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Verfahren zum Bilden und Gliitten einer als Hohlprofil ausgefiihrten
Fiihrungsschiene einer Aufzuganlage

Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bilden und Glétten einer als

Hohlprofil ausgefiihrten Fithrungsschiene einer Aufzugsanlage.

Aufzuganlagen dienen dazu, Personen innerhalb von Gebéduden zwischen verschiedenen
Hohenniveaus zu befordern. Eine Aufzuganlage verfiigt hierbei im Allgemeinen tiber
wenigstens eine Aufzugkabine sowie in vielen Fallen tiber ein mit der Aufzugkabine
gegenlaufig gekoppeltes Gegengewicht. Die Aufzugkabine und gegebenenfalls das
Gegengewicht werden typischerweise innerhalb eines Aufzugschachts vertikal verlagert

und dabei von Fithrungsschienen gefiihrt.

Konventionell gibt es hierbei einerseits Fithrungsschienen zum Fithren der Aufzugkabine
und andererseits Fithrungsschienen zum Fithren des Gegengewichts. Oberfliachen der
Fihrungsschienen kénnen dabei als Fithrungsflichen dienen, an denen sich
beispielsweise an der Aufzugkabine angebrachte Fithrungsschuhe und/oder
Fithrungsrollen abstiitzen kénnen, um fiir eine laterale Fithrung der Aufzugkabine
wihrend ihrer vertikalen Bewegung entlang des Fuhrungsschachts zu sorgen. In vielen
Féllen konnen die Oberflichen der Fithrungsschienen dabei gleichzeitig auch als
Bremsflachen dienen, an denen beispielsweise eine an der Aufzugkabine angebrachte
Bremse angreifen kann, um eine Bewegung der Aufzugkabine relativ zu der
Fuhrungsschiene abbremsen zu kénnen. Eine Bremse kann zum Beispiel als Notstropp-

und / oder als Fang-Bremse wirken.

Herkémmlich werden Fihrungsschienen typischerweise mithilfe von im Querschnitt T-
formigen Profilen gebildet. Eine Fithrungsschiene wird dabei typischerweise aus
mehreren Teilstiicken zusammengesetzt, die entlang eines Verfahrwegs tibereinander und
miteinander fluchtend an einer Schachtwand des Aufzugschachts angebracht werden. Ein
massiver mittlerer Steg des T-formigen Profils steht dabei von der Schachtwand ins
Innere des Aufzugschachts vor und kann beispielsweise von einem an der Aufzugkabine

angebrachten Fithrungsschuh umgriffen werden. Der Fithrungsschuh kann iiber
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Fithrungsrollen oder Gleitelemente verfiigen, die sich an entgegengesetzten Oberflichen
des mittleren Stegs des T-formigen Profils entlang bewegen und dabei an diesen
abstiitzen konnen. Gegebenenfalls kénnen die gleichen Oberfliachen auch als

Bremsflichen dienen.

Oberflachen der herkommlichen T-f6rmigen Fithrungsschienen sollten méglichst eben
sein. WO 2019/008708 A1 beschreibt eine Vorrichtung zum Glétten solcher

Fuhrungsschienen.

Eine Installation einer Aufzuganlage mit herkémmlichen Fithrungsschienen kann
arbeitsaufwindig sein. Insbesondere dadurch, dass fiir die Aufzugkabine einerseits und
das Gegengewicht andererseits typischerweise verschiedene Fihrungsschienen eingesetzt
werden, kann ein Aufwand zum Montieren dieser Fithrungsschienen hoch sein.
AuBerdem kann es dadurch, dass die gleichen Oberflachen der Fiithrungsschienen als
Fuhrungsfldchen und gegebenenfalls als Bremsfldchen dienen, zu Problemen
dahingehend kommen, dass im Falle einer Notbremsung diese Oberflachen deformiert

werden konnen und darauthin ihre Qualitét als Fithrungsfldchen verschlechtert ist.

Es wurden spezielle Fithrungsschienen fiir Aufzuganlagen entwickelt, mithilfe derer die
zuvor genannten Defizite vermindert werden konnen. Solche Fithrungsschienen sind
mithilfe eines Hohlprofils ausgebildet, welches komplexer geformt sein kann als
herkémmliche T-Profile und mithilfe dessen an einer einzelnen Fihrungsschiene mehrere

verschiedene Fithrungsflichen und/oder Bremsflachen ausgebildet werden kénnen.

Beispiele derartiger Hohlprofil-Fithrungsschienen sind in Patentanmeldungen, die von der
Anmelderin der vorliegenden Patentanmeldung zu einem fritheren Zeitpunkt eingereicht
wurden, beschrieben. Beispielsweise beschreibt die fritheren Anmeldung W02020127787
mogliche Ausgestaltungen von Hohlprofil-Fithrungsschienen, wie sie auch fiir die hierin
beschriebenen Fithrungsschienen implementiert sein kénnen, wobei der Inhalt der

fritheren Anmeldung hierin vollumfénglich durch Inbezugnahme aufgenommen sein soll.

Durch den Einsatz von Hohlprofil-Fithrungsschienen kann ein Aufwand beim Montieren
einer Aufzuganlage verringert werden, da deutlich weniger Fithrungsschienen, d.h. im

Idealfall lediglich eine oder zwei Fithrungsschienen, in dem Aufzugschacht installiert
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werden brauchen. Das Hohlprofil kann dabei vorzugsweise durch Zusammenfiigen
und/oder VerschweiBen verschiedener Metallblechbander gebildet werden. Dabei kann
das Hohlprofil verhéltnisméBig formstabil, leicht und/oder kostengiinstig hergestellt

werden.

Typischerweise wird hierbei das Hohlprofil zunachst als kontinuierlicher Strang
hergestellt und dann zu Transportzwecken in kiirzere Teilstrange unterteilt. Die
Teilstrange kénnen dann wahrend der Montage der Aufzuganlage in dem Aufzugschacht
fixiert werden. Dabei sollten die Teilstriange parallel zu dem Verfahrweg der Aufzug-
kabine derart iibereinander angeordnet werden, dass sie im Wesentlichen miteinander
fluchtend und biindig aneinander anstoBend eine Fithrungsschiene bilden, bei der sich
mehrere Fithrungsflichen und/oder Bremsflachen moglichst eben und liickenlos entlang

des Verfahrwegs erstrecken.

Allerdings wurde erkannt, dass es beispielsweise beim Untertrennen des urspriinglich
hergestellten langen Hohlprofilstrangs in Teilstringe zu einer Gratbildung an dabei
erzeugten Trennstellen kommen kann. AuBerdem wurde erkannt, dass es beim Herstellen
des Hohlprofilstrangs und/oder bei dessen Zertrennen in Teilstrange zu lokalen
Verformungen kommen kann, sodass ein Querschnitt des Hohlprofils nicht entlang einer
gesamten Lange der Fithrungsschiene homogen ist. Stattdessen kann eine aus den

Teilstrangen zusammengesetzte Fithrungsschiene lokal laterale Unebenheiten aufweisen.

