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(54) VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINER KOMPONENTE EINER FAHRWEGVORRICHTUNG

(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Herstellen einer Komponente einer Fahrwegvorrich-
tung (1), insbesondere einer Fahrtreppenvorrichtung,
wobei an zumindest einem Element (27.1, 27.2) der
Komponente mittels einem Laserschneidwerkzeug zu-
mindest eine Ausnehmung (24) ausgebildet wird, wobei
vor, wahrend oder nach dem Ausbilden der zumindest
einen Ausnehmung (24) zumindest eine Information zum
Ausfiihren einer Schweillnaht (26) an dem Element
(27.1,27.2) mittels des Laserschneidwerkzeugs auf-/ein-
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gebracht wird und wobei das Element (27.1, 27.2) durch
Ausfiihren der Schweiflnaht (26) entsprechend der
auf-/eingebrachten Information mit anderen Elementen
(27.1, 27.2) der Komponente und/oder anderen Kompo-
nenten der Fahrwegvorrichtung (1) verbunden wird. Die
Erfindung betrifft weiterhin eine Komponente einer Fahr-
wegvorrichtung (1), wobei die Komponente nach einem
solchen Verfahren hergestellt ist und eine Fahrwegvor-
richtung (1), aufweisend zumindest eine solche Kompo-
nente.
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Herstellen einer Komponente einer Fahrwegvorrich-
tung, insbesondere einer Fahrtreppenvorrichtung. Des
Weiteren betrifft die vorliegende Erfindung eine nach ei-
nem solchen Verfahren hergestellte Komponente einer
Fahrwegvorrichtung sowie eine Fahrwegvorrichtung mit
einer solchen Komponente.

Hintergrund der Erfindung

[0002] Fahrwegvorrichtungen, insbesondere Fahr-
treppenvorrichtungen, sind aus dem Stand der Technik
grundsatzlich bekannt. Dabei bilden bei solchen Fahr-
wegvorrichtungen Tragstrukturen das dufBere Tragwerk
fur Komponenten der Fahrwegvorrichtung, wie etwa
Fihrungen mit darin einliegenden Stufen/Paletten, An-
triebe und Elektrik sowie fir Anbau- und Verkleidungse-
lemente und sind Ublicherweise aus zwei sich gegeni-
berliegenden und Uber Quertrager verbundene Seiten-
wandeinheiten gebildet. Die Seitenwandeinheiten wei-
sen dabei Ublicherweise als Strukturelemente miteinan-
der verschweildte Profile auf, aus denen fachwerkartige
Seitenwande und ein Ober- sowie ein Untergurt ausge-
bildet sind.

[0003] Nachteilig verursacht das Schweillen dabei
starken Arbeitsaufwand. Zudem weisen vorbeschriebe-
ne Tragstrukturen relativ groRe Fertigungstoleranzen
auf, die insbesondere durch das Schweilen der Profile
bedingt sind. Komponenten der Fahrwegvorrichtung, die
an der Tragstruktur befestigt werden, missen daher
durch nachteilig sehr aufwandige Positionierverfahren
mit entsprechenden Montagehilfsmitteln positioniert
und/oder ausgerichtet werden, bevor sie an der
Tragstruktur befestigt werden. Dazu sind entsprechende
Befestigungsmittel fiir eine variable Positionierung/Aus-
richtung der Komponente gegeniiber der Tragstruktur
ausgebildet und/oder missen nach dem Positionieren
und/oder Ausrichten erst aufwandig handisch geschaf-
fen werden.

[0004] AusEP 1321424 B1 ist eine Tragkonstruktion
fur eine Fahrtreppe oder einen Fahrsteig bekannt, wel-
che ein Fachwerkelement aufweist, das einstlickig und
als flachige, unprofilierte, geschnittene Platte ausgebil-
detist. Bei dem Aufbau der Tragkonstruktion istinsofern
die SchweiRarbeit reduziert.

Beschreibung der Erfindung

[0005] Ausgehend von dieser Situation ist es eine Auf-
gabe der vorliegenden Erfindung, eine vereinfachte und
sichere Positionierung/Ausrichtung von Komponenten
einer Fahrwegvorrichtung zu erméglichen und insbeson-
dere den Arbeitsaufwand bei der Herstellung einer Fahr-
wegvorrichtung zu reduzieren.
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[0006] Die Aufgabe der Erfindung wird durch die Merk-
male der unabhangigen Hauptanspriiche geldst. Vorteil-
hafte Ausgestaltungen sind in den Unteranspriichen an-
gegeben. Sofern technisch maéglich, kénnen die Lehren
der Unteranspriiche beliebig mit den Lehren der Haupt-
und Unteranspriiche kombiniert werden.

[0007] Insbesondere wird die Aufgabe demnach geldst
durch ein Verfahren zum Herstellen einer Komponente
einer Fahrwegvorrichtung, insbesondere einer Fahrtrep-
penvorrichtung, wobei an zumindest einem Element der
Komponente mittels einem Laserschneidwerkzeug zu-
mindest eine Ausnehmung ausgebildet wird, wobei vor,
wahrend oder nach dem Ausbilden der zumindest einen
Ausnehmung zumindest eine Information zum Ausfiih-
ren einer Schweiflnaht an dem Element mittels des La-
serschneidwerkzeugs auf-/eingebracht wird und wobei
das Element durch Ausfiihren der Schweiflnaht entspre-
chend der auf-/eingebrachten Information mit anderen
Elementen der Komponente und/oder anderen Kompo-
nenten der Fahrwegvorrichtung verbunden wird.

[0008] Esistbevorzugt, dass die Reihenfolge von Ver-
fahrensschritten, soweit nicht technisch in einer explizi-
ten Reihenfolge erforderlich, variiert werden kann. Be-
sonders bevorzugt ist jedoch die vorgenannte Reihen-
folge der Verfahrensschritte.

[0009] Nachfolgend werden vorteilige Aspekte der be-
anspruchten Erfindung erlautert und weiter nachfolgend
bevorzugte modifizierte Ausfiihrungsformen der Erfin-
dung beschrieben. Erlduterungen, insbesondere zu Vor-
teilen und Definitionen von Merkmalen, sind dem Grunde
nach beschreibende und bevorzugte, jedoch nicht limi-
tierende Beispiele. Sofern eine Erlauterung limitierend
ist, wird dies ausdricklich erwahnt.

