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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Aufzug, insbeson-
dere zur Verbindung verschiedener Etagen in Gebau-
den nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und ein Ver-
fahren zu dessen Herstellung.

[0002] Aufzuge, auch Rucksackaufziige, werden bis-
lang an selbsttragenden oder mit dem Gebaude verbun-
denen Fahrgeristen oder Tragsaulen bewegt, die bei-
spielsweise durch Aneinanderschrauben oder Schwei-
Ren von entsprechend starken Stahlprofilen hergestellt
werden. Um den hohen Anforderungen eines solchen
Aufzugs zu entsprechen, mul ein derartiges Fahrgerust
bzw. Tragsaule eine gewisse Stabilitdt aufweisen. Dies
wird durch hohen Materialaufwand und entsprechende
Formgebung in Verbindung mit groBem Montageauf-
wand erzielt.

[0003] InderUS 4251 wird eine Hebebliihne fiir kleine
Schiffe oder Boote vorgeschlagen, bei denen eine Hub-
zylindereinheit verwendet wird. Die Zylindereinheit wird
hierbei mit Hilfe eines betongefillten Doppelrohres rea-
lisiert. Derartige Hubzylinder sind fir Aufziige nicht ver-
wendbar, da hier gréRere Fahrwege Gberbriickt werden
missen bzw. keine entsprechende Eintauchtiefe im Bo-
denbereich fiir derartige Hubwege zur Verfligung steht.
[0004] Aufgabe der Erfindung ist es daher, einen Auf-
zug vorzuschlagen, der eine Fertigung mit stark vermin-
dertem Aufwand und somit reduzierten Kosten ermdg-
licht.

[0005] Diese Aufgabe wird ausgehend vom vorge-
nannten Stand der Technik durch die kennzeichnenden
Merkmale des Anspruchs 1 gel6st.

[0006] Durch die in den Unteranspriichen genannten
Mafnahmen sind vorteilhafte Ausfihrungen und Wei-
terbildungen der Erfindung maoglich.

[0007] Dementsprechend wird ein erfindungsgema-
Rer Aufzug mit einer Tragsdule versehen, die einen
Formkdrper umfaldt, der wenigstens teilweise aus
flieRfahigem, aushartbarem Material besteht.

[0008] Durch die Verwendung von flieRfahigem, aus-
hartbarem Material ist neben dem Kostenvorteil eine
Formgebung mdglich, die bislang nicht realisierbar war.
Die Querschnitte kdnnen kreisrund, oval, sternférmig
oder als beliebiger Polygonzug ausgebildet sein.
[0009] Auf diese Weise laRt sich beispielsweise ein
Aufzug mit einer Tragsaule herstellen, die im wesentli-
chen aus Beton besteht. FlieRfahige Materialien, bei-
spielsweise Beton oder Beton in Verbindung mit beson-
deren Zuschlagen kdnnen erheblich kostenglnstiger
sein als der bislang verwendete vergleichsweise stark-
wandige Stahl.

[0010] Das flieRfahige Material kann beispielsweise
durch GieRen, Schleudern oder Extrudieren verarbeitet
werden. Insbesondere Beton 146t sich mit diesem Ver-
fahren bearbeiten.

[0011] Als Material zum GieRen der Tragsaule wird
vorzugsweise ein wasserdichter Spezialbeton verwen-
det. Es gibt mittlerweile Spezialbeton, der nicht nur was-
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serdichtist, sondern mit gleitfahiger und strukturierbarer
Oberflache aushéartet. Bei Verwendung eines solchen
Spezialbetons kann die Tragsdule ohne zusatzliche
Vergltung der AuRenseite verwendet werden. In einer
bevorzugten Weiterbildung dieser Ausflihrungsform
wird hierbei ein eingefarbter Beton verwendet.

[0012] Bei einer anderen vorteilhaften Ausfiihrungs-
form der Erfindung wird zuséatzlich eine wenigstens teil-
weise die AuRenseite der Tragsaule bildende Hiille ver-
wendet, die mit dem aushartbaren, flieRfahigen Material
gefiillt wird. Durch diese Hiille 18Rt sich zum einen das
Aussehen der Tragsaule positiv beeinflussen, zum an-
deren kdnnen auch die technischen Eigenschaften, bei-
spielsweise die Gleitfahigkeit der Oberflache entspre-
chend verbessert werden.

[0013] Insbesondere bei einer Ausfiihrung ohne &u-
Rere Hulle kann es je nach Anwendungsfall von Vorteil
sein, entsprechende Fihrungselemente wie Gleitlei-
sten oder dergleichen in das flieRfahige Material einzu-
gieRen. An diesen Fiihrungselementen kann sodann
die genannte Hubeinheit gefihrt werden.

[0014] Vorzugsweise werden in eine Tragsaule eines
erfindungsgemaflen Aufzugs im wesentlichen achsen-
parallele Fihrungsmittel fir eine Hubeinrichtung inte-
griert. Durch derartige Fuhrungsmittel ist die Tragsaule
leicht mit einer Hubeinheit zu versehen.

[0015] Vorteilhafterweise umfassen die Fiihrungsmit-
tel wenigstens eine in die Tragsaule eingeformte Fih-
rungsnut. In einer solchen Fuhrungsnut kénnen ent-
sprechende Gleit- oder Rollelemente einer Hubeinheit
zuverlassig entlang der Achse der Tragsaule gefihrt
werden.

[0016] In einer besonderen Ausfiihrungsform der Er-
findung kann die Hille aus Teilstiicken zusammenge-
setzt werden. Dies bietet beispielsweise die Moglich-
keit, die Hille in einem je nach Einsatzbereich bzw.
Formgebung der Tragsaule nicht sichtbaren Bereich
aus einem kostenglinstigeren Material zu fertigen. Wei-
terhin kann eine zusammengesetzte Hiille aus ver-
schiedenen Materialien auch gewunschte optische Ef-
fekte an der Oberflache einer erfindungsgemalen Trag-
saule bewirken. Je nach Form der Tragsaule vereinfacht
sich die Herstellung einer erfindungsgemafen Hille
durch das Zusammensetzen aus verschiedenen Teil-
stiicken zudem erheblich.

[0017] Eine erfindungsgemale Tragsaule kann aus
verschiedenen Griinden mit einem Belagmaterial belegt
werden. Das Belagmaterial kann beispielsweise aus
Griinden des optischen Eindrucks oder aber auch zur
Verbesserung der Oberflacheneigenschaften, bei-
spielsweise der Gleiteigenschaften, usw. angebracht
werden. Ein solches Belagmaterial kann beispielsweise
verklebt und/oder verklemmt oder auf sonstige Weise
befestigt werden.