Es wurde beobachtet, dass es aufgrund von Graten und/oder lateralen Unebenheiten an
der Fuhrungsschiene zu Problemen beim Betrieb der Aufzuganlage kommen kann.
Beispielsweise kann ein erhohter VerschleiB auftreten, wenn beispielsweise ein
Fithrungsschuh der Aufzugkabine wiederholt tiber Grate oder laterale Unebenheiten
gefithrt wird. Alternativ oder ergénzend kann es zum Beispiel zu einer erheblichen
Geriauschentwicklung kommen, wenn beispielsweise der Fithrungsschuh der
Aufzugkabine tiber Grate oder laterale Unebenheiten gefiihrt wird. Dabei kénnen
Gerausche nicht nur innerhalb der Aufzugkabine und somit fiir Passagiere horbar sein,
sondern beispielsweise iiber die Fithrungsschiene verteilt und damit im gesamten

Gebiude storend wahrmehmbar sein.
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Es kann daher ein Bedarf daran bestehen, eine Fithrungsschiene in einer Aufzuganlage
mit moglichst wenig Aufwand bilden zu kénnen und dabei insbesondere die zuvor
geschilderten Probleme, welche aus der Existenz von Graten und/oder Unebenheiten an
der Fithrungsschiene resultieren, weitgehend zu vermeiden. Insbesondere kann ein Bedarf
daran bestehen, Oberflichen an einer als Hohlprofil ausgefithrten Fihrungsschiene

effizient, zuverldssig und/oder mit geringem Aufwand glatten zu kénnen.

Einem solchen Bedarf kann durch den Gegenstand gemél einem der unabhingigen
Anspriiche entsprochen werden. Vorteilhafte Ausfithrungsformen sind in den abhéngigen

Ansprichen sowie der nachfolgenden Beschreibung definiert.

Gemal der Erfindung wird ein Verfahren zum Bilden einer als Hohlprofil ausgefiihrten
Fuhrungsschiene einer Aufzuganlage beschrieben. Das Verfahren weist die Schritte auf:
- Bereitstellen mehrerer Teilstiicke der Fithrungsschiene,

- Anordnen benachbarter Teilstiicke in Langsrichtung iibereinander und miteinander
fluchtend,

- Glatten von einander gegeniiberliegenden Oberfldchen an dem Hohlprofil der
Fuhrungsschiene mittels Einsetzen einer Glattvorrichtung zwischen die einander
gegeniiberliegenden Oberflidchen der Fithrungsschiene derart, dass die
Fuhrungseinrichtung an einer ersten der Oberfliachen anliegt und die Abtrageinrichtung
an einer zweiten der Oberflachen anliegt, wobei

die Glattvorrichtung aufweist:

eine Fithrungseinrichtung,

eine Abtrageinrichtung, und

eine Anpresseinrichtung,

wobei die Fithrungseinrichtung dazu eingerichtet ist, um reibungsarm in einer
Langsrichtung entlang einer ersten der gegeniiberliegenden Oberflichen bewegt zu
werden und dabei die Glattvorrichtung entlang der ersten Oberfléche zu fithren,

wobei die Anpresseinrichtung dazu eingerichtet ist, um die Abtrageinrichtung weg von
der Fihrungseinrichtung und hin zu einer zweiten der gegeniiberliegenden Oberflachen
zu pressen, und

wobei die Abtrageinrichtung dazu eingerichtet ist, um bei einer Bewegung in der

Langsrichtung entlang der zweiten Oberfliche Material von der zweiten Oberfliche

PCT/EP2021/070724
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abzutragen. und

- Verlagem der Glattvorrichtung in einer Langsrichtung entlang der ersten Oberflache.

Eine erste eigenstindige nicht von den Anspriichen umfasste Erfindung kann in einer
Glattvorrichtung zum Glétten von einander gegeniiberliegenden Oberflachen an einer als
Hohlprofil ausgefiihrten Fithrungsschiene einer Aufzuganlage gesehen werden. Die
Glittvorrichtung weist hierbei eine Fithrungseinrichtung, eine Abtrageinrichtung und eine
Anpresseinrichtung auf. Die Fihrungseinrichtung ist dazu eingerichtet, um reibungsarm
in einer Langsrichtung entlang einer ersten der gegeniiberliegenden Oberflichen bewegt
zu werden und dabei die Glattvorrichtung entlang der ersten Oberflache zu fithren. Die
Anpresseinrichtung ist dazu eingerichtet, um die Abtrageinrichtung weg von der
Fuhrungseinrichtung und hin zu einer zweiten der gegeniiberliegenden Oberflachen zu
pressen. Die Abtrageinrichtung ist dazu eingerichtet, um bei einer Bewegung in der
Langsrichtung entlang der zweiten Oberfliche Material von der zweiten Oberfliache

abzutragen.

Eine zweite eigenstdndige nicht von den Anspriichen umfasste Erfindung kann in einem
Verfahren zum Glitten von einander gegeniiberliegenden Oberflichen an einer als
Hohlprofil ausgefiihrten Fithrungsschiene einer Aufzuganlage gesehen werden. Das
Verfahren umfasst zumindest die folgenden Schritte:

- Einsetzen einer Glattvorrichtung gemaf einer Ausfithrungsform der ersten
eigenstandigen nicht von den Anspriichen umfassten Erfindung zwischen die einander
gegeniiberliegenden Oberflichen der Fithrungsschiene derart, dass die
Fithrungseinrichtung an einer ersten der Oberfliachen anliegt und die Abtrageinrichtung
an einer zweiten der Oberflachen anliegt, und

- Verlagern der Glattvorrichtung in einer Langsrichtung entlang der ersten Oberflache.

Eine dritte eigenstandige, nicht von den Anspriichen umfasste Erfindung kann in einem
Verfahren zum Bilden einer als Hohlprofil ausgefithrten Fithrungsschiene einer
Aufzuganlage gesechen werden, wobei das Verfahren zumindest die folgenden Schritte
umfasst:

- Bereitstellen mehrerer Teilstiicke der Fithrungsschiene,

- Anordnen benachbarter Teilstiicke in Langsrichtung iibereinander und miteinander

fluchtend, und



10

15

20

25

30

WO 2022/037897 PCT/EP2021/070724

-6-

- Glatten von einander gegeniiberliegenden Oberflidchen an dem Hohlprofil der
Fuhrungsschiene mittels eines Verfahrens geméh einer Ausfithrungsform der zweiten

eigenstiandigen nicht von den Anspriichen umfassten Erfindung.

Mogliche Merkmale und Vorteile von Ausfithrungsformen der Erfindung kénnen unter
anderem und ohne die Erfindung einzuschrianken als auf nachfolgend beschriebenen

Ideen und Erkenntnissen beruhend angesehen werden.

Kurz und vereinfachend zusammengefasst liegt eine wesentliche, der Erfindung zugrunde
liegende Idee darin, dass erkannt wurde, dass Werkzeuge und Verfahren, wie sie beim
Installieren herkémmlicher T-Profil-Fithrungsschienen zum Glitten von Unebenheiten
eingesetzt wurden, bei als Hohlprofil ausgefiihrten Fithrungsschienen oft nicht
zufriedenstellend eingesetzt werden kénnen. Um Unebenheiten an solchen Hohlprofil-
Fithrungsschienen glitten zu kénnen, wird daher ein strukturell einfach aufgebautes,
speziell an Gegebenheiten bei solchen Fihrungsschienen angepasstes Werkzeug in Form
einer Glattvorrichtung vorgeschlagen, mithilfe derer Unebenheiten einfach, effizient und
ohne hohes Risiko, die Oberflachen der Fithrungsschienen zu beschédigen, geglattet
werden konnen. Die Glattvorrichtung ist dabei dazu konzipiert, zwischen einander
gegeniiberliegende Oberflachen der Fithrungsschiene eingesetzt zu werden. Dabei soll
sich die Glittvorrichtung einerseits mit einer Fihrungseinrichtung an einer der
gegeniiberliegenden Oberflachen abstiitzen und von dieser gefiithrt werden. Andererseits
soll eine Abtrageinrichtung iiberstehendes Material von der gegeniiberliegenden zweiten
Oberfldche der Fithrungsschiene abtragen konnen. Die Abtrageinrichtung wird hierzu von
einer Anpresseinrichtung gezielt mit einer geeigneten mechanischen Vorspannung von
der Fuhrungseinrichtung weg hin zu der zweiten Oberfliche gepresst. Die gesamte
Glattvorrichtung kann hierbei verhaltnisméBig einfach aufgebaut sein. Beispielsweise
kann die Glittvorrichtung ohne eine aktive Aktuatorik und/oder Steuerung ausgebildet
sein. Stattdessen kann die Glattvorrichtung als passives Werkzeug von einem Techniker
an der Fithrungsschiene angesetzt und dann entlang der Fithrungsschiene bewegt werden

und dabei eine Oberflache der Fihrungsschiene glétten.