[0010] Im Sinne dervorliegenden Offenbarung bezieht
sich der allgemeine Begriff "Fahrwegvorrichtung" vor-
nehmlich auf Fahrtreppenvorrichtungen und Fahrsteig-
vorrichtungen (letztere insbesondere in stufenloser Aus-
gestaltung in zumindest annahernd ebener Ausrichtung
oder bei vernachlassigbarer Steigung) sowie artver-
wandte Personentransporteinrichtungen mit endlos um-
laufender Transporteinrichtung. Eine Fahrwegvorrich-
tung umfasst dabei beispielsweise die Transporteinrich-
tung bildende Segmente oder Einheiten, insbesondere
Stufen oder Paletten, welche mit angetriebenen Ketten
oder vergleichbaren Triebmitteln verbunden und in Fih-
rungen gefihrt sind. Die Fiihrungen sowie eine/die Kette
(oder ein vergleichbar wirkendes Zugmittel) und weitere
Komponenten der Fahrwegvorrichtung werden bei-
spielsweise innerhalb von sich in Langsrichtung im We-
sentlichen seitlich davon erstreckenden Tragstrukturen
gehalten, die zumeist aus zwei sich gegentiberliegenden
und uber Quertréager und wahlweise auch eine Boden-
einheit miteinander verbundenen Seitenwandeinheiten
gebildet sind. Der Begriff "Fahrwegvorrichtung" bezieht
sich weiterhin insbesondere auf modular aufgebaute
Fahrwegvorrichtungen, die aus mehreren Langsab-
schnitten bzw. Langsabschnittsmodulen mit jeweils indi-
vidueller bzw. individuell erstellter Tragstruktur modular
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aufgebaut und modulweise zusammengebaut/montier-
bar sind.

[0011] Die Tragstruktur der Fahrwegvorrichtung bzw.
des jeweiligen Moduls ist dabei bevorzugt im Wesentli-
chen durch sich gegentiiberliegende Seitenwandeinhei-
ten und diese verbindende Quertrager (auch als Quer-
riegel bezeichnet) gebildet, wobei eine jeweilige Seiten-
wandeinheit durch zumindest eine Seitenwand sowie
insbesondere durch einen Obergurt und/oder einen Un-
tergurt gebildet ist. Der hier beschriebene modulweise
Herstellungsvorgang kann dabei auch die Verbindung
einer Bodeneinheit mit den Seitenwandeinheiten umfas-
sen, es hatsich jedoch gezeigt, dass eine solche Boden-
einheit nicht notwendigerweise eine Tragfunktion erfil-
len muss, sondern z.B. hinsichtlich der Funktion ausge-
staltet ist, Ol eines/des Antriebs aufzufangen und gege-
benenfalls abzuleiten, oder in Hinblick auf eine Abde-
ckung und/oder Zuganglichkeit von unten zur Tragstruk-
tur bzw. zur Fahrwegvorrichtung optimiert ausgestaltet
ist; insofern ist die Bodeneinheit als eine optionale Bau-
einheit zu verstehen, welche funktional auch separat von
der Tragstruktur vorgesehen sein kann, welche optional
jedoch auch eine zusatzlich unterstiitzende lasttragende
Funktion Gbernehmen kann, falls in Einzelfallen ge-
winscht.

[0012] Der Begriff "Seitenwand" bezieht sich auf eine
Seitenstruktur, die beispielsweise zumindest abschnitts-
weise flachig in nur einer Seitenebene verlauft, jedoch
alternativ oder erganzend zumindest abschnittsweise
durch Profile, Streben oder Trager mit Erstreckung tber
eine/die Seitenebene hinaus ausgebildet und/oder ver-
starkt ist. Allgemein ist die Seitenwand aus Strukturele-
menten bzw. Strukturabschnitte gebildet, die als flachig
ausgebildete Strukturabschnitte Krafte in mehreren
Richtungen aufnehmen und/oder als stabférmige bzw.
strebenartige Strukturelemente/-abschnitte die jeweili-
gen Kréafte lediglich entlang der durch die Ausrichtung
vorgegebenen Langserstreckung aufnehmen (Zug oder
Druck). Die Seitenwand ist also beispielsweise als ge-
schlossene Flache, als reines Fachwerk oder als Struktur
mit Anteilen von geschlossenen Flachen und Anteilen
mit Fachwerkstruktur ausgebildet. Wahlweise sind zu-
mindest einzelne der Strukturelemente/-abschnitte der
Seitenwand aus Flachmaterial, insbesondere Metall-
blech gebildet, z.B. strukturell flachige Abschnitte oder
versteifende (insbesondere) gebogenen L- oder U-Pro-
filabschnitte im Bereich von Schweiliverbindungen zu
weiteren Strukturelementen/-abschnitten.

[0013] Eine "Seitenwandeinheit" umfasst geman Ver-
sténdnis der vorliegenden Offenbarung die vorbeschrie-
bene Seitenwand sowie als weitere Strukturelemente/-
abschnitte dieser Seitenwand zugeordnete Gurte, insbe-
sondere einen Obergurt und einen Untergurt, wobei die
Gurte mit der Seitenwand einstiickig, integriert oder von-
einander separat ausgebildet sein kdnnen. Diese Gurte
werden alternativ auch als Bander bezeichnet. Die jewei-
lige Seitenwand/-einheit kann dabei auch als modulwei-
se bereitgestellte Seitenwand/-einheit zu verstehen sein,
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je nach Bezugnahme auf eine/die jeweilige Phase des
Herstellungsprozesses der einzelnen Module oder der
gesamten Fahrwegvorrichtung. Insofern kann der Begriff
Seitenwandeinheit die gesamte Seitenstruktur umfas-
send Oberund Untergurt bezeichnen, und der Begriff Sei-
tenwand kann die zwischen Ober- und Untergurt ange-
ordnete Seitenstruktur bezeichnen.