[0018] In einer weiteren besonderen Ausfiihrungsva-
riante der Erfindung wird die Hille wenigstens teilweise
aus einem vorgeformten, formstabilen Material gefer-
tigt. Diese Ausflihrungsvariante hatin der Fertigung den
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Vorteil, daf3 keinerlei duRere formgebende Werkzeuge
nach Fertigstellung der Hille bendtigt werden. Die in
sich formstabile Hulle, vorzugsweise aus einem Metall-
blech entsprechender Wandstarke und gegebenenfalls
mit entsprechenden Versteifungselementen, mull nach
ihrer Fertigstellung lediglich mit dem Fullmaterial, bei-
spielsweise Beton verfillt werden, wodurch sich die
Steifigkeit der so gebildeten Tragsaule erhéht.

[0019] In einer besonderen Ausfiihrungsform der Er-
findung wird fiir die AuBenwandung der Tragsaule ein
StrangpreRprofil verwendet. Ein derartiges
StrangpreRprofil, beispielsweise aus eloxiertem Alumi-
nium bietet den Vorteil einer guinstigen Fertigung bei ei-
ner grofRen Auswahl in der Formgebung flr den Profil-
querschnitt. Insbesondere bei der Verwendung von
StrangprefRprofilen ist es von Vorteil, ein gegeniber
dem Material des StrangpreRprofils harteres Material
auf der Oberflache anzubringen. In Frage kommt bei-
spielsweise die Verwendung eines Strangprefprofils
aus Aluminium und eines Belagmaterials aus Edelstahl.
[0020] Dieses Fertigungsverfahren kann weitergebil-
det werden, indem die gesamte Tragsaule in Langsrich-
tung in einzelne StrangprefRprofile aufgeteilt wird, die
erst bei der Fertigung der Tragsdule zusammengesetzt
und vergossen werden.

[0021] Derartige einzelne Segmente einer in Langs-
und/oder Querrichtung getrennten Hdlle, insbesondere
in Form von einzelnen StrangpreRprofilen werden in ei-
ner besonders vorteilhaften Ausfihrungsform mit Hilfe
von Rastmitteln zur Verbindung einzelner Segmente
verbunden. Derartige Rast- oder Schnappverschliisse
kénnen beispielsweise beim Strangpressen in die ein-
zelnen Segmente mit eingeformt werden und erleich-
tern die Fertigung erheblich.

[0022] In einer Weiterbildung der Erfindung werden
zuséatzliche Dichtmittel fir einzelne mit Fillmaterial zu
befiillende Fullbereiche der Tragsaule vorgesehen.
Dies ist insbesondere dann von Vorteil, wenn die Innen-
oder Auflenhille der Tragsaule aus fertigungstechni-
schen Griinden unterbrochen ist, was beispielsweise
bei der Verwendung mehrerer StrangpreRprofile der
Fall sein kann.

[0023] In einer anderen vorteilhaften Ausfihrungs-
form wird die die AulRenseite der Tragsaule wenigstens
teilweise bildende Hille wenigstens teilweise durch eine
nicht eigensténdig formstabile Folie gebildet. In dieser
Ausfiihrungsvariante kommt fur die Steifigkeit und somit
der Belastbarkeit der Tragsaule dem Fullmaterial eine
noch grofRere Bedeutung zu als in dem vorgenannten
Ausflhrungsbeispiel. Andererseits verringert sich der
Materialaufwand bzw. der Kostenaufwand zur Beschaf-
fung des notwendigen Materials in diesem Ausflh-
rungsbeispiel enorm.

[0024] In einer besonderen Ausfiihrung der Herstel-
lung eines erfindungsgemafien Aufzugs wird die Hille
der Tragséule in einer Fertigungsform angeordnet und
S0 ausgebildet, daf} sie bei der Befiillung mit dem aus-
hartbaren Fillmaterial und/oder der Aushartung des
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Fullmaterials zur Bildung eines Formschlusses mit der
Fertigungsform wenigstens teilweise verformbar ist.
[0025] Zur Herstellung der Tragsaule bzw. des Form-
koérpers wird die verformbare Hiille zunachst in die Form
eingebracht und anschlieRend das aushartbare Fillma-
terial eingefiillt. Durch das Fillmaterial wird die Hille
formschlissig an die Innenwandung der Form gedriickt,
so daB sich eine glatte AuBenwandung des Formkor-
pers im Bereich der Hille ergibt. Die Stabilitat des Form-
korpers wird nach dem Aushérten des Fullmaterials
durch das Fullmaterial gewahrleistet.

[0026] Neben dem Kostenvorteil in der Fertigung und
der nachfolgenden Montage am Bau ergeben sich neue
Maoglichkeiten in der optischen Gestaltung der Tragsau-
le. Diese Tragsaule kann mit beliebigem Design ausge-
formt werden und dennoch eine tragende Funktion auf-
grund der Formgebung bzw. der Materialauswahl erfiil-
len. Aufgrund der Vorfertigung in einer entsprechenden
Form kénnen nahezu beliebige Formen fir eine Trag-
saule geschaffen werden. Zudem schitzt die Auf3en-
haut die entsprechenden Tragsaule vor Korrosion, da
das Eindringen von Feuchtigkeit verhindert wird.
[0027] Weiterhin ist durch eine erfindungsgemale
Hille eines Formkorpers eine gleitfahige Oberflache
realisierbar, die beispielsweise zur Fihrung eines Hub-
wagens flir den Aufzug verwendbar ist.

[0028] In einer besonders vorteilhaften Ausfihrungs-
form der Erfindung wird die Fullung aus aushartbarem
Fillmaterial vor dem Ausharten z. B. durch Rutteln oder
Pumpen zuséatzlich verdichtet. Hierdurch erhdht sich die
Formgenauigkeit, Stabilitat und Tragkraft der Tragsau-
le.

[0029] Vorzugsweise wird bei einer Tragsaule eine
vorgespannte Armierung vorgesehen. Insbesondere
bei durchgehender Armierung, die vorgespannt ist, er-
gibt sich dabei gewissermaflen ein Spannbetonform-
korper, ggf. mit einer AuRenhaut wie o.a. Durch derar-
tige Armierungen, ggf. mit einer Verspannung laf3t sich
die Stabilitdt und Belastbarkeit sowie die Materialaus-
nutzung des Formkérpers deutlich erhéhen, wodurch ei-
ne kostengtinstige Fertigung erméglicht wird.