Nachfolgend werden mégliche Eigenschaften und Vorteile von Ausfithrungsformen der

Glattvorrichtung sowie der Verwendung der Glattvorrichtung detaillierter erldutert.
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Wie einleitend bereits kurz angedeutet wurden Fithrungsschienen in Aufzuganlagen
bisher meist mithilfe einer Mehrzahl massiver T-Profile aufgebaut. Die T-Profile wurden
hintereinander angeordnet. An den Stirmnflichen der T-Profile konnte eine Nut-Feder-
Anordnung vorgesehen sein, sodass benachbarte T-Profile miteinander fluchtend
ausgerichtet werden konnten. Gegebenenfalls kénnten benachbarte T-Profile an den
Stirnflachen miteinander verschweilit werden. Dabei entstechende Unebenheiten konnten
mit Werkzeugen wie beispielsweise einem Winkelschleifer, einem Schienenhobel, einem

Bandschleifer oder Ahnlichem geglittet werden.

Modeme hohlprofilartige Fithrungsschienen sind aus Blechen aufgebaut, welche im
Vergleich zu den T-Profilen herkémmlicher Fithrungsschienen eine wesentlich geringere
Materialstarke aufweisen. Dementsprechend kénnen an den Stirnfliachen solcher
Hohlprofil-Fithrungsschienen im Allgemeinen keine Nut-Feder-Anordnungen vorgesehen
sein. Ein fluchtendes Ausrichten benachbarter Fithrungsschienen kann sich daher
aufwendiger gestalten als bei herkémmlichen Fithrungsschienen. Beispielsweise konnen
Verbindungselemente oder Zapfen in die Hohlprofile benachbarter Fithrungsschienen

eingreifen, um diese relativ zueinander ausrichten zu kénnen.

Allerdings wurde beobachtet, dass es beim Fertigen der Hohlprofil-Fithrungsschienen und
insbesondere beim Unterteilen eines langen Schienenstranges in einzelne Teilstrange oder
Schienensegmente dazu kommen kann, dass die Schienensegmente insbesondere in der
Néhe ihrer Stimenden geringfiigig deformiert werden, d.h. dass Form und/oder
Abmessungen des Querschnitts der Schienensegmente lokal variieren kénnen. Es wird
auch davon gesprochen, dass der Querschnitt eines Hohlprofil-Schienensegments entlang
seiner Langserstreckung geringfiigig ,.atmet™. Hierdurch kann es zu lateralen

Unebenheiten an Oberfliachen der Fithrungsschienen kommen.

Auch Grate an Stirnenden von Schienensegmenten und/oder eine nicht exakt fluchtende
Anordnung benachbarter Fithrungsschienensegmente kénnen zu lateralen Unebenheiten

an Oberflachen der Fithrungsschienen fiihren.

Die beschriebenen lateralen Unebenheiten sollten geglattet werden, insbesondere um
iiberméaBigen Verschlei an zu fithrenden Komponenten wie Fithrungsschuhen,

Fithrungsrollen oder Ahnlichem zu vermeiden und/oder um eine iibermaBige
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Gerduschentwicklung beim Verlagern solcher zu fiihrenden Komponenten iiber die

Unebenheiten hinweg zu vermeiden.

Allerdings wurde erkannt, dass Verfahren und Werkzeuge, wie sie beim Glitten
herkémmlicher T-Profil-Fithrungsschienen eingesetzt werden, in vielen Féllen bei
Hohlprofil-Fithrungsschienen ungeeignet erscheinen. Beispielsweise wurde erkannt, dass
herkémmliche Schienenhobel im Regelfall nicht dazu eingesetzt werden kénnen,
verhiltnismaBig komplex geformte Oberflachen einer Hohlprofil-Fithrungsschiene zu
glétten. Auch Versuche, Unebenheiten mithilfe beispielsweise eines Winkelschleifers zu
glatten, fithren meist zu unzureichenden Ergebnissen. Insbesondere wurde erkannt, dass
ein hohes Risiko besteht, beim Einsatz solcher herkommlicher Verfahren und Werkzeuge
die empfindliche Oberflache von Hohlprofil-Fithrungsschienen zu beschadigen,
beispielsweise indem lokale Dellen erzeugt werden und/oder indem eine als

Korrosionsschutz dienende Schicht lokal entfernt wird.

Es wird daher ein Verfahren vorgeschlagen, das die Verwendung eines Werkzeuges in
Form einer Glattvorrichtung aufweist. Das Werkzeug ist zwar verhéltnisméBig einfach
aufgebaut, ist aber speziell an die Bediirfnisse und Gegebenheiten beim Gléitten von

Unebenheiten an Hohlprofil-Fithrungsschienen angepasst.

Die Gléattvorrichtung verfiigt iiber eine Fithrungseinrichtung, eine Abtrageinrichtung und
eine Anpresseinrichtung. Mogliche Ausgestaltungen und Eigenschaften dieser

Komponenten werden nachfolgend detailliert beschrieben.

Die Fithrungseinrichtung ist dazu eingerichtet, um die Glattvorrichtung, wenn diese in
Langsrichtung entlang der Fihrungsschiene bewegt wird, entlang einer ersten der beiden
gegeniiberliegenden Oberflidchen des Hohlprofils zu fithren. Die Fithrungseinrichtung ist
hierzu dazu ausgestaltet, reibungsarm in der Langsrichtung entlang der ersten Oberfliche
bewegt zu werden. Reibungskrifte zwischen der Fithrungseinrichtung und der ersten
Oberflache der Fithrungsschiene sollten dabei so gering bleiben, dass die gesamte
Glattvorrichtung vorzugsweise handisch von einem Techniker entlang der

Fuhrungsschiene bewegt werden kann.
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Um die Fihrungseinrichtung prézise an der ersten Oberfldche entlang fithren zu kénnen,
sollte diese entweder flichig oder an mehreren beabstandeten Positionen an der ersten

Oberflache abgestiitzt werden konnen.

Gemab einer Ausfithrungsform kann die Fithrungseinrichtung hierzu wenigstens zwei
Anlageeinrichtungen aufweisen, welche derart angeordnet und ausgestaltet sind, dass die
Glattvorrichtung mit Anlageoberfldchen jeder der zwei Anlageeinrichtungen an der ersten
Oberflache anzulegen und reibungsarm entlang der ersten Oberfliche zu bewegen ist, um

die Glattvorrichtung entlang der ersten Oberflache zu fithren.

Die Anlageeinrichtungen konnen beispielsweise als Gleitelement oder Rolle ausgebildet
sein. Eine Anlageoberflache kann hierbei eine zu der ersten Oberfliche der
Fuhrungsschiene hin gerichtete Gleitfliche eines Gleitelements bzw. einer Umfangsfliche
einer Rolle sein. Das Gleitelement bzw. die Rolle kénnen aus einem Material gebildet
sein oder mit einem Material beschichtet sein, welches einen geringen Gleitwiderstand
bzw. einen geringen Rollwiderstand bei einer Bewegung entlang der ersten Oberfliache

der Fuhrungsschiene erméglicht.