[0014] Die Begriffe Obergurt und Untergurt, die zu-
sammen auch als Gurte bezeichnet werden, bezeichnen
vorliegend sich in Langsrichtung im Bereich einer Ober-
kante bzw. einer Unterkante der Seitenwand erstrecken-
de Strukturelemente bzw. Strukturabschnitte zum Auf-
nehmen von Lasten in Langsrichtung der Fahrwegvor-
richtung, insbesondere von Biegelasten, die vornehmlich
zu Zugbeanspruchungen im Untergurt und zu Druckbe-
anspruchungen im Obergurt filhren. Die Gurte sind dazu
bevorzugt als Profile oder Profilabschnitte, insbesondere
als L-Profile, U-Profile oder Hohlprofile ausgebildet und
weisen somit ein giinstiges Flachentragheitsmoment zur
Aufnahme der Biegelasten auf. Die Gurte versteifen also
die Tragstruktur und bilden duf3ere Eckpunkte, wobei
wahlweise die Gurte und/oder die Seitenwande zum Be-
festigen von weiteren Komponenten der Fahrwegvor-
richtung dienen. Die Gurte kdnnen weiterhin als von der
Seitenwand separate Bauteile ausgebildet sein; bevor-
zugt ist jedoch zumindest ein Teil der Gurte einstlickig
mit der Seitenwand, beispielsweise durch Biegen der
Seitenwand ausgebildet. Besonders bevorzugt ist der
Obergurt als Hohlprofil mit vier Wandungen ausgebildet,
wobei zwei Wandungen von der L-férmig gebogenen, in
diesem Bereich aus Flachmaterial hergestellten Seiten-
wand und zwei weitere der Wandungen von einem eben-
falls L-férmig gebogenen und von der Seitenwand sepa-
raten Flachmaterialbauteil gebildet sind. Weiterhin be-
vorzugtistin ahnlicher Weise der Untergurt als Hohlprofil
mit vier Wandungen ausgebildet, wobei zwei Wandun-
gen von der L-férmig gebogenen, in diesem Bereich aus
Flachmaterial hergestellten Seitenwand und zwei Wan-
dungen von der ebenfalls L-férmig gebogenen, in diesem
Bereich aus Flachmaterial hergestellten Bodeneinheit
gebildet sind. Die die Wandungen bildenden Komponen-
ten sind dabei bevorzugt miteinander verschweif3t. Der
Obergurt und/oder der Untergurt kdnnen auch ganzlich
einstlickig mit der Seitenwand oder ganzlich separat von
der Seitenwand bereitgestellt sein (insbesondere auch
im Sinne einer prozessualen Variation).

[0015] Der allgemeine Begriff "Komponenten" betrifft
samtliche Teile der jeweiligen Fahrwegvorrichtungen,
insbesondere die Tragstruktur, die Seitenwandeinheit,
eine Seitenwand, einen Obergurt, einen Untergurt, einen
Strukturpfosten sowie in der Tragstruktur der Fahrweg-
vorrichtung bzw. der jeweiligen Module der Fahrwegvor-
richtung zu montierende Elemente z.B. betreffend Elek-
trik, Antrieb, Fihrung, Anbau-/Verkleidungselemente
oder dergleichen.

[0016] Ein Strukturpfostenistbeispielsweise ein ander
Seitenwand in einer Hochrichtung verlaufendes Struk-
turelement, das bevorzugt in wiederkehrenden Abstan-
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den entlang der Langserstreckung der Seitenwand an-
geordnet ist. Insbesondere dient der Strukturpfosten der
Versteifung der Seitenwand bzw. der Tragstruktur
und/oder der Aufnahme von Lasten an der Seitenwand
bzw. der Tragstruktur. Beispielsweise erstreckt sich ein
Tragelement zum Aufnehmen von Komponenten an der
Tragstruktur senkrecht von der Seitenwand und bildet
mit einem an dem Tragelement und an der Seitenwand
angeschweilten L-Winkel ein als Hohlprofil ausgebilde-
ten Strukturpfosten aus. Dazu weisen die Seitenwand,
das Tragelement und/oder der L-Winkel jeweils Ausneh-
mungen und Vorspriinge auf, die ineinander zum Posi-
tionieren aneinander eingreifen.

[0017] EinElementeiner Komponenteistbeispielswei-
se die Komponente selbst, insbesondere insofern die
Komponente einstlickig ausgebildet ist. Ein Element ist
weiterhin beispielsweise eines von mehreren Teilen, aus
denen eine Komponente zusammengesetzt ist, insbe-
sondere aus einem gebogenen oder nicht gebogenen
Flachmaterial. Beispielsweise handelt es sich dabei um
ein Teil eines Gurts oder um ein Teil eines Strukturpfos-
tens, wie etwa ein vorbeschriebenes L-férmig geboge-
nen Flachmaterialbauteil eines Gurts, einen L-Winkel
des Strukturpfostens, ein Tragelement du/oder die Sei-
tenwand. Weiterhin beispielsweise kann das Element
auch ein einen Gurt ausbildendes Profil, insbesondere
Hohlprofil sein.

[0018] Insofern eine Ausnehmung mittels Laser-
schneiden bzw. mittels einem Laserschneidwerkzeug
ausgebildet wird, so wird das Material durch einen ent-
sprechend ausgerichteten und ausgelegten Laserstrahl
durchtrennt. Ein (entsprechendes) Laserschneidwerk-
zeug ist insbesondere zur Bearbeitung aus einer Rich-
tung ausgebildet, wobei ein Laserkopf senkrecht zu dem
Werkstlick ausgerichtet und in einer Ebene parallel zu
dem Werkstiick relativzu dem Werkstlick beweglich aus-
gebildet ist. Das Laserschneidwerkzeug ist dann bevor-
zugt zur Bearbeitung von Flachmaterial vorgesehen, wo-
bei der Laserkopf auch von seiner senkrechten Ausrich-
tung abweichend ausrichtbar sein kann. Ein Laser-
schneidwerkzeug kann auch einen rdumlich um ein
Werkstuck, insbesondere das Profil, beweglichen Laser-
kopfumfassen, wobeibesonders vorteilhaftan dem Profil
aus einer beliebigen Raumrichtung und unabhangig von
der Geometrie des Profils Ausnehmungen einbringbar
sind. Zudem ist es moglich, bei einem Profil mit sich ge-
genuberliegenden Wandungen, etwa einem Hohlprofil,
Ausnehmungen in eine Wandung einzubringen, ohne
dass der Laserstrahl die in seiner Richtung hinter der
Wandung liegende Wandung beschadigt. Das Laser-
schneiden wird bei Profilen mit sich gegentiberliegenden
Wandungen, insbesondere Hohlprofilen, auch als Rohr-
laserschneiden bezeichnet. Insofern mittels Laser-
schneiden eine Information auf einer Oberflache eines
Elements ausgebracht wird, wird der Laser dazu bevor-
zugtderart eingestellt, dass er das Material des Elements
lediglich oberflachlich beeinflusst.

[0019] Insofern das Element durch Ausfiihren der
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Schweillnaht mit einem anderen Elementen der Kompo-
nente und/oder anderen Komponenten der Fahrwegvor-
richtung verbunden wird, erfolgt bevorzugt zunachsteine
Positionierung der Elemente/Komponenten aneinander
durch miteinander korrespondierende Formen der Ele-
mente/Komponenten. Insbesondere weist dabei ein Ele-
ment / eine Komponente eine Ausnehmung, insbeson-
dere einen Schlitz, und das andere Elemente / die andere
Komponente einen Vorsprung zum Eingriff in die Aus-
nehmung auf.

