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(57)  Ein Kabinenboden flr Personen- oder Lasten-
aufzlige in Verbundstruktur- oder Sandwich-Bauweise
enthalt als Kern eine gitterrostéhnliche Struktur (3) aus
sich kreuzenden Langs- (4) und Querlamellen (5), die
mit der Grundplatte (2) und der Deckplatte (1) fest ver-
bunden ist. Ein solcher Kabinenboden ist biege- und

verdrehsteif und hat eine hohe Biege-Eigenfrequenz.
Besteht der Kabinenboden aus Stahl, so werden die
Elemente der Verbundstruktur miteinander durch Loch-
schweissung verbunden.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf
Aufzugs-Kabinenbdden in Verbundstrukturbauweise,
auch Sandwich-Bauweise genannt, die in Kabinen von
Personen- oder Lastenaufziigen zur Anwendung kom-
men. Solche Kabinen sind Ublicherweise in sogenann-
ten Kabinenrahmen eingebaut, die ihrerseits an in
Liftschachten befestigten Schienen gefiihrt und von
Antriebsmaschinen Uber Drahtseile auf- und ab bewegt
werden.

[0002] Ein Aufzugs-Kabinenboden hat normaler-
weise die Funktion, das Gewicht des Kabinenoberbaus
mit Wanden, Kabinendach, Kabinentliren und diversen
Einbauten sowie auch die gesamte maximale Nutzlast
aufzunehmen und, meistens Uber geeignete Schwin-
gungsisolationselemente, in den Kabinenrahmen einzu-
leiten. Dabei ist wichtig, dass der gesamte Boden sich
auch unter exzentrischer Last nicht Gber gewisse Gren-
zen deformiert, das heisst sich durchbiegt oder ver-
dreht. Ebenso wichtig ist, dass er nicht durch
Stdrschwingungen, wie sie hauptsachlich vom Antrieb
Uber die Tragseile auf die Kabine tbertragen werden, zu
unzulassig starken Eigen-Biegeschwingungen ange-
regt werden kann. Dies wird am sichersten durch hohe
Biege-Steifigkeit des Bodens in allen Richtungen mit
daraus resultierend hochstmoglicher Biege-Eigenfre-
quenz erreicht. Eine weitere Anforderung an einen sol-
chen Kabinenboden ist, dass seine Oberflache, die
meist durch ein Stahlblech gebildet wird, unter hohen,
auf kleine Flachen konzentrierte Lasten (z.B. durch
Transporteinrichtungen mit relativ kleinen Radern) nicht
bleibende Verformungen erleidet. Ausserdem soll ein
solcher Kabinenboden eine mdglichst geringe Masse
sowie eine minimale Bauhdhe aufweisen. Vorschriften
gewisser europaischer Lander schreiben zudem vor,
dass Aufzugskabinen nur minimalste Mengen an Mate-
rialien enthalten dirfen, die nicht als ,nicht brennbar"
klassiert sind.

[0003] Bekannt sind zwei grundsétzliche Konstruk-
tionsprinzipien, von denen das eine als Profilrahmen-
bauweise und das andere als Verbundstrukturbauweise
zu bezeichnen sind. Es existieren auch Profilrahmen-
konstruktionen mit auf- oder eingelegten Stahl- oder
Faserholzplatten. Die erwahnten Anforderungen wer-
den von den bekannten Ausfiihrungen jedoch nur teil-
weise erfullt.

EP 0 566 424 B1 beschreibt eine Ausfiihrung eines Auf-
zugs-Kabinenbodens, bei der die geforderten Eigen-
schaften durch Anwendung eines Verbundstruktur-
Prinzips (Sandwich-Prinzip) erreicht werden sollen.
Dabei wird im wesentlichen zwischen einer als Ver-
bundschicht ausgefiihrten oberen Deckplatte und einer
gleichartigen unteren Grundplatte ein Kern aus Holz,
Karton oder thermoplastischem Schaum eingeklebt.
Um genlgende Widerstandsfestigkeit der Deckplatte,
die den Kabinenbodenflache bildet, gegen auf kleine
Flachen konzentrierte Lasten zu erreichen, sind zwi-
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schen Streifen des Kernmaterials Stltzstege eingelegt.
Damit an diesem Boden anschliessende Kabinenteile,
wie z.B. Kabinenwande oder Tirschwellen fixiert wer-
den konnen, ist die beschriebene Verbundstrukturplatte
von einem Stahlrahmen umschlossen.