GemdB einer Ausfihrungsform sind die zwei Anlageeinrichtungen bezogen auf die

Langsrichtung beabstandet angeordnet.

Anders ausgedriickt konnen die wenigstens zwei Anlageeinrichtungen derart an der
Glattvorrichtung angeordnet sein, dass sie bezogen auf die Langsrichtung hintereinander
angeordnet sind. Ein Abstand zwischen den Anlageeinrichtungen kann dabei
vorzugsweise grofier sein als typische Abmessungen von zu gléttenden Unebenheiten.
Beispielsweise kann ein solcher Abstand grofer als 5 cm, vorzugsweise grofer als 10 cm

sein.

GemilB einer Ausfithrungsform kann die Fithrungseinrichtung wenigstens eine Rolle
aufweisen, welche derart angeordnet und ausgestaltet ist, dass die Gléttvorrichtung mit
einer Umfangsfldche der Rolle an der ersten Oberflache anzulegen und entlang der ersten

Oberfldche zu rollen ist, um die Gléttvorrichtung entlang der ersten Oberfléche zu fithren.
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Vorzugsweise weist die Fithrungseinrichtung wenigstens zwei Rollen auf, welche derart
angeordnet und ausgestaltet sind, dass die Gléttvorrichtung mit je einer Umfangsfliache
der Rollen an der ersten Oberfliche anzulegen und entlang der ersten Oberfliche zu

rollen ist, um die Glittvorrichtung entlang der ersten Oberfliache zu fithren.

Indem zumindest eine oder vorzugsweise sogar wenigstens zwei der Anlageeinrichtungen
der Fithrungseinrichtung als Rolle ausgebildet sind, kann die Fithrungseinrichtung
besonders reibungsarm entlang der ersten Oberflache der Fihrungsschiene bewegt
werden. Die jeweilige Umfangsfliache der Rolle definiert dabei eine Relativpositionierung

der Fithrungseinrichtung in Bezug auf die erste Oberfliche.

GemaD einer Ausfuhrungsform kann die Abtrageinrichtung dazu eingerichtet sein, die
zweite Oberfliche der Fithrungsschiene an mehreren in der Langsrichtung voneinander
beabstandeten Kontaktstellen entlang einer Ebene zu kontaktieren und die zweite
Oberfliche dabei mit zumindest einer scharfkantigen Abtragkomponente zu kontaktieren,
um bei der Bewegung in der Langsrichtung entlang der zweiten Oberflache Material von

der zweiten Oberflache abzutragen.

Anders ausgedriickt ist die Abtrageinrichtung vorzugsweise derart ausgestaltet, dass sie
an der der ersten Oberflache gegenuiberliegenden zweiten Oberfliche nicht lediglich
punktférmig bzw. entlang einer Linie quer zur Lingsrichtung anliegt, sondern diese
zweite Oberflache an mehreren verschiedenen Stellen, die in der Langsrichtung
voneinander beabstandet sind und die sich in einer gemeinsamen Ebene befinden, zu
kontaktieren. Die Abtrageinrichtung ist somit an der zweiten Oberfldche der
Fuhrungsschiene flachig bzw. an mehreren Punkten einer von der zweiten Oberfliache
gebildeten Ebene abgestiitzt. Wahrend die Fithrungseinrichtung an der ersten Oberfliache
der Fuhrungsschiene in einer Weise abgestiitzt ist, dass sie von der ersten Oberfliche
nicht nur gefiihrt, sondern auch nicht relativ zu der ersten Oberflache verkippt werden
kann, ist die Abtrageinrichtung in dhnlicher Weise an der gegeniiberliegenden zweiten
Oberflache der Fithrungsschiene abgestiitzt, sodass sie von der zweiten Oberflache

gefiihrt ist und relativ zu der zweiten Oberfliche nicht substantiell verkippen kann.

Die Abtrageinrichtung weist hierbei eine Abtragkomponente auf. Zumindest ein hin zu

der zweiten Oberflache der Fihrungsschiene gerichtetes Ende dieser Abtragkomponente
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ist scharfkantig. Dabei ist die Abtragkomponente derart an der Abtrageinrichtung
angeordnet und gehalten, dass das scharfkantige Ende der Abtragkomponente diese
zweite Oberflache kontaktiert. Bei einer Bewegung der Abtrageinrichtung entlang der
Langsrichtung relativ zu der zweiten Oberflache der Fithrungsschiene wird dabei von der
scharfkantigen Abtragkomponente iiberstehendes Material von der zweiten Oberflache
beispielsweise spanend abgetragen. Die Abtragkomponente kann beispielsweise eine

einzelne Klinge aufweisen und somit dhnlich einem Hobel ausgestaltet sein.

Mit einer derart ausgestalteten Abtrageinrichtung kann die Glattvorrichtung laterale
Unebenheiten an der zweiten Oberfliache der Fithrungsschiene effizient und einfach
glétten. Dabei kann ein Risiko, dass mehr Material als benétigt abgetragen wird und

hierdurch beispiclsweise Dellen generiert werden, minimiert werden.

GemaD einer Ausfihrungsform kann die Abtrageinrichtung mehrere scharfkantige
Abtragkomponenten aufweisen, die dazu eingerichtet sind, die zweite Oberflache der
Fithrungsschiene an mehreren in der Langsrichtung voneinander beabstandeten
Kontaktstellen entlang einer Ebene zu kontaktieren, um bei der Bewegung in der
Langsrichtung entlang der zweiten Oberfliche Material von der zweiten Oberfliche

abzutragen.

Mit anderen Worten kénnen an der Abtrageinrichtung mehrere Abtragkomponenten
vorgesehen sein, die jeweils mit einem scharfkantigen Ende die zweite Oberflache der
Fuhrungsschiene kontaktieren. Die Kontaktstellen, an denen die verschiedenen
Abtragkomponente die zweite Oberfléche berithren, sollten dabei in Langsrichtung
hintereinander angeordnet und voneinander beabstandet sein. Wenn die Gléttvorrichtung
in der Léangsrichtung entlang der zweiten Oberflache der Fithrungsschiene bewegt wird,
konnen die verschiedenen Abtragkomponenten sukzessive an den verschiedenen

Kontaktstellen Material von der zweiten Oberfliche abzutragen.

Jede der verschiedenen Abtragkomponenten kann eine scharfe Klinge dhnlich wie bei
einem Hobel aufweisen. Alternativ kann die Abtrageinrichtung an einer gemeinsamen
Oberflache mehrere abragende, scharfkantige Grate aufweisen. Beispielsweise kann die
Abtrageinrichtung dhnlich wie eine Raspel ausgebildet sein. Als weitere Alternative

konnen an der Abtrageinrichtung als Abtragkomponenten mehrere scharfkantige Spitzen
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vorgesehen sein, mit welchen die Abtrageinrichtung Material von der zweiten Oberflache
abtragen kann. Beispiclsweise kann die Abtrageinrichtung dhnlich wie eine Feile oder

eine mit Schleifpapier bedeckte Fliche ausgebildet sein.

Mit einer derart ausgestalteten Abtrageinrichtung kann iiberschiissiges Material an
lateralen Unebenheiten der zweiten Oberfliche der Fithrungsschiene besonders effizient

und/oder schonend abgetragen werden.

Gemab einer Ausfithrungsform weist die Abtragkomponente in einer Richtung quer zu
der Langsrichtung eine Breite auf, welche wenigstens einer Breite der zu gléttenden

zweiten Oberfléche entspricht.

