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(67)  Die Erfindung betrifft eine Verbindungsstitze
(100) furr einen Trager einer Fahrtreppe oder eines Fahr-
steigs, wobei die Verbindungsstutze (100) einen Flach-
stahl (104), sowie mindestens ein Verbindungsloch (101)
umfasst.

Insbesondere weist die Verbindungsstiitze (100)
wenigstens einen abnehmbaren verstarkten Bereich
(103) auf.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Verbindungsstitze
fur einen Trager einer Fahrtreppe oder eines Fahrsteigs
wobei die Verbindungsstiitze einen Flachstahl, sowie
mindestens ein Verbindungsloch umfasst.

[0002] Trager einer Fahrtreppe oder eines Fahrsteigs
werden in einzelnen Segmenten gefertigt, welche mittels
Verbindungsstiitzen miteinander zu einem vollstandigen
Trager verbunden werden.

Insbesondere in einem Mittelbereich des zusammenge-
setzten Tragers sind die Verbindungsstiitzen sehr hohen
Belastungen ausgesetzt. Entsprechend missen die Ver-
bindungsstiitzen eine sehr hohe Stabilitat aufweisen.
[0003] Bisher wurden die Verbindungsstiitzen mittels
eines Brennschnittverfahrens hergestellt.

Dieses Verfahren hat jedoch den Nachteil, dass die Ver-
bindungsstiitzen anschlieRend maschinell nachbearbei-
tet werden muissen, um eine Randschichtenhartung
durch das Brennschneiden zu entfernen und ein Ein-
schweifen in den Trager zu ermdglichen.

[0004] Anstelle einer mittels eines Brennschnittverfah-
rens hergestellten Verbindungsstutze lasst sich auch ein
einfacher Flachstahl als Verbindungsstiitze nutzen.
Dies hat den Vorteil, dass ein Brennschnittverfahren und
eine anschlieBende maschinelle Nachbearbeitung hin-
fallig wird.

Das Herstellungsverfahren der Verbindungsstiitze wird
somit deutlich vereinfacht.

[0005] Nachteilig ist jedoch, dass bei einer Verwen-
dung von Flachstahl die Materialdicke der Verbindungs-
stlitze deutlich erhoht werden muss, damit die Verbin-
dungsstltze den Belastungen, denen sie nach Fertig-
stellung der Fahrtreppe/des Fahrsteigs ausgesetzt wer-
den, standhélt.

So muss die Materialdicke von etwa 30mm auf etwa
50mm erhoht werden.

Weiter erhéhen sich bei einer Verwendung von Flach-
stahl fir die Verbindungsstutze die Kosten fiir das Boh-
ren von Verbindungsléchern in der Verbindungsstitze,
da aufgrund der gréReren Materialdicke eine Verwen-
dung von Hochgeschwindigkeitswerkzeugen nicht még-
lich ist.

[0006] AufgabedervorliegendenErfindungistesdem-
nach eine Lésung fir eine Verbindungsstiitze bereitzu-
stellen, wobei Material und Kosten fiir das Herstellungs-
verfahren deutlich reduziert werden.

[0007] Zur Loésung der Aufgabe wird eine Verbin-
dungsstltze gemal dem unabhangigen Anspruch vor-
geschlagen.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind
den abhangigen Anspriichen, der Beschreibung, sowie
den Figuren zu entnehmen.

[0008] Die vorgeschlagene Lésung sieht eine Verbin-
dungsstutze fir einen Trager einer Fahrtreppe oder eines
Fahrsteigs vor, wobei die Verbindungsstiitze einen
Flachstahl, sowie mindestens ein Verbindungsloch auf-
weist.
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Insbesondere weist die Verbindungsstiitze wenigstens
einen abnehmbaren verstarkten Bereich auf.

[0009] Insbesondere umfasst die Verbindungsstiitze
einen Flachstahl von einer geringen Materialdicke. Ins-
besondere betragt die Materialdicke 30mm.
Insbesondere wird durch einen abnehmbaren verstark-
ten Bereich die Verbindungsstiitze lokal verstarkt. Ins-
besondere lasst sich mittels des abnehmbaren verstark-
ten Bereichs die Verbindungsstiitze individuell verstar-
ken.

[0010] In einer Ausfiihrungsform weist die Verbin-
dungsstilitze wenigstens eine Pressplatte auf.
Insbesondere weist der abnehmbare verstarkte Bereich
der Verbindungsstiitze wenigstens eine Pressplatte auf.
Insbesondere wird die Verbindungsstiitze mittels der we-
nigstens einen Pressplatte verstéarkt. Insbesondere wird
die Verbindungsstutze durch eine Materialstarke der we-
nigstens einen Pressplatte individuell verstarkt.
Insbesondere betragt die Materialstarke der wenigstens
einen Pressplatte 20-30mm.