Eine solche Konstruktion kann die erwahnten Brand-
schutzvorschriften gewisser Lander nicht erfiillen. Aus-
serdem kénnen bei Dauerbelastung Kriechvorgénge in
Kernmaterial und Klebung stattfinden, was zu bleiben-
der Verformung des Bodens mit gravierenden Folgen
fur die Funktionsfahigkeit von in die Kabine integrierten
Baugruppen, wie Turen, Klappen oder Wandverklei-
dungselementen fiihren kann. Ein weiterer Nachteil von
solchen geklebten Verbundstrukturen ist, dass der Her-
steller neben den Einrichtungen zur Metallverarbeitung
auch eine Infrastruktur fir einwandfreie Klebetechnik
inklusive geeignete Pressen gentgender Grosse zur
Verfugung haben muss.

[0004] Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist
eine  Aufzugs-Kabinenboden-Konstruktion —gemass
Anspruch 1, basierend auf der Verbundstruktur- oder
Sandwich-Bauweise, die alle oben aufgefiihrten Anfor-
derungen an einen Aufzugs-Kabinenboden in idealer
Weise erfillt.

Die Konstruktion besteht im wesentlichen aus je einer
Grund- und einer Deckplatte aus zug- und druckfestem
Material mit mdglichst hohem Elastizitatsmodul, sowie
einem dazwischenliegenden Verbundstruktur-Kern, der,
im Unterschied zu bisher bekannten Ausflihrungen aus
Holz, Schaumstoff, etc., aus einer Art Gitterrost besteht.
Dieser ist aufgebaut aus einer Vielzahl von rechtwinklig
sich kreuzenden, hochkant stehenden Lamellen, von
denen je eine Anzahl parallel zur Langs- und zur Quer-
kante des Bodens mit untereinander gleichen Abstan-
den verlaufen und die an ihren Kreuzungspunkten
jeweils mit der Grund- und der Deckplatte verbunden
sind. Lange und Breite dieses Gitterrostkerns entspre-
chen den Abmessungen des Kabinenbodens. Ein nach
diesem Prinzip hergestellter, mit Hilfe von FEM-Berech-
nungen optimierter Kabinenboden weist, bei gegebener
Materialspezifikation und gegebenen Limiten in bezug
auf Einbauhéhe und Gewicht, optimale Steifigkeit in
allen Richtungen auf, verbunden mit einer héchstmdgli-
chen Biege-Eigenfrequenz. Die entlang der quadrati-
schen Felder des Gitterrosts erfolgende
Rundumabstiitzung der Deckplatte verleiht dieser aus-
serdem die wichtige Fahigkeit, auf kleine Flachen kon-
zentrierte  hohe Belastungen ohne bleibende
Verformung aufzunehmen.

[0005] Durch Ausfliihrung der Grund- und der Deck-
platte wie auch der Lamellen des Gitterrostkerns aus
Stahlblech, wird einerseits die festigkeitstechnische
Forderung nach einem Material mit hohem Elastizitats-
modul und minimaler Kriechneigung erfiillt, und ande-
rerseits entspricht die Konstruktion allen relevanten
Brandschutzforderungen. Ein wesentlicher Vorteil ist
auch, dass auf diese Weise der gesamte Boden mit
konventioneller Metallverarbeitungstechnik herstellbar
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ist.

[0006] Die erforderliche gegenseitige Verbindung
der Verbundstruktur-Komponenten erfolgt in geeigneter
Weise so, dass die Gitterrostlamellen an ihren Kreu-
zungspunkten mittels ,Lochschweissung" mit der Deck-
und der Grundplatte, die im folgenden als Deck- und
Grundblech bezeichnet sind, verschweisst ist. Diese
Schweissung erfolgt von der Aussenseite der beiden
Bleche her durch vorgestanzte Ldcher, deren Position
mit den Kreuzungspunkten der Gitterrostlamellen tber-
einstimmt.

Mit dem bisher beschriebenen Verfahren wird die fir
eine biegesteife Sandwichplatte entscheidende Forde-
rung nach starrer Schublbertragung zwischen den
Grund- und Deckblechen bei minimalem Gewicht in
idealer Weise erfiillt. Bleibende Verbiegungen oder Ver-
drehungen infolge von Kriechvorgédngen im Kernmate-
rial oder in Klebefugen unter hohen statischen Lasten
kénnen nicht auftreten.

[0007] Die gegenseitige mehrfache Uberkreuzung
der rechtwinklig zueinander verlaufenden Lamellen des
Gitterrosts wird dadurch ermdglicht, dass die Lamellen
an allen Kreuzungspunkten mit rechtwinklig zu ihrer
Langsachse gestanzten Schlitzen versehen sind, deren
Breite der Lamellen-Materialdicke entspricht, und die
bei den langsverlaufenden Lamellen von oben und bei
den querverlaufenden von unten jeweils bis zur halben
Lamellenhéhe reichen. Dadurch lassen sich die quer-
verlaufenden Lamellen an allen Kreuzungspunkten der-
art in die langsverlaufenden einstecken, dass alle
Lamellen auf gleiches Niveau zu liegen kommen und
den oben beschriebenen Gitterrost bilden.