[0030] Die vorgespannten Armierungsteile kénnen
beispielsweise in Form von Spannstangen, Spanndrah-
ten oder Spannseilen, z. B. aus Stahl oder dergleichen,
vorliegen. Die Vorspannung bietet insbesondere bei Be-
ton den vom Spannbeton bekannten Vorteil, daR dieser
dauerhaft stabil bleibt und nicht reift.

[0031] In einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfin-
dung werden die o.a. Spannelemente erst nach dem
Ausgieflen und Aushérten des Fillmaterials einge-
bracht. Hierzu werden passende Durchldsse vorgese-
hen. Diese Durchlédsse kénnen beispielsweise in einem
Strangprefprofil in Form von Durchgangsréhren vorlie-
gen. Nach dem AusgieRen und Ausharten wird die S&u-
le auf eine Grundplatte aufgesetzt, die mit den Span-
nelementen verbunden ist. Es kbnnen beispielsweise
Spannstadbe an der Grundplatte verschraubt oder an-
derweitig verankert sein. AnschlieRend kann die Trag-



5 EP 0 958 225 B1 6

saule durch Aufsetzen einer Deckplatte und Anspannen
mit Hilfe der die Tragsaule durchsetzenden Spannele-
mente verspannt werden.

[0032] Vorteilhafterweise werden mit Hilfe derartiger
Armierungsteile die Randelemente mit dem Formkdrper
verbunden. Die Verbindung der Randelemente, bei-
spielsweise einer Boden- oder Deckplatte kann hierbei
beispielsweise durch durchgehende Armierungsteile
wie oben angeflihrt geschehen.

[0033] Durch die Wahl des Materials bzw. der Form
sowohl des Formkdrpers als auch der Armierung oder
des Fullmaterials lassen sich Tragsdulen mit nahezu be-
liebigen mechanischen Eigenschaften schaffen.
[0034] In einer besonderen Ausfiihrungsform wird als
Randelement eine Bodenplatte vorgesehen, die am Bo-
den bzw. dem Fundament eines Gebaudes befestigbar
ist. Auf diese Weise ergibt sich ein fester Stand der Trag-
saule am Boden, so dafl Biegemomente, die unter Be-
lastung auf die Tragsdule ausgelbt werden, zuverlassig
in den Boden bzw. ins Fundament des Gebaudes abge-
leitet werden. Insbesondere bei dieser Ausfiihrungs-
form ist es von Vorteil, wenn die Armierung zur Stabili-
sierung, beispielsweise Spannstahl, durchgehend aus-
gebildet ist, da hierdurch die Belastbarkeit der Trags&u-
le stark verbessert wird.

[0035] In einer vorteilhaften Ausfihrungsform einer
Tragsdule wird die AuRenhaut des Formkorpers als
gleit- bzw. rollfahige Oberflache ausgebildet und zu-
gleich eine Gleit- bzw. Rollfiihrung, beispielsweise in
Form einer Fuhrungsnut in die Tragsdule bei der Her-
stellung eingeformt. Im Innern einer derartigen Fih-
rungsnut wird vorzugsweise eine Hubeinheit, beispiels-
weise in Form eines Hubwagens, angeordnet. Dieser
Hubwagen wird vorzugsweise Uber zusatzliche Gleit-
elemente oder Rollen an der Nutwandung gelagert und
Uber eine Antriebseinheit, beispielsweise einen Spin-
delantrieb, héhenverstellbar ausgebildet. Auch die An-
triebsspindel findet bevorzugt Raum im Innern der in die
Tragsaule eingeformten Flihrungsnut.

[0036] Zur Herstellung einer gleitfahigen Oberflache
wird die Hille ganz oder teilweise bevorzugt in Form ei-
ner Folie bzw. eines Blechs aus Stahl, insbesondere
Edelstahl, ausgebildet. An einer derartigen glatten
Stahloberflache kann problemlos ein Hubwagen gleit-
oder rollfdhig gelagert werden. Denkbar waren jedoch
auch AuBenhillen, die ganz oder teilweise aus anderen
Materialien, z. B. aus Aluminium, Gold, Platin, Titan,
usw. gefertigt sind. Je nach Fillmaterial kénnen auch
entsprechende Beschichtungen vorgenommen wer-
den. So kann beispielsweise Aluminium beschichtet
werden, um eine Betonfiillung verwenden zu kénnen.
Auch die Verwendung von Kunststoffolien als Hille ist
denkbar.

[0037] Zur Fertigung der erfindungsgemafen Trag-
saule wird in einer besonderen Ausflihrungsform eine
Fertigungsform verwendet, die eine schrumpffahige
Formmasse umfaft. In Frage kommt hierbei beispiels-
weise ein Giesharz, das eine bestimmte Temperatur-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ausdehnung hat. Wird wéhrend der Fertigung eine sol-
che temperaturabhédngige Formmasse erwarmt und an-
schlieRend gekuhlt, so 1Bt sich eine derartige Ferti-
gungsform aufgrund der Schrumpfung beim Abkulhlen
einfacher I6sen.

[0038] In einer besonderen Weiterbildung der Erfin-
dung wird die Fertigungsform mit einer spannbaren Au-
Renwand versehen. Denkbar ware hier beispielsweise
eine metallene, an die schrumpffahige Formmasse an-
schlieRende Auflenwand mit einem kleinen Spannspalt
zu versehen, der vorteilhafterweise auch in die Form-
masse eingearbeitet ist. Durch Zusammenziehen die-
ses Spaltes wird sodann die Aulenwand der Ferti-
gungsform verspannt.

[0039] Vorzugsweise wird bei einer solchen Ferti-
gungsform ein innerer Formkern, beispielsweise in
Form eines Rohres vorgesehen. An einem solchen
Formkern kann beispielsweise eine Halterung zur
Handhabung der Fertigungsform angebracht werden.
Er erlaubt in einer Weiterbildung der Erfindung, Heizmit-
telins Innere der Fertigungsform einzubringen. In Frage
kommen hier beispielsweise Heizelemente in Verbin-
dung mit Medienflihrungen z. B. Wasserleitungen ins In-
nere des Formkerns, mit dem die Formmasse, die sich
innerhalb der Tragsaule befindet, aufgeheizt werden
kann.

[0040] In einer Weiterbildung der erfindungsgema-
en Fertigungsform wird eine Trennschicht zwischen
der Formmasse in verschiedenen Fillbereichen vorge-
sehen. Hiermit kann ein bestimmtes Schrumpfverhalten
beim Abkuhlen erreicht werden.