Anders ausgedriickt kann eine Klinge oder ein Grat oder eine Summe einer Vielzahl von
scharfkantigen Spitzen eine Breite aufweisen, die zumindest so breit ist, wie die zu
glattende zweite Oberfliache der Fithrungsschiene. Mithilfe der Glattvorrichtung kann
somit die zweite Oberfldche iiber ihre gesamte Breite hin geglattet werden, ohne die

Glattvorrichtung in einer Richtung quer zu der Léngsrichtung versetzen zu miissen.

GemaD einer Ausfilhrungsform kann die Abtrageinrichtung ein passives, in sich starres

Bauteil sein.

Mit anderen Worten kann die Abtrageinrichtung als passives Bauteil ausgestaltet sein,
welches von sich aus keine Bewegung erzeugen kann. Insbesondere braucht die
Abtrageinrichtung nicht wie beispielsweise ein Winkelschleifer oder ein Bandschleifer
iiber einen Antrieb, eine Steuerung, eine Energieversorgung und/oder Ahnliches
verfugen. Stattdessen kann die Abtrageinrichtung als sehr einfaches Bauteil ausgebildet
sein und dhnlich wie ein Hobel, eine Raspel, eine Feile oder Ahnliches nur dann Material
von einer Oberflache abtragen, wenn sie von einer Person relativ zu der Oberflache

bewegt wird.

Die Abtrageinrichtung kann dabei als in sich starres Bauteil ausgebildet sein, bei dem
einzelne Bereiche oder Komponenten der Abtrageinrichtung sich im Wesentlichen nicht
relativ zu anderen Bereichen oder Komponenten der Abtrageinrichtung bewegen lassen.

Insbesondere kann die Abtrageinrichtung einstiickig ausgebildet sein. Beispielsweise
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kann die Abtrageinrichtung als Platte ausgebildet sein, bei der an einer zu der zweiten

Oberflache gerichteten Seite klingenartige oder spitze Vorspriinge vorgesehen sind.

Gemal einer Ausfuhrungsform kann die Abtrageinrichtung relativ zu der Fithrungs-
einrichtung in einer Richtung parallel zu der Langsrichtung ortsfest gehalten sein. Ferner
kann die Abtrageinrichtung relativ zu der Fithrungsrichtung in einer Richtung quer zu der

Langsrichtung weg von der Fithrungsrichtung verlagerbar gehalten sein.

Anders ausgedriickt kann die Glattvorrichtung derart ausgestaltet sein, dass deren
Abtrageinrichtung sich zwar in einer Richtung quer zu der Langsrichtung, in der die
Glattvorrichtung beim Glatten der Fithrungsschiene verlagert werden soll, zumindest
geringfiigig bewegen lasst, in der Langsrichtung selbst jedoch relativ zu der Fihrungs-
einrichtung nicht verlagerbar ist. Dementsprechend bleiben die Fithrungseinrichtung und
die Abtrageinrichtung bezogen auf diec Langsrichtung immer auf gleicher Hohe, wenn die
Glattvorrichtung in Langsrichtung entlang der Fithrungsschiene bewegt wird. Die
Fuhrungseinrichtung kann somit die Abtrageinrichtung stets geeignet abstiitzen und
entlang der ersten Oberfliche der Fithrungsschiene fithren. Dabei kann die Abtrag-
einrichtung sich jedoch quer zur Langsrichtung geringfiigig auf die Fithrungseinrichtung
zu oder von der Fithrungseinrichtung weg bewegen. Dementsprechend kann die
Abtrageinrichtung etwaigen Unebenheiten oder Abweichungen von einer perfekt
parallelen Ausrichtung der ersten und der zweiten Oberfliachen in gewissem Mafie folgen.
Dabei wird die Abtrageinrichtung iiber die Anpresseinrichtung an der
Fuhrungseinrichtung abgestiitzt und von der Anpresseinrichtung hin zu der zu gléttenden

zweiten Oberfliche mechanisch vorbelastet.

GemaD einer Ausfihrungsform weist die Anpresseinrichtung wenigstens ein elastisches
Federelement auf, welches einerseits an der Fithrungseinrichtung gelagert ist und welches

andererseits an der Abtrageinrichtung gelagert ist.

Anders ausgedriickt verfugt dic Anpresseinrichtung tiiber wenigstens ein elastisch
deformierbares Federelement. Dieses elastische deformierbare Element kann
beispielsweise eine Feder, ein Elastomerbauteil oder Ahnliches sein. Das Federelement
ist an einer Seite an der Fithrungseinrichtung gehalten oder gelagert. An einer

entgegengesetzten Seite ist das Federelement an der Abtrageinrichtung gehalten oder
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gelagert. Dementsprechend verbindet das Federelement der Anpresseinrichtung die
Fuhrungseinrichtung mit der Abtrageinrichtung, sodass diese aufgrund der elastischen
Deformierbarkeit des Federelements geringfiigig aufeinander zu bzw. voneinander

wegbewegt werden konnen.

Eine Elastizitit bzw. eine Federkonstante des Federelements konnen dabei derart gewahlt
sein, dass die Abtrageinrichtung iiber die Anpresseinrichtung derart an der Fithrungs-
einrichtung abgestiitzt ist, dass sie mit einer gewiinschten Kraft bzw. einem gewiinschten
Druck gegen die zu glattende zweite Oberflédche der Fithrungsschiene angepresst wird.
Die Kraft bzw. der Druck kénnen dabei so gewahlt sein, dass einerseits beim Bewegen
der Gléttvorrichtung entlang der Léngsrichtung tiberschiissiges Material effizient von der
zu glittenden Oberflache abgetragen wird, andererseits sich hierbei einstellende Krafte,
d.h. insbesondere Reibungskrifte, die der Bewegung in Langsrichtung entgegenwirken,
nicht iiberméBig hoch werden, sodass die Glittvorrichtung vorzugsweise problemlos von

einer Person von Hand bewegt werden kann.

GemaB einer Ausfithrungsform weist die Anpresseinrichtung wenigstens zwei elastische
Federelemente auf, welche jeweils einerseits an der Fithrungseinrichtung gelagert sind
und welche jeweils andererseits an der Abtrageinrichtung gelagert sind und welche in der

Langsrichtung beabstandet zueinander angeordnet sind.

Mit anderen Worten kann die Abtrageinrichtung an der Fithrungseinrichtung tiber
wenigstens zwei in Langsrichtung beabstandet angeordnete Federelemente abgestiitzt
sein. Hierdurch kann eine Kraftiibertragung zwischen der Abtrageinrichtung der
Fuhrungseinrichtung raumlich gleichméBiger gestaltet werden. Insbesondere kann
vermieden werden, dass sich die Fithrungseinrichtung relativ zu der Abtrageinrichtung

um eine Achse quer zu der Langsrichtung tiberméBig verkippt.

Ausfithrungsformen der beschriebenen Glattvorrichtung kénnen bei einem Verfahren
gemdh einer Ausfithrungsform des zweiten Aspekts der Erfindung wie folgt zum Glatten
von Oberfléchen einer Fithrungsschiene verwendet werden: zunéchst wird die Glatt-
vorrichtung zwischen die einander gegeniiberliegenden Oberflachen der Fihrungsschiene
eingesetzt. Dabei wird die Glattvorrichtung derart positioniert, dass ihre Fithrungs-

einrichtung einerseits an der ersten Oberflache der Fithrungsschiene anliegt und sich an
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dieser abstiitzen kann und dass ihre Abtrageinrichtung andererseits an der zu gléttenden
zweiten Oberflidche der Fuhrungsschiene anliegt und mit einem von der
Anpresseinrichtung bewirkten Druck gegen diese zweite Oberflache gepresst wird. Die
Glattvorrichtung wird dann sukzessive in der Langsrichtung entlang der Fithrungsschiene

verlagert und bewegt sich somit entlang von deren erster und zweiter Oberflache.