[0020] Die L6sung der Aufgabe mitdem vorgenannten
Verfahren umfasst nun also die Lehre, dass eine Kom-
ponente der Fahrwegvorrichtung aus Elementen mit la-
sergeschnittenen Ausnehmungen hergestellt wird, wo-
bei die Ausnehmungen als Referenzen beim Zusam-
menbau/Positionieren der Elemente/Komponenten an-
einander dienen. Auf diese Weise werden also beson-
ders mafigenau ausgebildete Komponenten bereitge-
stellt, sodass ermdglicht wird, diese Komponenten bzw.
Ausnehmungen daran als Referenzen zum Positionieren
an weiteren Komponenten oder zum Positionieren wei-
terer Komponenten an der Komponente selbst zu ver-
wenden. Weiterhin liegt der Offenbarung die Lehre zu-
grunde, im Zuge der Bearbeitung auf einem Laser-
schneidwerkzeug fir das folgende VerschweilRen der
mafRgenau hergestellten Elemente/Komponenten be-
reits Informationen zum Ausfliihren der Schwei3naht an
dem Element auf-/einzubringen. Der bei der Bearbeitung
mit dem Laserschneidwerkzeug dafiir aufzubringende
Mehraufwand verbleibt dabei gering und es wird der si-
gnifikante Vorteil erreicht, dass bei der folgenden
Schweilarbeit die Informationen besonders einfach un-
mittelbar an dem Element erkannt werden kénnen und
bestenfalls keine weitere Konsultation von entsprechen-
der Dokumentation notwendig oder eine besonders si-
chere Zuordnung der Schweil3stelle zu der richtigen Do-
kumentation maéglich ist. Es ist also bei der notwendigen
Schweilarbeit erreicht, dass die Zuordnung von
Schweilinformationen zu einer bestimmten
SchweilRnaht wesentlich vereinfacht ist und das Schwei-
Ren somit schnellerund weniger fehleranfallig durchfiihr-
bar ist.

[0021] Der vorliegenden Offenbarung liegt insbeson-
dere das Konzept zugrunde, dass zumindest ein wesent-
licher und die Gesamtform definierender Anteil der Sei-
tenwéande aus Flachmaterial, insbesondere Metallblech,
ausgebildet ist, wobei an dem Flachmaterial mittels La-
serschneiden wenigstens ein Referenzpunkt definiert
istwird. Durch die fur das Laserschneiden typischen,
sehr geringen Toleranzen kann im weiteren Verlauf der
Montage der Fahrwegvorrichtung auf diesen wenigstens
einen Referenzpunkt Bezug genommen werden, sodass
die Montage bei sehr kleinen Montagetoleranzen aus-
fuhrbarist und die Fahrwegvorrichtung mit vorteilhaft ho-
her MaRRgenauigkeit hergestellt werden kann. Auf diese
Weise wird auch das vergleichsweise exakte relative
oder absolute Positionieren von einzelnen Komponenten
der Fahrwegvorrichtung mit Bezug zum wenigstens ei-
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nen Referenzpunkt ermdglicht und tber die Referenzie-
rung hinausgehende MafRnahmen zum Ausrichten und
Positionieren der Komponenten, insbesondere relativ
zueinander und insbesondere mit Montagehilfsmitteln,
kénnen weitgehend entfallen. Insbesondere umfasst die
Erfindung die Lehre, an dem Flachmaterial neben dem
insbesondere in der entsprechenden Seitenwand ange-
ordneten wenigstens einen Referenzpunkt im Zuge der
gleichen Bearbeitungsmethode weitere Referenzen, ins-
besondere entsprechende Ausnehmungen einzubrin-
gen (im Sinne von zusatzlichen komponentenspezifi-
schen Montagereferenzpunkten), an denen weitere
Komponenten direkt und somit in definierter Positionie-
rung zum wenigstens einen (Master-)Referenzpunkt mit
hoher Genauigkeit angeordnet werden kénnen. Die Re-
ferenzen werden insbesondere auch in Bereichen des
Flachmaterials eingebracht, die im Anschluss an die vor-
genannte Bearbeitungsmethode weiteren Bearbeitungs-
schritten, insbesondere Biegeverfahren, unterzogen
werden kénnen, wodurch das hier beschriebene Refe-
renzierungskonzept auch zur mehrdimensionalen Posi-
tionierung im Raum bezuiglich wenigstens zwei oder aller
drei Raumrichtungen umgesetzt werden kann. Das be-
schriebene Referenzierungssystem mit aus Flachmate-
rial hergestellten Seitenwanden weist weiterhin den Vor-
teil auf, dass eine gegentiber der tiblichen Fachwerkkon-
struktion besonders leichte Tragstruktur geschaffen wird.
[0022] In einer Ausflhrungsform wird die zumindest
eine Information mittels Lasergravieren, insbesondere
als Schwarzgravur, auf einer Oberflache des Elements
aufgebracht. Aufdiese Weise ist es ermdglicht, vielfaltige
Informationen, insbesondere Schriftzeichen, Codes oder
dergleichen ohne wesentliche Beschadigung/Schwa-
chung des Materials unmittelbar im Bereich der betref-
fenden Schweistelle aufzubringen. Bei der Schweil3be-
arbeitung ist die Information dann auf einfache Weise
ablesbar oder abscannbar und kann dementsprechend
schnell und sicher von einer die Schweillarbeit ausfiih-
renden Person erfasst und umgesetzt werden.

[0023] In einer weiteren, bevorzugten Ausfiihrungs-
form wird zumindest eine Information durch Konturieren
einer zum SchweilRen vorgesehenen Kante des Ele-
ments eingebracht. Beispielsweise wird eine Kante sicht-
bar Konturiert, die zum Vorsehen einer Schweil3naht vor-
gesehenist, oder die Kante ist durch abwechselnde Vor-
spriinge und Riickspriinge gebildet, wobei sodass ledig-
lich die Vorspriinge an dem anderen Element / der an-
deren Komponente anliegen und sich die vorgesehene
Schweilinaht lediglich entlang der Vorspriinge erstreckt.
Weiterhin kann die Kante in fiir eine Schwei3naht vor-
gesehenen Bereichen eine Fase aufweisen, sodass in
einem zwischen der Fase und dem anderen Element /
der anderen Komponente entstehenden Freiraum die
Schweilnaht bzw. Nahtmaterial eingebracht werden
kann.