[0041] In einer besonderes vorteilhaften Ausfiih-
rungsform werden ein oder mehrere Transportflansche
am inneren Formkern und/oder an der Auf3enwand be-
festigt. Somit ist ein Transport der Fertigungsform ohne
Beschadigung der Formmasse mdglich. Weiterhin wer-
den bevorzugt zusatzliche Befestigungsmittel fir weite-
re Verarbeitungsvorrichtungen, z. B. fiir einen Rttler an
der Fertigungsform, insbesondere an der AuRenwand
vorgesehen.

[0042] Ein besonders vorteilhaftes Herstellungsver-
fahren sieht die Verwendung eines Spannbocks vor,
mittels dem die Armierungsteile, beispielsweise Armie-
rungsstangen oder Armierungsseile vorgespannt wer-
den kénnen. Die Funktion des Spannbocks kann z. B.
durch die o.a. Fertigungsform integriert werden.
[0043] Ein solcher Spannbock weist vorteilhafterwei-
se einen Vertikalabschnitt, beispielsweise in Form eines
Stltzrohres, auf, der ins Innere der zu fertigenden Trag-
saule eingefiihrt wird. Dieser Vertikalabschnitt stitzt
sich an der Bodenplatte der zu fertigenden Tragsaule
ab. An der Oberseite des Vertikalabschnitts sind ent-
sprechende Befestigungselemente zum Spannen der
Armierungsteile vorgesehen. Derartige Befestigungs-
elemente sind in einem einfachen Ausflihrungsbeispiel
durch einen Horizontalflansch gegeben, der umfangsei-
tig Bohrungen zur Aufnahme der Armierungsteile, bei-
spielsweise der Armierungsstangen, -seile oder -dréhte
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aufweist.

[0044] BeiderFertigungder Tragsaule werden die Ar-
mierungsteile zunachst an der Bodenplatte befestigt,
beispielsweise verschraubt. Nach dem Einfiihren des
Spannbocks ins Innere der AuRenhille der zu fertigen-
den Tragsaule durchsetzen die Armierungsteile, die ge-
nannten Bohrungen des Querflansches. Durch Spann-
muttern, die auf die Armierungsteile aufgeschraubt wer-
den, kénnen diese nunmehr unter Spannung gesetzt
werden. Die Armierung kann auch auf andere Weise, z.
B. hydraulisch gespannt werden.

[0045] In einer vorteilhaften Weiterbildung dieses
Herstellungsverfahrens wird der Spannbock so ausge-
bildet, daf3 er wenigstens teilweise als Kern fur die Trag-
saule wahrend des AusgielRens dienen kann. Durch den
Spannbock bzw. dessen Vertikalabschnitt wird somit
nicht nur die Armierung gespannt, sondern zugleich die
Innenwand wenigstens teilweise zentriert.

[0046] Weiterhin hat es sich als vorteilhaft erwiesen,
insbesondere bei hohen Tragsaulen, die Saule in Seg-
menten aufzubauen und erst an Ort und Stelle mitein-
ander zu verbinden. Hierdurch wird der Transport er-
leichtert und je nach Lange und Einsatzort beispielswei-
se in Gebauden mit engen Durchgéngen der Einsatz ei-
ner erfindungsgemafen Tragsdule erst ermdglicht.
[0047] Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung ist in
der Zeichnung dargestellt und wird anhand der Figuren
nachfolgend naher erlautert.

[0048] Im einzelnen zeigen

Fig. 1 einen Querschnitt durch eine Tragséaule fur
eine erfindungsgemal ausgebildete Aufzug,

Fig. 2 einen schematischen Langsschnitt durch ei-
ne Tragsaule gemal Fig. 1,

Fig. 3 eine perspektivische Darstellung einer Trag-
saule nach Fig. 1,

Fig. 4 ein weiteres Ausflihrungsbeispiel eines
Formkdrpers fir eine Tragséaule,

Fig. 5 eine Draufsicht auf einen Formk&rper gemaf
Fig. 4,

Fig. 6 ein Ausflhrungsbeispiel fur einen Nahtab-
schlufl einer erfindungsgemalen Formkor-
perhiille,

Fig. 7 ein schematischer Querschnitt durch einen
Rucksackaufzug mit Tragsaule und Schutz-
abschirmung fiir die Aufzugskabine,

Fig. 8 einen Langsschnitt durch eine erfindungsge-
maRe Tragsaule,

Fig. 9 einen Querschnitt durch eine Tragsaule ge-

man Fig. 8,
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Fig. 10  einen Querschnitt durch ein StrangpreRprofil

zur Bildung einer Tragsaule,
Fig. 11 einen Querschnitt durch eine Tragsaule, die
nach dem Ausharten des Fillmaterials ver-
spannbar ist,
Fig. 12  eine weitere Ausfiihrungsform der Erfindung
im Langsschnitt,
Fig. 13  ein Beispiel fur eine aus zwei mit Rastmitteln
verbundenen Strangprefprofilen zusam-
mengesetzte Tragsaule,
Fig. 14  einen Querschnitt durch eine erfindungsge-
male Tragsaule wahrend der Fertigung mit
einer besonderen Fertigungsform und

[0049] In Fig. 1 ist eine erfindungsgemafl Tragsaule
1 dargestellt, bei der auf einer Bodenplatte 2 ein Form-
kérper 3 aufgebaut ist. Der Formkoérper 3 zeigt ein seit-
lich offenes C-Profil. Er besteht aus einer diinnen Hille
4, wie durch die durchgezogene Randlinie dargestellt.
Die Hulle 4 erstreckt sich rund um den gesamten Form-
koérper, d. h. somit auch auf der dem Innenbereich 5 des
als C-Profil ausgebildeten Formkérpers zugewandten
Seite 6. Der Zwischenraum 7 des Formkérpers 3 zwi-
schen der Auf3enseite 8 und der Innenseite 6 der Hiille
4 ist mit aushartbarem Fllmaterial, beispielsweise Be-
ton mit besonderen Zuschlagen oder faserverstarkten
Polymerbeton, gefilllt. Die Hulle 4 wird so bezlglich ih-
res Materials so ausgewahlt, daf} sich eine gleitféahige
korrosionsfreie Oberflache auf der Innenseite 6 des
Formkdérpers 3 bildet.