Vorzugsweise wird die Glattvorrichtung dabei von einem Techniker bewegt, der die
Glattvorrichtung beispielsweise an einem daran vorgesehenen Griff hilt und entlang der
Fithrungsschiene schiebt. Bei dieser Langsbewegung tréigt die Abtrageinrichtung
iiberschiissiges Material an lateralen Unebenheiten der zweiten Oberflache der
Fithrungsschiene ab. Gegebenenfalls kann die Glattvorrichtung mehrfach in
Langsrichtung hin und her bewegt werden. Um auch die erste Oberfliache der
Fuhrungsschiene zu glitten, kann die Gléttvorrichtung von der Position zwischen den
gegeniiberliegenden Oberflachen heraus genommen werden und dann um 180° verdreht
wieder eingesetzt werden und mit der dann an der ersten Oberflache anliegenden

Abtrageinrichtung ereut in Langsrichtung verlagert werden.

Bei einem Verfahren zum Bilden einer als Hohlprofil ausgefiihrten Fithrungsschiene
gemib einer Ausfithrungsform des dritten Aspekts der Erfindung kann ein solches Glétten
von gegentiberliegenden Oberflachen durchgefiihrt werden, nachdem mehrere
bereitgestellte Teilstiicke oder Segmente der Fithrungsschiene in Langsrichtung
iibereinander und miteinander fluchtend benachbart angeordnet wurden. Etwaige Grate
oder sonstige laterale Unebenheiten, wie sie vorzugsweise an Ubergéingen zwischen
benachbarten Teilstiicken der Fithrungsschienen auftreten, konnen dabei einfach und mit

wenig Kraftaufwand geglattet werden.

Es wird darauf hingewiesen, dass einige der moglichen Merkmale und Vorteile der
Erfindung hierin mit Bezug auf unterschiedliche Ausfithrungsformen einer
Glittvorrichtung einerseits und eines Verfahrens zum Glitten andererseits beschrieben
sind. Ein Fachmann erkennt, dass die Merkmale in geeigneter Weise kombiniert,
angepasst oder ausgetauscht werden konnen, um zu weiteren Ausfithrungsformen der

Erfindung zu gelangen.
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Nachfolgend werden Ausfithrungsformen der Erfindung unter Bezugnahme auf die
beigefugten Zeichnungen beschrieben, wobei weder die Zeichnungen noch die

Beschreibung als die Erfindung einschrankend auszulegen sind.

Fig. 1 zeigt eine Querschnittsansicht einer als Hohlprofil ausgefithrten Fiihrungsschiene.

Fig. 2 zeigt eine Seitenansicht auf eine Glattvorrichtung geméaB einer Ausfithrungsform
der vorliegenden Erfindung zwischen zu glittenden Oberflachen einer als Hohlprofil

ausgefiithrten Fithrungsschiene.

Fig. 3 zeigt eine Draufsicht auf eine Abtrageinrichtung einer Glattvorrichtung gemaf

einer Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung.

Die Figuren sind lediglich schematisch und nicht mafstabsgetreu. Gleiche Bezugszeichen

bezeichnen gleiche oder gleichwirkende Merkmale

Figur 1 zeigt einen Querschnitt durch eine als Hohlprofil ausgefiihrte Fithrungsschiene
101 einer Aufzuganlage. Im Gegensatz zu herkémmlichen Fiithrungsschienen, die meist
mit massiven, mehrere Millimeter starken T-férmigen Stahlprofilen aufgebaut sind, ist
eine solche Fithrungsschiene 101 aus verhiltnismaBig diinnem Metallblech gebildet. Das
Metallblech kann als gerolltes Profil bzw. Bandmaterial bereitgestellt werden. Das die
Fihrungsschiene 101 bildende Hohlprofil kann eine verhéaltnisméBig komplexe
Geometrie aufweisen, bei der an einer AuBenseite des Hohlprofils mehrere verschiedene
Oberfldchen gebildet sind, die im Einsatz der Fithrungsschiene 101 unterschiedlichen

Funktionen dienen sollen.

Beispiclsweise weist die in Fig. 1 dargestellte Fithrungsschiene 101 einen ersten Bereich
auf, der Fihrungsflachen 103 zum Fithren einer Aufzugkabine bildet. Diese
Fuhrungsflachen 103 umfassen eine erste Oberflache 109, eine zweite Oberflache 111
und eine dritte Oberflache 113. Die erste Oberflache 109 und die zweite Oberflache 111
liegen einander gegeniiber und werden von der quer zu diesen beiden Oberflachen 109,
111 angeordneten dritten Oberfliche 113 verbunden. Vorzugsweise verlaufen die erste
Oberflache 109 und die zweite Oberflache 111 parallel zueinander. Insgesamt bilden die
drei Oberflachen 109, 111, 113 die Fihrungsflichen 103 mit einem konkav ausgebildeten
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U-formigen Querschnitt aus. Fithrungselemente wie beispielsweise ein an der
Aufzugkabine angebrachter Fiihrungsschuh oder Fihrungsrollen kénnen an diesen
Fuhrungsflédchen 103 entlang bewegt werden und sich dabei an den drei Oberflachen 109,
111, 113 abstiitzen, sodass die Aufzugkabine in drei Raumrichtungen gefiihrt sein kann.

In einem anderen Bereich bildet die Fiithrungsschiene 101 Fuhrungsflichen 105 zum
Fiihren eines Gegengewichts. Im dargestellten Beispiel werden diese Fithrungsfliachen
105 von zwei um 180° gebogenen und in entgegengesetzte Richtungen ausgerichteten,
konvex ausgebildeten Teilbereichen des Hohlprofils gebildet. Fiihrungsschuhe an dem
Gegengewicht kénnen sich an diesen beiden Teilbereichen jeweils an entgegengesetzten
Oberflachen abstiitzen, sodass das Gegengewicht insgesamt in vier Raumrichtungen

gefiihrt sein kann.

Ferner kann die Fithrungsschiene 101 iiber eine Bremsoberflache 107 verfiigen, an der
beispielsweise durch Eingreifen eines Bremsschuhs die Aufzugkabine und/oder das
Gegengewicht gebremst werden konnen. Im dargestellten Beispiel wird die
Bremsoberfliche 107 von einem konvex umgebogenen bzw. gefalteten Teil des
Hohlprofils gebildet.

Eine gesamte, gegebenenfalls viele Dutzend oder gar hunderte Meter lange
Fuhrungsschiene 101 wird typischerweise aus Teilstiicken 101a, 101b zusammengesetzt.
Insbesondere angrenzend an eine Ubergangsfuge 115 (siehe Fig. 2) zwischen
benachbarten Teilstiicken 101a, 101b konnen hierbei laterale Unebenheiten auftreten,
beispielsweise aufgrund von Graten, die beim Zertrennen eines anfangs als
kontinuierliches Hohlprofil gebildeten Strangs in Teilstrange gebildet wurden, oder
aufgrund von lokalen Verformungen an den Teilstiicken 101a, 101b. Es kénnen auch
Unebenheiten aufgrund lokal variierender Blechdicken der fiir die Fithrungsschiene 101

eingesetzten Metallbleche auftreten.