[0011] In einer Ausfliihrungsform ist wenigstens eine
Pressplatte mittels I6sbaren Befestigungsmitteln an dem
Flachstahl angeordnet.

Insbesondere lasst sich mittels der l6sbaren Befesti-
gungsmittel die wenigstens eine Pressplatte austau-
schen.

[0012] Insbesondere kann somit die Verstarkung der
Verbindungsstitze individuell angepasst werden. Insbe-
sondere lasst sich somit die Verstarkung der Verbin-
dungsstutze nachjustieren.

[0013] In einer Ausfihrungsform ist die wenigstens ei-
ne Pressplatte derart an dem Flachstahl angeordnet,
dass mittels der Pressplatte eine Materialdicke der Ver-
bindungsstitze lokal erhéht wird.

[0014] Die erfindungsgemaRe Verbindungsstiitze
weist den Vorteil auf, dass ein Brennschnittverfahren hin-
fallig wird und damit eine entsprechende Nachbearbei-
tung der Verbindungsstiitze, was zu geringeren Herstel-
lungskosten fiihrt.

Dennoch weist die erfindungsgemafe Verbindungsstut-
ze eine ahnliche Materialdicke auf, wie eine mittels eines
Brennschnittverfahrens hergestellte Verbindungsstiitze.
Insbesondere weist der Flachstahl der erfindungsgema-
Ren Verbindungsstiitze eine Materialdicke von 30mm
auf.

Durch die geringe Materialdicke ist entsprechend weni-
ger Stahl nétig, was zu einer deutlichen Reduzierung der
Herstellungskosten fihrt.

[0015] Durch die Verwendung von Flachstahl mit ge-
ringer Materialstarke ist es moglich die notwendigen Boh-
rungen in der Verbindungsstiitze mittels Hochgeschwin-
digkeitswerkzeugen vorzunehmen, wobei entsprechen-
de Bohrungen in der wenigstens einen Pressplatte un-
abhangig von den Bohrungen in dem Flachstahl vorge-
nommen werden kdnnen.

[0016] Durch die Verwendung von Pressplatten zur
Verstarkung der Verbindungsstitze I8sst sich die Ver-
bindungsstiitze entsprechend der Anforderungen durch
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eine Anpassung der Materialstarke der Pressplatten in-
dividuell verstarken.

Insbesondere halt eine Verbindungsstiitze ohne Press-
platten einer Krafteinwirkung von 100kN stand. Insbe-
sondere halt eine Verbindungsstiitze mit Pressplatten ei-
ner Materialstarke von 30mm einer Krafteinwirkung von
180kN stand.

[0017] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen, Merkma-
le und Funktionen der Erfindung sind in Zusammenhang
mit den in den Figuren gezeigten Beispielen erklart.
Hierbei zeigt:

Fig. 1 mittels Brennschnittverfahren hergestellte Ver-
bindungsstitze (Stand der Technik);

Fig. 2  Verbindungsstiitze umfassend einen Flach-
stahl (Stand der Technik); und

Fig. 3  erfindungsgemaRe Verbindungsstitze.

[0018] Fig. 1 zeigt eine bekannten Verbindungsstitze

100 fir eine Fahrtreppe oder einen Fahrsteig. Die in Fig.
1 gezeigte Verbindungsstiitze 100 ist mittels eines
Brennschnittverfahrens hergestellt.

[0019] Die Verbindungsstitze 100 ist im gezeigten
Ausfiihrungsbeispiel zweilagig ausgeflihrt, wobei die bei-
den Lagen der Verbindungsstiitze 100 mittels I6sbaren
Befestigungsmitteln 102, insbesondere einer Verschrau-
bung, miteinander verbunden sind.

[0020] Die Verbindungsstiitze 100 weist Verbindungs-
I6cher 101 zur Befestigung einzelner Komponenten der
Fahrtreppe/des Fahrsteigs auf.

[0021] Um die nétige Stabilitdt zu gewahrleisten weist
die Verbindungsstitze 100 einen verstarkten Bereich
103 in Form eines Vorsprungs auf.

Um die nétige Stabilitdt der Verbindungsstiitze 100 zu
gewabhrleisten ist somit zusatzliches Material notwendig,
was zu zusatzlichen Materialkosten fihrt.

[0022] Die in Fig. 1 mittels eines Brennschnittverfah-
rens hergestellte Verbindungsstiitze 100 weist den
Nachteil auf, dass sich beim Brennschneiden die Rand-
schichten des Brennschnittes aufharten. Diese Aufhar-
tung muss durch abfrasen der Oberflache entfernt wer-
den um eine bedenkenlose Schweileignung zu gewahr-
leisten. Durch diese Nachbearbeitung wird verhindert,
dass beieinem Schweil’en der Verbindungsstiitze in den
Trager durch die damit einhergehende lokale Erwar-
mung eine erneute Aufhartung des Materials ergibt,
durch die das Material sprode werden kann, was zu Ris-
sen im Material fihren kann.