[0008] Die Seitenwande des Kabinenbodens sind
durch Biegen des entsprechend vorgeschnittenen
Deckblechs erzeugt, was den Herstellprozess verein-
facht.

[0009] Ein weiterer Vorteil der erfindungsgemassen
Konstruktion besteht darin, dass die erwéhnten Seiten-
wande des Kabinenbodens mit den Enden der Lamel-
len des Gitterrostkerns durch Schweissen starr
verbunden sind, wodurch sich eine hoch belastbare,
starre Befestigungsmdglichkeit fir Bauteile wie Tur-
schwelle, Turrahmen und Kabinenwande an diesen
Seitenwanden ergibt.

[0010] Um die gesamte Bodenkonstruktion im
Tauchverfahren lackieren zu kénnen, sind die Gitterrost-
lamellen an jedem Kreuzungspunkt mit gestanzten Off-
nungen versehen, so dass die Lackierflissigkeit in alle
Hohlrdume des Gitterrostkerns eindringen und auch
wieder abfliessen kann. Dazu ist der Boden beim
Tauchlackieren an einer Ecke so aufzuhangen, dass er
mit etwa vertikal stehender Diagonale ins Bad ein-
taucht.

[0011] Im folgenden wird die Erfindung anhand des
Beispiels einer bevorzugten Ausfilhrungsform mit
Bezug auf die beiliegenden Zeichnungen 1 bis 4 ndher
erlautert:
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Fig. 1 zeigt eine durchkonstruierte Ausflihrung
eines Kabinenbodens mit den erfindungsge-
massen Merkmalen.

Fig. 2 zeigt das Prinzip des Gitterrostkerns

Fig. 3 zeigt die Schweissverbindung zwischen den
Grund- und Deckblechen und dem Gitter-
rostkern.

Fig. 4 zeigt die Offnungen im Gitterrostkern fiir den
Zu- und Abfluss der Tauchlackierflissigkeit.

[0012] Fig. 1 zeigt eine bevorzugte Ausfiihrungs-

form des erfindungsgemassen Aufzugs-Kabinenbo-
dens. Der Boden ist komplett aus Stahlblech mittels
Biegen und Schweissen gefertigt. Er besteht im wesent-
lichen aus dem Deckblech 1 mit angebogenem Tiir-
schwellensupport 6, dem Grundblech 2 sowie dem
zwischen Deck- und Grundblech liegenden Gitterrost-
kern 3 aus sich kreuzenden Langs- und Querlamellen
4,5. Zusatzlich sichtbar sind Bauelemente, die aufzugs-
spezifische Funktionen erfiillen, wie die Seitenwandpro-
file 7, Versteifungen 8 fir den Tirschwellensupport
sowie Tragprofile 13 mit Befestigungsgewinden fur die
als Verbindung zwischen Kabinenboden und Kabinen-
rahmen dienenden Isolationselemente (nicht sichtbar).
Im Bereich der Fig. 1, wo das Grundblech 2 als teilweise
entfernt dargestellt ist, erkennt man die Bauweise des
Gitterrostkerns 3. Dieser ist in Fig. 2 detaillierter darge-
stellt, wo gezeigt ist, wie dank den gestanzten Schlitzen
12 die Querlamellen 5 in die Langslamellen 4 eingefligt
werden. Die Starke der Lamellen des Gitterrostkerns
sowie deren gegenseitige Abstande sind in Abhangig-
keit von Bodenbelastung, Deckblechdicke und Gesamt-
bauhéhe variabel und werden mittels FEM-
Berechnungen optimiert.

Im Grundblech 2 erkennt man gestanzte, schlitzférmige
Locher 9, deren Position jeweils mit einem Kreuzungs-
punkt der Lamellen des Gitterrostkerns bereinstimmt.
Entsprechende Lécher sind auch im Deckblech vorhan-
den. Durch diese Lécher 9 werden, wie in Fig.3 gezeigt,
mittels Lochschweissung das Deckblech 1 und das
Grundblech 2 mit dem Gitterrostkern 3 starr verbunden.
Grundsatzlich sind auch Durchschweissverfahren (z.B.
Laser- oder Elektronenstrahlschweissung) anwendbar,
fur die keine Locher erforderlich sind, bei deren Anwen-
dung jedoch die Verschweissung weniger gut beobach-
tet werden kann. Aus Fig.1 ist weiter ersichtlich, dass
die Enden der Lamellen 4,5 des Gitterrostkerns bis zu
den Seitenwanden (z.B. bei 10) sowie bis zu den Ver-
steifungen des Tirschwellensupports 6 reichen, wo sie
mit diesen verschweisst sind und diesen enorme Stei-
figkeit verleihen, was fiir deren Funktion als Trager von
Wénden und Turschwelle von grosser Wichtigkeit ist.
Die Lamellen 4,5 enthalten bei jeder Kreuzungsstelle
auf ihrer halben Héhe Offnungen 11, womit gewahrlei-
stet ist, dass beim Tauchlackieren die Lackierfllissigkeit
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in alle Hohlrdume des an einer Ecke aufgehangten
Kabinenbodens eindringen und wieder abfliessen kann.