[0024] Bevorzugtistdas Element aus einem Flachma-
terial, insbesondere einem Metallblech, ausgebildet. Ein
solches Flachmaterial kann besonders einfach, schnell
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und mafRgenau mittels Laserschneiden bearbeitet wer-
den. Aus dem Flachmaterial ist dabei beispielsweise zum
Ausbilden eines Gurts, eines Tragelements, eines Quer-
tragers, einer Seitenwand und/oder eines Strukturab-
schnitts/Strukturelements der Seitenwand wie etwa ei-
nes Strukturpfostens vorgesehen sein. Alternativ ist das
Element aus einem Profil, insbesondere einem Hohlprofil
ausgebildet. Das Laserschneiden wird dann beispiels-
weise als Rohrlaserschneiden ausgefiihrt. Auch bei ei-
nem Profil ist die Bearbeitung mittels Laserschneiden
einfach, schnell und maRgenau mdglich. Insbesondere
ist das Profil zum Ausbilden eines Obergurts oder Unter-
gurt vorgesehen.

[0025] Weiterhin bevorzugt umfasst die Information
zumindest ein Schriftzeichen und/oder einen Code, ins-
besondere einen QR-Code. Insbesondere handelt es
sich bei dem Code um einem computerlesbaren Code.
Eine die Schweillarbeiten durchfiihrende Person kann
die Information dann unmittelbar an dem Element ent-
nehmen oder mit einer entsprechenden Scan-Vorrich-
tung erfassen, sodass beispielsweise an einem Monitor
weitere Informationen zum Ausfiihren der zugeordneten
Schweillnaht angezeigt werden. Auf letztere Weise ist
es insbesondere ermoglicht, umfangreiche Information
an dem Monitor darzustellen, ohne die dazu an dem Ele-
ment auf-/eingebrachte Information entsprechend Um-
fangreich ausgebildet sein muss. Die Beeintrachtigung
des Elements durch die auf-/eingebracht Information ist
somit vorteilhaft gering.

[0026] Besonders bevorzugtbestehtdie Information in
zumindest einem Teil einer Schweillverfahrensspezifi-
kation. Insofern ist beispielsweise Eigenschaften der
Schweillnaht, Eigenschaften des Materials der Elemente
/ Komponenten und/oder Eigenschaften eines durchzu-
fuhrenden Schweillverfahrens.

[0027] Besonders bevorzugtbesteht die Information in
zumindest einer Positionsmarkierung zum Positionieren
der Schweil’naht. Die Positionierung der Schweil3naht
stellt eine zentrale Information dar, die der die
Schweillnaht ausfiihrenden Person wahrend dem Aus-
fuhren der Schweil3naht durchgangig zur Verfligung ste-
hen sollte, sodass die Arbeit unterbrechungsfrei erfolgen
kann. Insofern die Positionsmarkierung an dem Element
auf-/eingebrachtist, kann sie wahrend dem SchweilRvor-
gang im Blickfeld der schweilRenden Person angeordnet
sein.

[0028] Besonders bevorzugtwird die Positionsmarkie-
rung im unmittelbaren Bereich der vorgesehenen
SchweilRnaht angeordnet, sodass die Positionsmarkie-
rung beim Ausfiihren der Schweiflnaht verandert wird.
Insbesondere erstreckt sich die Positionsmarkierung da-
bei Uber die gesamte Lange der vorgesehenen
Schweillnaht. Es besteht dann eine Kontrolimdglichkeit,
ob die SchweiRnaht ganzlich ausgefiihrt wurde, namlich,
indem die Positionsmarkierung auf Veranderung, insge-
samtentlang ihrer gesamten Erstreckung, iberpriftwird.
Im einfachsten Fall ist die Positionsmarkierung dabei als
aufgelaserter Strich entlang der vorzusehenden
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Schweilinaht ausgebildet, der durch die Schweil3naht
zerstort wird. Die Positionsmarkierung kann auch als
Konturierung einer Kante entlang der Erstreckung der
vorgesehenen Schweilinaht ausgebildet sein.

[0029] Die Aufgabe wird weiterhin geldst durch eine
Komponente einer Fahrwegvorrichtung, insbesondere
Fahrtreppenvorrichtung, wobei die Komponente nach ei-
nem vorbeschriebenen Verfahren hergestellt ist. Die
Komponente ist mit den beziiglich des Verfahrens vor-
beschriebenen Vorteilen und insofern einfach, sicherund
mit geringem Arbeitsaufwand herstellbar.

[0030] Bevorzugt ist die Komponente beispielsweise
ausgebildet als Obergurt, Untergurt, Seitenwand, Struk-
turpfosten, Bodeneinheit oder Quertrager. Insbesondere
sind dabei Elemente miteinander zu Profilen ver-
schweildt. Weiterhin beispielsweise ist die Komponente
als Seitenwandeinheit, aufweisend einen Obergurt, ei-
nen Untergurt, und eine sich zwischen Obergurt und Un-
tergurt erstreckende Seitenwand ausgebildet. Insbeson-
dere ist die Seitenwandeinheit in der Art eines Stecksys-
tems mit Ausnehmungen und Vorspriingen ausgebildet,
wobei Elemente nach dem Zusammenstecken miteinan-
der verschweildt sind. Weiterhin beispielsweise ist die
Komponente als Langsabschnittsmodul einer modulwei-
se zusammenbaubaren Fahrwegvorrichtung, aufwei-
send eine Tragstruktur mit zwei sich gegentiberliegende
und Uber zumindest einen Quertréager verbundenen Sei-
tenwandeinheiten ausgebildet.

[0031] Die Aufgabe wird letztlich auch geldst durch ei-
ne Fahrwegvorrichtung, insbesondere Fahrtreppenvor-
richtung, aufweisend zumindest eine vorbeschriebene
Komponente. Die Fahrwegvorrichtung weist dabei die
beziiglich der Komponente vorbeschriebenen Vorteile
entsprechend auf.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0032] Nachfolgend wird die Erfindung unter Bezug-
nahme auf die anliegenden Zeichnungen anhand bevor-
zugter Ausfiihrungsbeispiele naher erlautert.