[0050] Im Innenbereich 5 des als C-Profil aufgebau-
ten Formkorpers 3 ist ein Hubwagen 9 angeordnet, der
im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel als Rohrabschnitt
ausgebildet ist. Der Hubwagen 9 ist iber Gleitelemente
10a/b/c in der durch den Innenbereich 5 des Formkdor-
pers 3 gebildeten Fuhrungsnut 5 héhenverschiebbar
gelagert. Im Innern des Hubwagens 9 ist eine Spindel-
mutter 11 angebracht. In etwa auf Héhe der Spindelmut-
ter 11 befindet sich auRerhalb eine aus der Flihrungsnut
5 hervorstehende Lastarmaufnahme 12. Die Lastarm-
aufnahme 12 ist mit zwei weiteren Gleitelementen 13a/
b an den Offnungsrandern 14a/b der Fiihrungsnut 5
gleitend abgestutzt.

[0051] Alle Gleitelemente 10a/b/c bzw. 13a/b sind
Uber Zapfen 15a/b/c bzw. 16a/b in entsprechenden Boh-
rungen am Hubwagen 9 bzw. der Lastarmaufnahme 12
befestigt.

[0052] Die Lastarmaufnahme 12 umfal3t zwei Boh-
rungen 17, 18, an denen - nicht weiter dargestellt - eine
Aufzugskabine z. B. eines Rucksackaufzugs befestigt
werden kann.

[0053] Die Bodenplatte 2 ist mit Bohrungen 19 verse-
hen, mittels denen sie am Fundament oder der Decke
eines Gebdaudes verschraubt werden kann.



9 EP 0 958 225 B1 10

[0054] Der Langsschnitt gemaR Fig. 2 zeigt, dal ne-
ben den oberen Gleitelementen 10a,b,c entsprechende
untere Gleitelemente 20 am Hubwagen 9 befestigt sind,
um ein am Hubwagen 9 auftretendes Kippmoment ab-
zufangen.

[0055] Weiterhin ist in Fig. 2 erkennbar, daR eine
Spindel 21 Uber ein Spindellager 22 an einer Decken-
platte 23 befestigtist. Auf der Oberseite der Deckenplat-
te 23 ist ein Antriebsmotor 24 befestigt. Weiterhin ist er-
kennbar, dal Versteifungsstangen 25 als Armierung
den Formkoérper 3 vollstdndig durchsetzen und an der
Bodenplatte 2 sowie der Deckenplatte 23 befestigt sind.
Die Bodenplatte 2 weist hierfiir Gewindebohrungen 26
auf. Die Versteifungsstangen 25 durchsetzen in der
Deckenplatte 23 Bohrungen 27 und sind an der Ober-
seite mit Spannmuttern 28 verschraubt.

[0056] Die dargestellte Tragsaule wird beispielsweise
folgendermalien gefertigt.

[0057] Zunachstwird an einer Form eine Bodenplatte
mit Spannstangen 25 angebracht. Die Form wird mit der
Hulle 4 ausgekleidet und anschlieBend mit Fillmaterial,
beispielsweise Beton, gefillt und verdichtet. Nach dem
Fullen und Verdichten wird die Deckenplatte 23 aufge-
setzt und mit den Spannmuttern 28 angezogen. Durch
die Verdichtung sowie die vorgespannten Spannstan-
gen 25 ergibt sich eine enorme Stabilitat der Tragsaule
1.

[0058] Nach dem Einbau des Hubwagens 9 mit sei-
nem Antrieb 24, 22, 21, kann die Tragsaule 1 fir die
Bewegung einer Aufzugskabine verwendet werden.
[0059] Die Gleitelemente 13a/b verhindern ein Dre-
hen des Hubwagens 9 im Innern des Formkdrpers 3.
Diese Gleitelemente 13a/b kénnten gegebenenfalls ein-
gespart werden, indem der Formkorper 3 mit einem an-
deren Querschnitt, beispielsweise einem elliptischen
Querschnitt geformt wird, so dal der Hubwagen 3 be-
reits durch die Lagerung an Gleitelementen 10a/b/c ge-
gen ein Verdrehen gesichert ist.

[0060] Die AusfiihrunggemaR Fig. 4 entsprichtim we-
sentlichen dem vorschriebenen Formkérper, wobei nun-
mehr jedoch bei im wesentlichen kreissegmentartigen
Querschnitt der Innenseite 6 sowie der Aul3enseite 8 die
Innenseite 6 exzentrische zur AuBenseite 8 angeordnet
ist. Hierdurch ergibt sich eine Wandverstarkung in dem
Bereich 38, in dem, beispielsweise bei der Verwendung
in einer Tragsaule eines Aufzugs wie oben angefiihrt,
die groRten Biegemomente angreifen kénnen, so daR
in diesem Bereich 38 eine erhdhte Stabilitat gegeben ist.
[0061] Die beiden in Fig. 5 markierten Stellen 80a/b
kennzeichnen Nahtstellen, an denen die Hiille 4 aus
zwei Teilstlicken unterschiedlichen Materials zusam-
mengesetzt ist. Der AuRenbereich 8 sowie die Teile 81a/
b des Innenbereichs 6 kénnen beispielsweise durchge-
hend aus Edelstahl gefertigt werden. Der (ibrige Teil des
Innenbereichs 6 wird bevorzugt aus einem preiswerte-
ren Material, beispielsweise verzinktem Stahlblech ge-
fertigt. Durch diese Bauweise lassen sich die Ferti-
gungskosten der Hulle 4 senken. Alle von aul3en sicht-
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baren Flachen bestehen hierbei aus Edelstahl, wodurch
sich ein entsprechend positiver optischer Eindruck er-
gibt, wahrend die nicht sichtbaren Bereiche der Hiille 4
problemlos aus dem preiswerteren Material ohne Be-
eintrachtigung des optischen Eindrucks des Formkor-
pers hergestellt werden kénnen.

[0062] Fig. 6 zeigt beispielhaft, wie die Nahtstelle ei-
ner Hille 4 eines erfindungsgemalen Formkdrpers 3
geschlossen werden kann. An der Nahtstelle 30, wo die
Hulle 4 beidseitig aufeinander trifft, wird die Hulle 4 mit
Abkantungen 31, 32 versehen. Die Abkantungen 31, 32
werden so angebracht, dal sie ins Innere 7 des Form-
kérpers 3 hineinweisen und somit nach dem Ausflllen
mit Fullmaterial eingegossen sind. Zum SchlieRen der
Hulle 4 wird ein Gegenprofil 33 Uber die Abkantungen
31, 32 ubergeschoben. Hierdurch ergibt sich ein Hohl-
raum 34, der gegebenenfalls mit einer Dichtmasse 35,
beispielsweise Silikonkautschuk, geflillt werden kann.
Die Nahtstelle 30 ist gemaR der Ausfiihrungsform nach
Fig. 5 somit dicht geschlossen. An der AuRBenseite des
Formkérpers 3 ist die Nahtstelle 30 lediglich durch eine
kleine Fase sichtbar. Diese Nahtstelle kann zudem im
Inneren der Fihrungsnut 5 angeordnet werden, so dafl
sie von auRen kaum sichtbar ist.