Patentanspriiche

1.

Biegesteifer Aufzugs-Kabinenboden in Verbund-
struktur- oder Sandwich-Bauweise, bestehend im
wesentlichen aus einer Grundplatte (2), einer Deck-
platte (1) und einem dazwischenliegenden Ver-
bundstruktur-Kern (3), dadurch gekennzeichnet,
dass der die Verbindung zwischen Grund- und
Deckplatte bildende Kern aus einer Vielzahl von
hochkant stehenden, sich kreuzenden Lamellen in
Form eines Gitterrosts besteht, die in geeigneter
Weise mit der Grund- und der Deckplatte fest ver-
bunden sind.

Aufzugs-Kabinenboden gemass Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Grundplatte (2),
die

Deckplatte (1) und die Lamellen des Gitterrost-
Kerns (3) aus Stahlblech bestehen.

Aufzugs-Kabinenboden gemass Anspriichen 1 und
2, dadurch gekennzeichnet, dass die Lamellen
(4,5) des Gitterrost-Kerns (3) durch sogenannte
.Lochschweissung" an den Kreuzungspunkten des
Gitterrosts mit dem Grund- und dem Deckblech
(2,1) fest verbunden sind, wobei diese Loch-
schweissung von der Kabinenboden-Aussenseite
durch Uber den Kreuzungspunkten liegende, geeig-
net geformte Lécher (9) in Grund- und Deckblech
erfolgt.

Aufzugs-Kabinenboden gemass Anspriichen 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass die Kreuzung der
auf gleichem Niveau liegenden Lamellen (4,5)
dadurch mdglich ist, dass diese Lamellen an allen
Kreuzungspunkten mit rechtwinklig zu ihrer Langs-
achse gestanzten

Schlitzen (12) versehen sind, deren Breite der
Lamellen-Materialdicke entspricht und die bei den
in der einen Richtung verlaufenden Lamellen von
oben und bei den rechtwinklig dazu verlaufenden
Lamellen von unten jeweils bis etwa zur halben
Lamellenhdhe reichen.

Aufzugs-Kabinenboden gemass Anspriichen 1 und
2, dadurch gekennzeichnet, dass die Seitenwande
(10) des Kabinenbodens, die als Basis fir den
Anbau von weiteren Kabinenkomponenten dienen,
durch Biegen des Deckblechs erzeugt sind.

Aufzugs-Kabinenboden gemass Anspriichen 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Enden der
Lamellen (4,5) des Gitterrostkerns mit den Seiten-
wanden (10) des Kabinenbodens verbunden sind
und diesen dadurch hohe Belastbarkeit und Steifig-
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keit fir den Anbau anderer Kabinenkomponenten
verleihen.

Aufzugs-Kabinenboden gemass Anspriichen 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass die in den Grund-
und Deckblechen erforderlichen Ldécher fir die
Lochschweissverbindung zwischen dem Gitterrost-
Kern und diesen Blechen schlitzférmig sind, und
dass sie vor dem Zusammenfiigen durch Stanzen
auf NC-Stanzautomaten erzeugt werden.

Aufzugs-Kabinenboden geméass Anspriichen 1 und
2, dadurch gekennzeichnet, dass die Lamellen des
Gitterrostkerns so mit Ausstanzungen in den Kreu-
zungsbereichen versehen sind, dass beim Tauch-
lackieren die Lackierflissigkeit in alle Hohlrdume
des an einer Ecke aufgehangten Kabinenbodens
eindringen und wieder abfliessen kann.

Aufzugs-Kabinenboden gemass Anspriichen 1, 2
und 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Quer-
schlitze in den Lamellen in der Weise hergestellt
werden, dass zuerst alle Querschlitze in eine
Blechtafel gestanzt werden und die Auftrennung in
die einzelnen Lamellen anschliessend erfolgt,
wodurch das Verziehen der Lamellen durch das
Stanzen der Querschlitze vermieden wird.
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