[0033] In den Zeichnungen zeigen

Fig. 1a  eine perspektive Ansicht eines teilweise mon-
tierten Kopfmoduls einer modulweise zusam-
menbaubaren Fahrwegvorrichtung mit einer
Tragstruktur;

eine perspektive Ansicht eines teilweise mon-
tierten Zwischenmoduls einer modulweise zu-
sammenbaubaren Fahrwegvorrichtung mit ei-
ner Tragstruktur;

eine perspektive Ansicht eines weiteren teil-
weise montierten Kopfmoduls einer modul-
weise zusammenbaubaren Fahrwegvorrich-
tung mit einer Tragstruktur;

eine Detailansicht einer Tragstruktur gemaf
Fig. 1a bis 1c;

eine Ansicht einer Seitenwand einer Fahrweg-
vorrichtung, die mittels einem Verfahren nach

Fig. 1b

Fig. 1c

Fig. 1d

Fig. 2a
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einem Aspekt der Erfindung hergestellt wird;
die Seitenwand gemafR Fig. 2a in einer Schnit-
tansicht und mit einem daran angeordneten
Strukturpfosten;

die Seitenwand gemaf Fig. 2a in einer weite-
ren Schnittansicht und mit einem daran ange-
ordneten Strukturpfosten;

zwei miteinander zu verschweiflende Ele-
mente mit einer daran auf-/eingebrachten In-
formation in einer Ausfiihrungsform;

zwei miteinander zu verschweiflende Ele-
mente mit einer daran auf-/eingebrachten In-
formation in einer weiteren Ausfihrungsform;
und

zwei miteinander zu verschweiflende Ele-
mente mit einer daran auf-/eingebrachten In-
formation in noch einer weiteren Ausfilihrungs-
form.

Fig. 2b

Fig. 2c

Fig. 3a

Fig. 3b

Fig. 3c

Detaillierte Beschreibung der Zeichnungen

[0034] Die beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele sind
lediglich Beispiele, die im Rahmen der Anspriiche auf
vielfaltige Weise modifiziert und/oder erganzt werden
konnen. Jedes Merkmal, das fiir ein bestimmtes Ausfih-
rungsbeispiel beschrieben wird, kann eigensténdig oder
in Kombination mit anderen Merkmalen in einem belie-
bigen anderen Ausflihrungsbeispiel genutzt werden. Je-
des Merkmal, das fir ein Ausfiihrungsbeispiel einer be-
stimmten Anspruchskategorie beschrieben wird, kann
auch in entsprechender Weise in einem Ausflihrungs-
beispiel einer anderen Anspruchskategorie eingesetzt
werden.

[0035] Die Figuren 1a bis 1c zeigen mehrere Langs-
abschnittsmodule 1.1, 1.2, 1.3 einer modulweise zusam-
mengebauten Fahrwegvorrichtung 1, namlich Figur 1a
ein als unteres Kopfmodul ausgebildetes erstes Langs-
abschnittsmodul 1.1, Figur 1b ein als Zwischenmodul
ausgebildetes zweites Langsabschnittsmodul 1.2 und Fi-
gur 1c ein als oberes Kopfmodul ausgebildetes drittes
Langsabschnittsmodul 1.3. Die Kopfmodule erstrecken
sich dabei Uber Knickstellen hinaus, bzw. weisen einen
abgeknickten Stummel auf. Die Langsabschnittsmodule
1.1,1.2, 1.3 weisen jeweils eine Tragstruktur 2 mit jeweils
zwei sich jeweils hauptsachlich in einer Langsrichtung L
erstreckenden Seitenwandeinheiten 2.1,2.2 und sich in
einer Querrichtung Q erstreckenden Quertragern 2.3 auf.
Eine jeweilige Seitenwandeinheit 2.1, 2.2 weist wieder-
um jeweils eine Seitenwand 3, einen sich in Langsrich-
tung L erstreckenden Obergurt 4.1 und einen sich in
Langsrichtung L erstreckenden Untergurt 4.2 auf.
[0036] Der Aufbau der Tragstrukturen 2 istin der Figur
1d im Detail gezeigt. Dabei ist die Seitenwand 3 aus ei-
nem Flachmaterial ausgebildet, bei dem durch Ausspa-
rungen 5 Strukturabschnitte 6.1 und Strukturabschnitte
6.2 ausgebildet sind. Die Strukturabschnitte 6.1 untertei-
len die Seitenwand 3 bzw. die Seitenwandeinheit 2 in
Felder. Fernersind anden Strukturabschnitten 6.1 Struk-
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turpfosten 7 mit daran angeordneten Tragelementen 11
sowie die Querstreben 2.3 angeordnet bzw. befestigt,
insbesondere verschweilt.

[0037] Die Seitenwand 3 ist weiterhin integral mit dem
Obergurt 4.1 und dem Untergurt 4.2 ausgebildet. So ist
durch das die Seitenwand 3 ausbildende Flachmaterial
eine erste Wandung 8.1 und L-férmig von der ersten
Wandung 8.1 abgebogen eine zweite Wandung 8.2 des
Obergurts 4.1 gebildet. Eine dritte Wandung 8.3 und eine
vierte Wandung 8.4 des Obergurts 4.1 sind durch ein
weiteres, aus einem L-férmig gebogenen Flachmaterial
gebildeten und mit dem die Seitenwand 3 ausbildenden
Flachmaterial verschweif3ten, Element gebildet. In glei-
cher Weise sind durch das die Seitenwand 3 ausbildende
Flachmaterial L-férmig von der Seitenwand 3 abgebogen
eine erste Wandung 9.1 und L-férmig von der ersten
Wandung 9.1 abgebogen eine zweite Wandung 9.2 des
Untergurts 4.2 gebildet. Eine dritte Wandung 9.3 und eine
vierte Wandung 9.4 des Untergurts 4.2 sind durch eine
L-formig gebogene Bodeneinheit 10 gebildet. Die Ele-
mente des Obergurts 4.1 und des Untergurts 4.2 sind
insbesondere nach einem erfindungsgemafRen Verfah-
ren ausgebildet und weisen dabei miteinander korres-
pondierende Ausnehmungen und Vorspriinge auf.
[0038] Wiederum mit Bezug auf die Figuren 1a bis 1c
sind die Langsabschnittsmodule 1.1, 1.2, 1.3 mit mehre-
ren Komponenten der Fahrwegvorrichtung dargestellt.
So weist das untere Kopfmodul (Fig. 1a) eine Kammplat-
te 12, einen Sockel 13, eine Balustrade 16 mit darauf
angeordnetem Handlauf 17 und mehrere Fihrungen
14.1, 14.2, 14.3 fur nicht dargestellte Kettenrollen, Stu-
fen-/Palettenrollen und/oder einen Handlauf auf. Ent-
sprechende Fihrungen 14.1, 14.2, 14.3, ein Sockel 13
und eine Balustrade 16 sind auch in dem Zwischenmodul
(Fig.Ib) angeordnet. Die Fihrungen 14.1, 14.2, 14.3 lie-
gen dabei auf den Tragelementen 11 auf. Das obere
Kopfmodul (Fig. 1c) weist neben den bereits im unteren
Kopfmodul und/oder Zwischenmodul vorhandenen
Komponenten einen Antrieb 15 zum Antreiben einer Ket-
te und/oder einem Handlaufumlauf auf. Bei der Darstel-
lung des oberen Kopfmoduls ist eine vorgesehene Ba-
lustrade 16 nicht dargestellt.