[0063] Anstelle des Silikonkautschuks kann als Dicht-
masse 35 auch eine Klebemasse verwendet werden,
die die Abkantungen 31, 32 mit dem Gegenprofil 33 ver-
klebt.

[0064] Die Hiille 4 kann dem jeweiligen Funktionsbe-
reich des Formkdorpers 3 bezliglich optischer aber auch
technischer Eigenschaften und hinsichtlich der geome-
trischen Formgebung angepal3t werden. Fir entspre-
chende Gleitfahigkeiten empfiehlt sich die Verwendung
einer flexiblen Metallfolie bzw. eines diinnen Metall-
blechs. Je nach Anforderungen kann jedoch auch eine
Kunststoffolie oder dergleichen verwendet werden.
[0065] Fig. 7. zeigt die Verwendung erfindungsgema-
Rer Formkorper bei einem Rucksackaufzug. Eine Trag-
saule 58 mit einer Flihrungsnut 59 ist mit einer erfin-
dungsgemaflen Hille 60 sowie einem ausgeharteten
Fillmaterial 61 versehen. Seitlich sind zwei Stecknuten
62/63 zur Aufnahme von Abschirmelementen 64 verse-
hen. In der Fihrungsnut 59 kann eine beliebige Hubvor-
richtung fiir eine Aufzugskabine angeordnet werden.
Verbindungsprofile 65 sind wiederum als erfindungsge-
malRer Formkdrper ausgebildet und weisen ihrerseits
Stecknuten 66, 67 auf. Mit Abschirmelementen 64 so-
wie Verbindungsprofilen 65 lalt sich somit eine vollstan-
dige Schutzabschirmung aufbauen. Die Endprofile 68
sind nur einseitig mit der Stecknut 69 versehen. Eine
Aufzugstir 70 ist drehbar und verschlief3t bzw. 6ffnet die
gesamte Anordnung. Die zugehorige Aufzugskabine ist
in Fig. 12 nicht ndher dargestellt. Sie ist an der Tragsau-
le 58 befestigt und gefiihrt.

[0066] Die Tragsaule 101 gemaf den Fig. 8 und 9 um-
fal3t eine Innenhiille 102 sowie eine Auf3enhiille 103, de-
ren Zwischenraum 104 mit Beton ausgegossen wird. Im
Zwischenraum 104 sind Spannstangen 105 angeord-
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net, die bodenseitig in eine Bodenplatte 106 ver-
schraubt sind.

[0067] Ins Innere der Tragsaule 101 ist ein Stitzrohr
107 eines Spannbocks 108 eingefiihrt, das sich an der
Bodenplatte 106 abstiitzt. Am Stitzrohr 107 ist ein
Spannflansch 109 mit umlaufenden Durchgangsboh-
rungen 110 angebracht. Die Bohrungen 110 werden von
den Spannstangen 105 durchsetzt. Die Endbereiche
111 der Spannstangen 105 weisen ein Auflengewinde
112 auf, auf das Spannmuttern 113 aufzuschrauben
sind.

[0068] Wie in Fig. 8 erkennbar ist die aus Innenhdlle
102 und Aufienhille 103 gebildete Wandung 114 der
Tragséaule aus einzelnen Segmenten 115 a, b, ¢ aufge-
baut. Somit kdnnen zur Fertigung der Tragséaule die ein-
zelnen Segmente 115 a, b, ¢ nacheinander an den Auf-
bauort gebracht und aufeinandergesetzt werden. Das
VergielRen kann hierbei nacheinander Segment fiir Seg-
ment oder aber auch in einem Vorgang nach dem Zu-
sammenfiigen der Segmente 115 a, b, c vorgenommen
werden.

[0069] In einer anderen Ausflihrungsform werden die
Segmente komplett vorgefertigt und ausgehartet an den
Montageort gebracht und aneinandergefiigt.

[0070] Die Fertigung der Tragsaule 101 wird derart
vorgenommen, daf} die Wandung 114 auf der Boden-
platte 106 aufgebaut und die Spannstangen 105 einge-
figt werden. Der Spannbock 108 wird in der Mitte ein-
gesetzt und anschlieRend die Spannstangen 105 durch
Anziehen der Spannmuttern 113 vorgespannt. Nun
kann die Wandung 114 mit Beton oder sonstigem aus-
hartbarem Fllmaterial ausgegossen werden.

[0071] Der Spalt 116 zwischen der Innenwandung
102 und dem Stitzrohr 107 ist zur Veranschaulichung
in Fig. 13 grofer als in Wirklichkeit dargestellt. Er er-
moglicht das leichte Entfernen des Spannbocks 108
nach Fertigstellen der Tragsdule 101.

[0072] Je nach Ausfiihrungsform kann das Stutzrohr
107 jedoch auch als Innenzentrierung fur die Innenhtlle
102 verwendet werden.

[0073] Wie in Fig. 10 dargestellt, kann die Wandung
114 beispielsweise aus einem Strangpref3profil 117, z.
B. aus eloxiertem Aluminium bestehen. Ein derartiges
StrangpreRprofil 117, vorliegend mit drei stabilisieren-
den Querstegen 118 kann auch in Langsrichtung in
mehrere Teile unterteilt sein, wie in Fig. 13 angedeutet.
Somit ist eine segmentartige Ausbildung der Wandung
114 nicht nur im Querschnitt, wie anhand von Fig. 8 er-
lautert, sondern auch in Langsrichtung denkbar. In bei-
den Fallen wird die Wandung 114 bei der Fertigung zu-
sammengefligt und durch entsprechende Verbindungs-
stellen gehalten.

[0074] Bei allen vorbeschriebenen Ausfiihrungsbei-
spielen werden vorteilhafterweise wie in Fig. 9 darge-
stellt, die beschriebenen Spannelemente 105 ange-
bracht.

[0075] Die beschriebenen Strangprefprofile kénnen
nicht nur aus Aluminium, sondern aus allen pref3fahigen
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Legierungen gefertigt werden.

[0076] Die Ausfiihrungsform geman Fig. 11 zeigt ein
StrangpreRprofil 123, dessen Querstege 124 mit Auf-
nahmen 125 fiir die Spannelemente 105 versehen sind.
[0077] Da die Aufnahmen 125 durchgehend rohrfor-
mig geschlossen ausgebildet sind und kein Fullmaterial
in sie eindringen kann, kdnnen die Spannelemente 105
auch nach dem Ausgiefen und Aushérten eingebracht
und verspannt werden. Dieses nachtragliche Verspan-
nung ist beispielsweise auch bei einem extrudierten
Formkd&rper ohne Hulle moglich, sofern beim Etrudieren
die Durchlasse fiir die Spannelemente eingeformt wer-
den.