[0023] Um diese kostenintensive Nachbearbeitung zu
vermeiden, kann eine im Wesentlichen aus einem Flach-
stahl 104 bestehende Verbindungsstiitze 100 verwendet
werden, wie in Fig. 2 gezeigt.

[0024] Um den nétigen Stabilitatsanforderungen zu
genugen, ist es jedoch notwendig, dass der Flachstahl
104 eine bestimmte Materialdicke aufweist.

Damit die notwendige Stabilitdt gegeben ist, ist es un-
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umganglich, dass sich die Materialdicke der Verbin-
dungsstultze 100 insgesamt erhoht.

[0025] Um dieselbe Stabilitat aufzuweisen wie eine in
Fig. 1 dargestellte Verbindungsstitze 100 mit einer Ma-
terialdicke von 30mm, muss der Flachstahl 104 der in
Fig. 2 dargestellten Verbindungsstiitze 100 eine Materi-
aldicke von etwa 50mm aufweisen.

Dies flihrt zu erh6hten Materialkosten.

[0026] Zudem flihrt die erhéhte Materialdicke der in
Fig. 2 dargestellten Verbindungsstiitze dazu, dass fir
Bohrungen in der Verbindungsstitze keine Hochge-
schwindigkeitswerkzeuge eingesetzt werden konnen,
wodurch sich die Produktionskosten erhdhen.

[0027] Fig. 3 zeigt die erfindungsgemale Verbin-
dungsstutze 100.

Die erfindungsgemalfie Verbindungsstiitze 100 ist eine
Weiterentwicklung der in Fig. 2 dargestellten Verbin-
dungsstitze 100, wobei die Materialdicke des verwen-
deten Flachstahls 104 bezlglich der in Fig. 2 dargestell-
ten Verbindungsstiitze 100 deutlich reduziert ist.

[0028] Die in Fig. 3 dargestellte Verbindungsstiitze
100 weist einen abnehmbaren verstarkten Bereich 103
auf.

Der abnehmbare verstarkte Bereich 103 wird durch min-
destens eine Pressplatte 105 gebildet, die mittels 16sba-
ren Befestigungsmitteln 102 an den Flachstahl 104 der
Verbindungsstlitze 100 angeordnet ist.

Mittels der Pressplatte 105 wird die Materialdicke der
Verbindungsstitze 100 lokal erhéht, wodurch die Stabi-
litdt und damit die Belastungskapazitat der Verbindungs-
stutze erhdht wird.

[0029] Die erfindungsgemaRe Verbindungsstitze 100
weist den Vorteil auf, dass mittels der Pressplatte 105
durch befestigen einer Pressplatte 105 entsprechender
Dicke, die Materialdicke der Verbindungsstuitze 100 lokal
individuell erhéht werden kann und damit an die Stabili-
tatserfordernisse individuell angepasst werden kann.
[0030] Ebenso ist es moglich die Verbindungsstiitze
100 ohne eine Verstarkung durch eine Anordnung der
mindestens einen Pressplatte 105 zu verwenden, wenn
die Stabilitatsanforderungen einzelner Verbindungsstit-
zen 100 in einem Trager einer Fahrtreppe/eines Fahr-
steigs gering sind.

Bezugszeichenliste

[0031]

100  Verbindungsstitze

101 Verbindungslécher

102  Ld&sbare Befestigungsmittel
103  Verstarkter Bereich

104  Flachstahl

105 Pressplatte
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1. Verbindungsstiitze (100) fir einen Trager einer
Fahrtreppe oder eines Fahrsteigs,
wobei die Verbindungsstiitze (100) umfasst 5
einen Flachstahl (104), sowie
mindestens ein Verbindungsloch (101),
dadurch gekennzeichnet,
dass die Verbindungsstiitze (100) wenigstens einen
abnehmbaren verstarkten Bereich (103) aufweist. 10

2. Verbindungsstutze (100) gemafR Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Verbindungsstutze (100) wenigstens eine
Pressplatte (105) aufweist. 15

3. Verbindungsstutze (100) gemafR Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die wenigstens eine Pressplatte (105) mittels
I6sbaren Befestigungsmitteln (102) an dem Flach- 20
stahl (104) angeordnet ist.

4. Verbindungsstiitze (100) gemaf einem der Anspri-
che 2 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, 25
dass die Pressplatte (105) derart an dem Flachstahl
(104) angeordnet ist, dass mittels der Pressplatte
(105) eine Materialdicke der Verbindungsstiitze

(100) lokal erhoht wird.
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