[0039] Die Langsmodule 1.1, 1.2, 1.3 weisen jeweils
an den Tragstrukturen 2, bzw. Seitenwandeinheiten 2.1,
2.2, bzw. Seitenwanden 3 im Flachmaterial eingebrachte
Referenzpunkte 18 auf, die in Fig. 1d dargestellt sind. In
den Figuren 1a bis 1c sind die Referenzpunkte 18 von
Montagehalterungen 19 Uberdeckt, die wiederum auf
Schlitten 20 befestigt sind. Durch das Aufhangen der
Langsabschnitte 1.1, 1.2, 1.3 an den Referenzpunkten
18 ist es ermoglicht, wahrend der Montage immer wieder
und bestenfalls ausschliefllich bei der Positionie-
rung/Ausrichtung von Komponenten auf die Referenz-
punkte 18 Bezug zu nehmen. Die Referenzpunkte 18
sind bei der Fertigung der Seitenwande 3 durch Laser-
schneiden an dem Flachmaterial ausgebildet, wobei
durch fiir das Laserschneiden typische Genauigkeit alle
weiteren an dem Flachmaterial eingebrachten Ausneh-
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mungen oder Ausschnitte exakt gegenliber den Refe-
renzpunkten 18 positioniert sind und insofern ihrerseits
als Referenzen bei der Positionierung/Ausrichtung von
Komponenten dienen kdnnen. Insbesondere gilt dies fiir
zum Verbinden der Langsabschnittmodule 1.1, 1.2, 1.3
vorgesehene Verbindungsmittel 21 und Schlitze 22 zum
Aufnehmen von Komponenten der Fahrwegvorrichtung
1 wie etwa der Tragelemente 11. Mittels der Referenz-
punkte 18 und insbesondere der Aufhangung der Langs-
abschnittmodule 1.1, 1.2, 1.3 ist auch eine exakte Aus-
richtung der Langsabschnittmodule 1.1, 1.2, 1.3 zuein-
ander bei deren Verbindung miteinander tber die Ver-
bindungsmittel 21 ermdglicht.

[0040] Die Figuren 2a bis 2c zeigen eine Seitenwand
3 eines Kopfmoduls ahnlich den in den Figuren 1a und
1c gezeigten Kopfmodulen. mit Strukturabschnitten 6.1,
6.2, wobei in dem Strukturabschnitt 6.1 Ausnehmungen
24 zur Positionierung eines in den Figuren 2b und 2¢
dargestellten Strukturpfostens 7 vorgesehen sind. Der
Strukturpfosten 7 weist dazu in den Figuren 2a und 2b
als verdeckte Linien dargestellte Vorspriinge 7.1 auf, mit
denen er in die Ausnehmungen 24 eingreift. Indem die
Ausnehmungen 24 und die Vorspriinge 7.1 mittels La-
serschneiden ausgebildet sind, ist der Strukturpfosten 7
mit hoher MaRgenauigkeit an der Seitenwand 3 und
durch eine definierte Positionierung der Ausnehmungen
24 gegeniber einem Referenzpunkt 18 auch an dem Re-
ferenzpunkt 18 positioniert. An dem Strukturabschnitt 6.1
ist weiterhin eine Positionsmarkierung 25 fiir eine in den
Figuren 2b und 2c dargestellte Schweilnaht 26 ange-
ordnet. Sobald der Strukturpfosten 7 an der Seitenwand
3 mittels der Ausnehmungen 24 und der Vorspriinge 7.1
positioniert ist, wird die Schweilnaht 26 entlang der Po-
sitionsmarkierung ausgefiihrt, sodass die Positionsmar-
kierung 25 durch die Schweilnaht 26 zerstort wird. Die
Lange der Positionsmarkierung 25 gibt dabei die Lange
der zu schwei3enden Schweifinaht 26 vor.

[0041] Die Figuren 3a bis 3c zeigen in stark verein-
fachter Darstellung von zu verschweilenden Elementen
271, 27.2 weitere mogliche auf einem Element 27.1
auf-/eingebrachte Informationen. Beispielsweise ist die
Kante des Elements 27.1 in Fig. 3a mit Vorspriingen 28.1
und Ruickspriinge 28.2 ausgebildet, wobei lediglich die
Vorspriinge 28.1 mit dem Element 27.2 in Kontakt stehen
und die Schweilnaht 26 folglich lediglich entlang der
Kontaktlinien an den Vorspriingen 28.1 ausgebildet wird.
Weiterhin beispielsweise ist an der Kante des Elements
27.1in Fig. 3b eine Fase 29 ausgebildet, entlang der die
SchweilRnaht 26 auszubilden ist und die zur Aufnahme
von Schweilimaterial dient. Weiterhin beispielsweise ist
in Fig. 3c auf dem Element 27.1 ein als QR-Code aus-
gebildeter Code 30 aufgelasert, der durch eine die
Schweillnaht 26 ausfiihrende Person gescannt werden
kann, sodass auf einem Bildschirm nahere Informationen
zu der vorzusehenden SchweilRnaht dargestellt werden.
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Bezugszeichenliste

[0042]

1
1.1

1.2

1.3

2
2.1
22
23
4.1
4.2
5
6.1
6.2
7
7.1
8.1
8.2
8.3
8.4
9.1
9.2
9.3
94
10
11
12
13
14.1
14.2
14.3
15
16
17
18
19
20
21
22
24
25
26
271
27.2
281
28.2
29
30

Fahrwegvorrichtung

erstes Langsabschnittsmodul (unteres Kopfmo-
dul)

zweites Langsabschnittsmodul (Zwischenmo-
dul)

drittes Langsabschnittsmodul (oberes Kopfmo-
dul)

Tragstruktur

erste Seitenwandeinheit

zweite Seitenwandeinheit
Quertrager

Obergurt

Untergurt

Aussparung

erster Strukturabschnitt (Strukturpfosten)
zweiter Strukturabschnitt (Querstrebe)
Strukturpfosten

Vorsprung

erste Wandung des Obergurts
zweite Wandung des Obergurts
dritte Wandung des Obergurts
vierte Wandung des Obergurts
erste Wandung des Untergurts
zweite Wandung des Untergurts
dritte Wandung des Untergurts
vierte Wandung des Untergurts
Bodeneinheit