An konvexen Bereichen, wie sie beispielsweise an den Fihrungsflachen 105 zum Fithren
des Gegengewichts oder an der Bremsoberfliache 107 auftreten, konnen lokale
Unebenheiten verhaltnismaBig einfach mit geeigneten Werkzeugen geglattet werden. An
konkav ausgebildeten Bereichen wie zum Beispiel dem U-formig ins Innere des

Hohlprofils reichenden Bereich zur Bildung der Fithrungsflidchen 103 zum Fithren der
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Aufzugkabine kann ein Glétten von lateralen Unebenheiten jedoch schwierig sein.
Insbesondere wurde beobachtet, dass beim Versuch, laterale Unebenheiten in solchen
konkav ausgebildeten Bereichen mit herkémmlichen Werkzeugen zu glétten, sehr leicht
irreversible Beschdadigungen wie zum Beispiel lokale Dellen in der Fihrungsschiene 101
erzeugt werden kénnen. Aulerdem kann eine auf den Oberflichen des Hohlprofils
vorgesechene Korrosionsschutzschicht wie beispielsweise eine Zinkschicht beim Versuch,
solche Oberflichen auf herkémmliche Weise zu glétten, beschadigt bzw. lokal abgetragen
werden, was zu spateren Korrosionserscheinungen an der Fihrungsschiene 101 fithren

kann.

Es wird daher ein spezielles Werkzeug in Form einer Gléttvorrichtung 1 beschrieben.
Eine beispiclhafte Ausfithrungsform einer solchen Glattvorrichtung 1 ist in Fig. 2
dargestellt.

Die Glattvorrichtung 1 verfiigt iiber eine Fithrungseinrichtung 3, eine Abtrageinrichtung 5
und eine Anpresseinrichtung 7. Wenn die Glittvorrichtung 1 in einen konkav
ausgebildeten Bereich einer Fithrungsschiene 101 mit einer ersten Oberflédche 109 und
einer dieser gegeniiberliegenden zweiten Oberfliche 111 eingesetzt wird, kann die
Fuhrungseinrichtung 3 reibungsarm entlang der ersten Oberflache 109 bewegt werden,
wohingegen die Abtrageinrichtung 5 von der sich an der Fithrungseinrichtung 3
abstiitzenden Anpresseinrichtung 7 gegen die zweite Oberflache 111 gepresst wird.
Vorzugsweise wirkt dabei ein von der Anpresseinrichtung 7 abhédngiger vorgegebener
Anpressdruck zwischen der Abtrageinrichtung 5 und der zweiten Oberflache 111. Die
Abtrageinrichtung 5 ist dabei dazu ausgestaltet, bei einer Bewegung der Glittvorrichtung
I in einer Langsrichtung 9 entlang der Fihrungsschiene 101 lateral iiberstehendes
Material von der zweiten Oberflache 111 der Fithrungsschiene 101 abzutragen und somit

diese zu glétten.

Im dargestellten Beispiel verfugt die Glattvorrichtung 1 tiber zwei Anlageeinrichtungen
11 in Form von Rollen 15. Diese Rollen 15 kénnen jeweils mit ihrer als Anlageoberflache
13 wirkenden Umfangsflache 17 an der ersten Oberflache 109 anliegen und an dieser
entlang reibungsarm rollen, wenn die Glattvorrichtung 1 in der Langsrichtung 9 bewegt
wird. Die beiden Rollen 15 sind dabei bezogen auf die Langsrichtung 9 beabstandet

zueinander angeordnet, sodass sich die Fithrungseinrichtung 1 iiber die Rollen 15 an in
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Langsrichtung 9 beabstandeten Positionen an der ersten Oberflache 109 der
Fuhrungsschiene 1 abstiitzen kann. Im dargestellten Beispiel sind die beiden Rollen 15

iiber eine oder mehrere Langsstreben 23 starr miteinander verbunden.

Zwischen der Fithrungseinrichtung 3 und der Abtrageinrichtung 5 ist die Anpress-
einrichtung 7 vorgesehen, um die vorgenannten beiden Komponenten in einer Richtung
voneinander weg, d.h. quer zu der Langsrichtung 9, elastisch zu spreizen. Zu diesem
Zweck verfugt die Anpresseinrichtung 7 im dargestellten Beispiel iiber zwei
Federelemente 21, deren eines Ende an der Fithrungseinrichtung 3, d.h. beispielsweise an
der Langsstrebe 23, gelagert ist und deren anderes Ende mit der Abtrageinrichtung 5
zusammenwirkt. Die Federelemente 21 sind hinsichtlich ihrer Abmessungen und
Federspannungen dabei derart dimensioniert, dass eine gewiinschte mechanische
Vorspannung auf die Abtrageinrichtung 5 hin zu der zu gléttenden zweiten Oberfliche
111 bewirkt wird, wenn die Glattvorrichtung 1 zwischen den beiden Oberflachen 109,

111 eingesetzt wurde.

Die Abtrageinrichtung 5 kann als passives, in sich starres Bauteil ausgebildet sein.
Beispielsweise kann die Abtrageinrichtung 5 als eine Art massive Platte ausgebildet sein,
welche an ihrer zu der zu gléttenden Oberflache 111 gerichteten Oberfliche eine oder
mehrere scharfkantige Abtragkomponenten 19 aufweist. Die Abtragkomponenten 19 sind
dabei vorzugsweise derart ausgestaltet und angeordnet, dass sie die zu glattende
Oberfldche 111 der Fithrungsschiene 101 an mehreren in der Langsrichtung 9
voneinander beabstandeten Kontaktstellen 29 kontaktieren, wenn die Gléttvorrichtung 1
zwischen den zueinander parallel verlaufenden beiden Oberfléchen 109, 111 angeordnet
ist. Die verschiedenen Kontaktstellen 29 liegen dabei vorzugsweise alle in einer

gemeinsamen Ebene, welche der Ebene der zu glattenden Oberflache 111 entspricht.

Bei der in den Figuren 2 und 3 dargestellten Ausgestaltung kann die Abtrageinrichtung 5
in Form eines Raspelelements 25 ausgebildet sein. An einem starren, quaderférmigen
Grundkorper 31 konnen hierbei nach aulen abragende Raspelstrukturen 33 vorgesehen
sein, welche an ihren von dem Grundkérper 31 weg gerichteten und hin zu der zu
glattenden Oberfldache 101 ragenden Kanten scharfkantig sind. Das Raspelelement 25 der
Abtrageinrichtung 5 kann hierbei eine Breite B (siche Fig. 3) aufweisen, welche einer

Breite b (siche Fig. 1) der zu glattenden Oberflache 111 im Wesentlichen entspricht.
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Zum Glatten der zweiten Oberflache 111 kann somit die Gléttvorrichtung 1 von einem
Techniker handisch zwischen die beiden Oberflédchen 109, 111 eingesetzt werden.
AnschlieBend kann der Techniker die Glittvorrichtung 1 beispielsweise mithilfe von
daran vorgesehenen Griffen 27 in der Langsrichtung 9 entlang der Fihrungsschiene 101
bewegen. Die Glattvorrichtung 1 kann dabei iiber ihre Fithrungseinrichtung 3 verhaltnis-
mabig reibungsarm an der ersten Oberfliache 109 entlang bewegt und von dieser gefithrt
werden. Gleichzeitig wird die Abtrageinrichtung 5 von der Anpresseinrichtung 7
gleichméBig und parallel zu der ersten Oberflache 109 gegen die zweite Oberflache 111
gepresst und tragt mit thren scharfkantigen Abtragkomponenten 19 im Bereich der
Kontaktstellen 29 eventuell lateral iiberstehendes Material von der zweiten Oberflidche
111 ab. Aufgrund der prizisen Fithrung der Glattvorrichtung 1 und des gleichméBigen
Anpressdrucks von deren Abtrageinrichtung 5 gegen die zweite Oberflache 111 ist dabei
ein Risiko, iibermafig Material von der zweiten Oberflache 111 abzutragen und somit
Dellen zu bilden, duBerst gering. Ferner kann dadurch, dass die Abtrageinrichtung 5 nur
mit einem begrenzten, durch die Anpresseinrichtung 7 vordefinierten Druck gegen die
zweite Oberflache 111 gepresst wird, im Allgemeinen verhindert werden, dass eine an der
zu glittenden Oberflache 111 vorhandene Korrosionsschutzschicht lokal abgetragen oder
beschédigt wird.