[0078] Die Ausfiihrungsform gemafl Fig. 12 ent-
spricht im wesentlichen der Ausfiihrung geman Fig. 8.
Abweichend sind die Fulteile 134 der Spannstangen
105 konisch geformt, beispielsweise angestaucht.
Durch diese Formgebung sind sie an der Bodenplatte,
die eine entsprechende konische Bohrung 135 auf-
weist, fixiert, wobei sie von unten her durch die Boden-
platte 106 hindurchgesteckt werden kénnen.

[0079] In der Darstellung gemaR Fig. 13 sind zwei
Segmente 137, 138 der erfindungsgemalen Tragsaule
101 als StrangprefRprofile ausgebildet. Zur Verbindung
der beiden Segmente 137, 138 ist das StrangpreRprofil
137 im Bereich der AuBenhdille 103 mit einer Verdickung
139 versehen. Das Strangprefprofil 138 wiederum ist
mit einer Nut 140 versehen, die formschllssig an die
Verdickung 139 anzulegen ist. Im Bereich der Innenhiil-
le 102 ist das Segment 138 mit einer Rastnase 141 ver-
sehen, die eine Auflaufschrage 142 besitzt. Das Strang-
preRprofil 137 wiederum ist mit einer Rastschulter 143
im Anschlul3 an eine schrage Gleitflaiche 144 versehen.
In dem Zwischenraum zwischen der Gleitflache 144 und
der Rastnase 141 ist eine Dichtschnur 145, z. B. aus
Gummi, eingelegt.

[0080] Bei der Fertigung der erfindungsgemaRen
Tragsaule 101 werden die beiden Segmente zunachst
mit der Verdickung 139 bzw. der Nut 140 aneinander-
gefigt und die Dichtschnur 145 eingelegt. Durch gegen-
einander Schwenken in Richtung der Pfeile S der ge-
genulberliegenden Enden der Segmente 137, 138 wird
die Auflaufschrage 142 entlang der Gleitflache 144 ge-
schoben, bis die Rastnase 141 hinter der Rastschulter
143 einrastet. Somit ist die Hulle 102, 103 fir eine er-
findungsgemafRe Tragsaule 101 fertig.

[0081] AnschlieRend werden gemalR einer der vorbe-
schriebenen Ausfihrungsformen die Spannstangen
105 eingebracht und das Filimaterial 146 eingefiillt. Die
Dichtschnur 145 verhindert hierbei, dal Fillmaterial
146 in den Innenraum 147 gelangen kann, was aus ver-
schiedenen Griinden unerwiinscht ist.

[0082] Fig. 14 zeigt im Querschnitt eine Fertigungs-
form 147, in der eine Tragsaule 101 gefertigt wird. Die
Fertigungsform 147 besteht aus einer zylinderformigen
Auflenwand 148 sowie einem ebenfalls zylinderférmi-
gen Innenkern 149. Der Raum zwischen der AuRenhiille
103 der Tragsaule 101 und der AulRenwand 148 sowie
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zwischen der Innenhille 102 der Tragsaule 101 und
dem Innenkern 149 ist mit einer Formmasse 150, bei-
spielsweise mit ausgehartetem Gie3harz 150 gefiillt. Ei-
ne Trennschicht 151 trennt den Innenbereich 152 vom
AuBRenbereich 153 im Bereich der Durchgangsoffnung
154. Sowohl am Innenkern 149 als auch an der Auf3en-
wand 148 ist ein Transportflansch 155 befestigt, bei-
spielsweise verschweil}t.

[0083] Die AuRenwand 148 weist zudem Befesti-
gungselemente 161, beispielsweise fir einen Rittler
sowie einen Spannspalt 156 auf, der sich durch die
Formmasse 150 bis zur AuRenhiille 103 der Tragsaule
101 fortsetzt. Spannlaschen 157 dienen zum Spannen
der Fertigungsform 147.

[0084] Im Innern des Innenkerns 149 ist ein Heizele-
ment 159 umgeben von einem Heizmedium 60 ange-
ordnet.

[0085] Die Herstellung einer erfindungsgemafien
Tragsaule mit Hilfe einer Fertigungsform 147 findet wie
folgt statt. Zunachst wird die Hulle 102, 103 der Trag-
saule 101 ins Innere der Fertigungsform 147 einge-
bracht, wobei die Formmasse 150 sich in abgekihltem
Zustand befindet und der Spannspalt 156 geoffnet, das
heil3t die Spannlaschen 157, 158 nicht zueinander ver-
spannt sind.

[0086] AnschlieRend werden die Spannstangen 105
nach einem der oben angefiihrten Verfahren einge-
bracht und gegebenenfalls vorgespannt. Durch Anzie-
hen der Spannlaschen 157, 158, beispielsweise mit Hil-
fe von Spannschrauben, wird die Form 147 verspannt
und der Kern 149 mit Hilfe des Heizelementes 149 so-
wie des Heizmediums 160 beispielsweise Wasser auf-
geheizt. Hierdurch dehnt sich die Formmasse 150 im
Innern der Tragsaule 11 sowie teilweise auch im Auf3en-
bereich aus.

[0087] Das Verspannen und Aufheizen der Ferti-
gungsform 147 kann vor, wahrend oder nach dem Ein-
fullen jedoch vor dem Aushéarten des Flllmaterials 146
stattfinden. Durch Ritteln beispielsweise an den Befe-
stigungselementen 161 kann eine Verdichtung des Fiill-
materials 146, beispielsweise von Beton erreicht wer-
den.

[0088] Nach dem Ausharten des Fillmaterials 146
wird das Heizelement 159 abgeschaltet, so dal} die
Formmasse 150 abkihlen kann und schrumpft. Durch
die Trennschicht 151 ist hierbei gewahrleistet, dafl der
Schrumpfungsprozess nicht zu einer Verpressung im
Bereich der Durchgangsoéffnung 154 fiihrt, sondern daf}
der Innenbereich 152 getrennt vom Auf3enbereich 153
schrumpft.

[0089] Die Heizvorrichtung 159, 160 sorgt nicht nur
fur eine gewlinschte Ausdehnung der Formmasse 150,
sondern zugleich flir ein schnelleres Ausharten des Fiill-
materials 146 im Inneren der Tragsaule 101.