Tragelement

Kammplatte

Sockel

erste Flihrung

zweite Fiihrung

dritte FUhrung

Antrieb

Balustrade

Handlauf

Referenzpunkt
Montagehalterung

Schlitten

Verbindungsmittel

Schlitz

Ausnehmung
Positionsmarkierung
Schweiflnaht

Element

Element

Vorsprung

Rucksprung

Fase

Code

Langsrichtung

Querrichtung
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Patentanspriiche

Verfahren zum Herstellen einer Komponente einer
Fahrwegvorrichtung (1), insbesondere einer Fahr-
treppenvorrichtung,

wobeian zumindest einem Element (27.1, 27.2)
der Komponente mittels einem Laserschneid-
werkzeug zumindest eine Ausnehmung (24)
ausgebildet wird;

wobei vor, wahrend oder nach dem Ausbilden
der zumindest einen Ausnehmung (24) zumin-
dest eine Information zum Ausfihren einer
SchweilRnaht (26) an dem Element (27.1, 27.2)
mittels des Laserschneidwerkzeugs auf-/einge-
bracht wird; und

wobeidas Element (27.1,27.2) durch Ausfiihren
der Schweilnaht (26) entsprechend der
auf-/eingebrachten Information mit anderen
Elementen (27.1, 27.2) der Komponente
und/oder anderen Komponenten der Fahrweg-
vorrichtung (1) verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei die zumindest
eine Information mittels Lasergravieren, insbeson-
dere als Schwarzgravur, auf einer Oberflache des
Elements (27.1, 27.2) aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei zumindest
eine Information durch Konturieren einer zum
Schweil’en vorgesehenen Kante des Elements
(27.1, 27.2) eingebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei das Element (27.1, 27.2) aus einem
Flachmaterial, insbesondere einem Metallblech,
ausgebildet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei
das Element (27.1, 27.2) aus einem Profil, insbeson-
dere einem Hohlprofil ausgebildet ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei die Information zumindest ein Schriftzei-
chen und/oder einen Code (30), insbesondere einen
QR-Code, umfasst.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei die Information in zumindest einem Teil
einer Schweiliverfahrensspezifikation besteht.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei die Information in zumindest einer Posi-
tionsmarkierung (25) zum Positionieren der
Schweilinaht (26) besteht.

Verfahren nach Anspruch 9, wobei die Positionsmar-
kierung (25) im unmittelbaren Bereich der vorgese-
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henen SchweilRnaht (26) angeordnet wird, sodass
die Positionsmarkierung (25) beim Ausfiihren der
Schweilinaht (26) verandert wird.

10. Verfahrennach Anspruch 9, wobeidie Positionsmar- 5
kierung (25) sich uber die gesamte Lange der vor-
gesehenen Schweil’naht (26) erstreckt.

11. Komponente einer Fahrwegvorrichtung (1), insbe-
sondere Fahrtreppenvorrichtung, wobei die Kompo- 70
nente nach einem Verfahren nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche hergestellt ist.

12. Komponente nach Anspruch 11, ausgebildet als
15

Obergurt (4.1), Untergurt (4.2), Seitenwand (3),
Strukturpfosten (7), Bodeneinheit (10) oder
Quertrager (2.3);
als Seitenwandeinheit (2.1, 2.2), aufweisend ei-
nen Obergurt (4.1), einen Untergurt (4.2), und 20
eine sich zwischen Obergurt (4.1) und Untergurt
(4.2) erstreckende Seitenwand (3); und/oder
als Langsabschnittsmodul (1.1, 1.2, 1.3) einer
modulweise zusammenbaubaren Fahrwegvor-
richtung (1), aufweisend eine Tragstruktur (2) 25
mit zwei sich gegentberliegende und Uber zu-
mindest einen Quertrager (2.3) verbundenen
Seitenwandeinheiten (2.1, 2.2).

13. Fahrwegvorrichtung (1), insbesondere Fahrtreppen- 30
vorrichtung, aufweisend zumindest eine Komponen-
te nach einem der Anspriiche 11 oder 12.

35

40

45

50

55



EP 4 353 663 A1

: A ‘,’-Q_i
Trm= SR /AQTEE

QAR 1 =

f L

10



EP 4 353 663 A1

6-1\ 24 ?.2 /3
\
v \u
i D=C
0 [ /_\0\18
25 OT™~_18

NN
N
¥
\\I
\_/’\
N
()]

e
7.1 3 3 71
Fig. 2b Fig. 2c
28.2 281 27.2 29 27.2 27.2

) | |
AR N

1"



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 4 353 663 A1

9

Europdisches
Patentamt

European
Patent Office

Office européen

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Nummer der Anmeldung

CORP) 19. September 2019 (2019-09-19)
* Zusammenfassung; Abbildungen 1-14 *
* Absatze [0049] - [0071] *

[

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstellt

des brevets EP 22 20 0667
EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
Kategorid Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)

X JP 2011 195213 A (HITACHI LTD) 1,3-5, INV.

6. Oktober 2011 (2011-10-06) 7-13 B66B23/00
A * Zusammenfassung; Abbildungen 1-4 * 2,6

* Absatze [0014] - [0020] *
X US 2008/257682 Al (STEIN WOLFGANG [DE]) 1,4,5,7,

23. Oktober 2008 (2008-10-23) 8,11-13

* Zusammenfassung; Abbildungen 1-5 *

* Absatze [0030], [0031], [0039] -

[0058] *
A JP 2019 156505 A (MITSUBISHI ELECTRIC 2,6

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)

B66B

AbschluBdatum der Recherche

13. Marz 2023

Recherchenort

Den Haag

Bleys, Philip

Priifer

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

X
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer :in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
anderen Veréffentlichung derselben Kategorie : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument
A technologischer HINtergrund s
O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, libereinstimmendes
P : Zwischenliteratur Dokument

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundséatze
E : dlteres Patentdokument, das jedoch erst am oder

: von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
D
L

12



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EPO FORM P0461

EP 4 353 663 A1

ANHANG ZUM EUFjOPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 22 20 0667

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europédischen Recherchenbericht angefiihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Européischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

13-03-2023
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflhrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Veréffentlichung
JP 2011195213 A 06-10-2011 KEINE
US 2008257682 Al 23-10-2008 CN 1953930 A 25-04-2007
DE 202004004178 Ul 23-09-2004
EP 1737778 A2 03-01-2007
Us 2008257682 Al 23-10-2008
WO 2005090220 Az 29-09-2005
JP 2019156505 A 19-09-2019 KEINE

Fir nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : sieche Amtsblatt des Européischen Patentamts, Nr.12/82
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EP 4 353 663 A1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

» EP 1321424 B1 [0004]
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