AbschlieBend ist darauf hinzuweisen, dass Begriffe wie ,aufweisend®, ,,umfassend®, etc.
keine anderen Elemente oder Schritte ausschlieBen und Begriffe wie ,.eine* oder ,.ein*
keine Vielzahl ausschlieBen. Ferner sei darauf hingewiesen, dass Merkmale oder Schritte,
die mit Verweis auf eines der obigen Ausfithrungsbeispiele beschrieben worden sind,
auch in Kombination mit anderen Merkmalen oder Schritten anderer oben beschriebener
Ausfihrungsbeispiele verwendet werden kénnen. Bezugszeichen in den Anspriichen sind

nicht als Einschriankung anzusehen.



10

15

20

25

30

WO 2022/037897 PCT/EP2021/070724

-21-

Patentanspriiche

2.

Verfahren zum Bilden einer als Hohlprofil ausgefithrten Fuhrungsschiene (101)
einer Aufzuganlage, aufweisend:

- Bereitstellen mehrerer Teilstiicke (101a, 101b) der Fuhrungsschiene (101),

- Anordnen benachbarter Teilstiicke (101a, 101b) in Langsrichtung (9)
iibereinander und miteinander fluchtend,

- Glatten von einander gegeniiberliegenden Oberfldchen (109, 111) an dem
Hohlprofil der Fithrungsschiene (101) mittels Einsetzen einer Glattvorrichtung
(1) zwischen die einander gegeniiberliegenden Oberflachen (109, 111) der
Fithrungsschiene (101) derart, dass die Fuhrungseinrichtung (3) an einer ersten
(109) der Oberfléchen (109, 111) anliegt und die Abtrageinrichtung (5) an einer
zweiten (111) der Oberflachen (109, 111) anliegt, wobei

die Glattvorrichtung (1) aufweist:

eine Fiithrungseinrichtung (3),

eine Abtrageinrichtung (5), und

eine Anpresseinrichtung (7),

wobei die Fithrungseinrichtung (3) dazu eingerichtet ist, um reibungsarm in einer
Langsrichtung (9) entlang einer ersten (109) der gegeniiberliegenden Oberfliachen
(109, 111) bewegt zu werden und dabei die Glattvorrichtung (1) entlang der
ersten Oberflache (109) zu fuhren,

wobei die Anpresseinrichtung (5) dazu eingerichtet ist, um die Abtrageinrichtung
(7) weg von der Fihrungseinrichtung (3) und hin zu einer zweiten (111) der
gegeniiberliegenden Oberfldchen (109, 111) zu pressen, und

wobel die Abtrageinrichtung (5) dazu eingerichtet ist, um bei einer Bewegung in
der Léangsrichtung (9) entlang der zweiten Oberflidche (111) Material von der
zweiten Oberflache (111) abzutragen. und

- Verlagem der Glittvorrichtung (1) in einer Langsrichtung (9) entlang der ersten
Oberflache (109).

Verfahren nach Anspruch 1,

wobei die Fithrungseinrichtung (3) der Glattvorrichtung (1) wenigstens zwei

Anlageeinrichtungen (11) aufweist, welche derart angeordnet und ausgestaltet sind, dass
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die Glattvorrichtung (1) mit Anlageoberflédchen (13) jeder der zwei Anlageeinrichtungen
(11) an der ersten Oberfliache (109) anzulegen und reibungsarm entlang der ersten
Oberflache (109) zu bewegen ist, um die Glattvorrichtung (1) entlang der ersten
Oberflache (109) zu fuhren.

3. Verfahren nach Anspruch 2,
wobei die zwei Anlageeinrichtungen (11) bezogen auf die Langsrichtung (9) beabstandet

angeordnet sind.

4. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche,

wobei die Fithrungseinrichtung (3) wenigstens eine Rolle (15) aufweist, welche derart
angeordnet und ausgestaltet ist, dass die Glattvorrichtung (1) mit einer Umfangsflache
(17) der Rolle (15) an der ersten Oberfléche (109) anzulegen und entlang der ersten
Oberflache (109) zu rollen ist, um die Glattvorrichtung (1) entlang der ersten Oberfldache
(109) zu fithren.

5. Verfahren nach Anspruch 4,

wobei die Fithrungseinrichtung (3) wenigstens zwei Rollen (15) aufweist, welche derart
angeordnet und ausgestaltet sind, dass die Glattvorrichtung (1) mit je einer
Umfangsflache (17) der Rollen (15) an der ersten Oberflache (109) anzulegen und
entlang der ersten Oberfldche (109) zu rollen ist, um die Glattvorrichtung (1) entlang der
ersten Oberfléche (109) zu fihren.

6. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche,
wobei die Abtrageinrichtung (5) dazu eingerichtet ist, die zweite Oberfldache (111) der
Fuhrungsschiene (101) an mehreren in der Langsrichtung (9) voneinander beabstandeten
Stellen entlang einer Ebene zu kontaktieren und die zweite Oberflache (111) dabei mit
zumindest einer scharfkantigen Abtragkomponente (19) zu kontaktieren, um bei der
Bewegung in der Langsrichtung (9) entlang der zweiten Oberfldche (111) Material von der
zweiten Oberflache (111) abzutragen.

7. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche,
wobei die Abtrageinrichtung (5) mehrere scharfkantige Abtragkomponenten (19) aufweist,
die dazu eingerichtet sind, die zweite Oberflidche (111) der Fihrungsschiene (101) an
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mehreren in der Langsrichtung (9) voneinander beabstandeten Kontaktstellen entlang einer
Ebene zu kontaktieren, um bei der Bewegung in der Langsrichtung (9) entlang der zweiten

Oberflache (111) Material von der zweiten Oberfliache (111) abzutragen.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 und 7, wobei die Abtragkomponente (5)
in einer Richtung quer zu der Langsrichtung (9) eine Breite (B) aufweist, welche

wenigstens einer Breite (b) der zu glattenden zweiten Oberflache (111) entspricht.

9. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche,

wobei die Abtrageinrichtung (5) ein passives, in sich starres Bauteil ist.

10. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche,

wobei die Abtrageinrichtung (5) relativ zu der Fithrungseinrichtung (3) in einer Richtung
parallel zu der Léngsrichtung (9) ortsfest gehalten ist und wobei die Abtrageinrichtung (5)
relativ zu der Fithrungsrichtung (3) in einer Richtung quer zu der Langsrichtung (9) weg

von der Fihrungsrichtung (3) verlagerbar gehalten ist.

1. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche,
wobei die Anpresseinrichtung (7) wenigstens ein elastisches Federelement (21) aufweist,
welches einerseits an der Fithrungseinrichtung (3) gelagert ist und welches andererseits an

der Abtrageinrichtung (5) gelagert ist.

12. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche,

wobei die Anpresseinrichtung (7) wenigstens zwei elastische Federelemente (21) aufweist,
welche jeweils einerseits an der Fithrungseinrichtung (3) gelagert sind und welche jeweils
andererseits an der Abtrageinrichtung (5) gelagert sind und welche in der Langsrichtung

(9) beabstandet zueinander angeordnet sind.