[0090] Nach dem Lésen der Spannlaschen 157, 158
und Abkulhlen der Formmasse 150 kann nun die Form
147 durch axiale Verschiebung von der fertigen Trag-
saule 101 abgezogen werden. Hierzu ist der Transport-
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flansch 155 von Vorteil.
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10

11

12
13a/b
14a/b
15a/b/c
16a/b
17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

30

31

32

33

34

35

38

58

59

60

61

62

63

64

65

66

67

68

69

70
80a/b
81a/b
101
102
103
104
105
106

Tragséule
Bodenplatte
Formkdorper
Hulle
Fuhrungsnut
Innenseite
Zwischenraum
Auflenseite
Hubwagen
Gleitelement
Spindelmutter
Lastaufnahme
Gleitelement
Offnungsrander
Zapfen

Zapfen
Bohrung
Bohrung
Bohrung

unteres Gleitelement

Spindel
Spindellager
Deckplatte
Antriebsmotor
Spannstangen
Gewindebohrung
Bohrung
Spannmutter
Nahtstelle
Abkantung
Abkantung
Gegenprofil
Hohlraum
Dichtmasse
Bereich
Tragsaule
Fuhrungsnut
Hulle
Fullmaterial
Stecknut
Stecknut
Abschirmelement
Verbindungsprofile
Stecknut
Stecknut
Endprofile
Stecknut
Aufzugstur
Nahtstellen
Bereiche
Tragsaule
Innenhille
Auflenhdille
Zwischenraum
Spannstangen
Bodenplatte
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107 Stitzrohr

108 Spannbock

109 Spannflansch
110 Bohrungen

111 Endbereich

112 AuBengewinde
113 Spannmutter
114 Wandung

115 Segment

116 Spalt

117 StrangpreRprofil
118 Quersteg

123 StrangpreRprofil
124 Quersteg

125 Aufnahme

134 FuRteil

135 konische Bohrung
136 Spannplatte
137 Segment

138 Segment

139 Verdickung

140 Nut

141 Rastnase

142 Auflaufschrage
143 Rastschulter
144 Gleitflache

145 Dichtschnur
146 Fullmaterial

147 Fertigungsform
148 Auflenwand

149 Innenkern

150 Formmasse

151 Trennschicht
152 Innenbereich
153 Aullenbereich
154 Durchgangs6ffnung
155 Tragflansch

156 Spannspalt

157 Spannlasche
158 Spannlasche
159 Heizelement
160 Heizmedium
161 Befestigungselement
Patentanspriiche

1. Gebaudeaufzug, insbesondere zur Verbindung ver-

schiedener Etagen, mit einer Tragséaule, die einen
Formkdrper (3) umfallt, dadurch gekennzeichnet,
daB die Tragsdule wenigstens teilweise aus
flieRfahigen, aushartbarem Material besteht und
dal Einlegeteile zur Stabilisierung vorgesehen
sind, die das flieRfahige aushartbare Material we-
nigstens teilweise durchsetzen.

Aufzug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB eine wenigstens teilweise die Aulenwand
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10.

1.

12.

13.
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des Formkorpers (3) bildende Hiille (4) mit aushart-
barem Fullmaterial gefiillt ist.

Aufzug nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dal im wesentlichen
achsenparallele Fihrungsmittel (5) fir eine Hubein-
richtung vorgesehen sind.

Aufzug nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Fihrungsmittel
eine in den Formkorper eingeformte Fiihrungsnut
(5) umfassen.

Aufzug nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Hille (4) aus
Teilstlicken zusammengesetzt ist.

Aufzug nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Hiille (104) we-
nigstens teilweise aus einem vorgeformten, bei der
Befillung mit dem Fullmaterial formstabilen Mate-
rial besteht.

Aufzug nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB fir die Hille (104)
stranggeprelte Profile verwendet werden.

Aufzug nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Hulle (104) aus
Quer- und/oder Langssegmenten zusammenge-
setzt ist.

Aufzug nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daBR Rastelemente
(141, 142, 143) zur Verbindung einzelner Segmen-
te vorgesehen sind.

Aufzug nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB Dichtmittel (145)
zur Abdichtung eines mit Fullmaterial zu fiillenden
Bereichs innerhalb der Hulle vorgesehen sind.

Aufzug nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, da die die Aufen-
wand des Formkoérpers (3) der Tragsaule wenig-
stens teilweise bildende Hille (4) wenigstens teil-
weise eine nicht eigenstandig formstabile Folie ist.

Aufzug nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Hdlle (4) in ei-
ner Fertigungsform bei der Befiillung mit aushart-
barem Fullmaterial und/oder der Aushartung von
derartigem Fullmaterial zur Bildung eines Form-
schlusses mit der Fertigungsform wenigstens teil-
weise verformbar ist.

Aufzug nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB das aushartbare
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Fallmaterial verdichtet ist.

Aufzug nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, da Einlegeteile (25,
29) zur Verstarkung im Fullmaterial vorhanden sind.

Aufzug nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Einlegeteile
(25, 29) eine vorgespannte Armierung bilden.

Aufzug nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Einlegeteile
(105) Spannstangen, Spannseile oder Spanndrah-
te sind.

Aufzug nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB gegeniiber dem
Fillmaterial geschlossene Aufnahmen (125) flr
Spannelemente (105) vorgesehen sind.

Aufzug nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Tragsaule
(101) erst nach dem Ausgief3en und Ausharten von
Fullmaterial verspannt ist.

Aufzug nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB Randelemente (2,
23) angebracht sind.

Aufzug nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Randelemente
(2, 23) wenigstens teilweise Uber die Einlegeteile
(29, 25) mit dem Formkérper (3) verbunden sind.

Aufzug nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dal ein Randelement
(2) als Bodenplatte ausgebildet ist.

Aufzug nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB ein AbschluRprofil
die Hulle (4) der Tragsaule an der Nahtstelle (30)
zusammenhalt.

Aufzug nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB ein Hubwagen in
der Fuhrungsnut des Formkorpers (3) der Tragsau-
le angeordnet ist.

Aufzug nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB Gleitelemente zur
Lagerung des Hubwagens vorgesehen sind.

Aufzug nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB eine Antriebsein-
heit fir den Hubwagen wenigstens teilweise in der
Fuhrungsnut angeordnet ist.

Verfahren zur Herstellung eines Aufzugs nach ei-
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nem der vorgenannten Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Formkdrper (3) der Trag-
saule (1) extrudiert wird.

Verfahren zur Herstellung eines Aufzugs nach ei-
nem der vorgenannten Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB eine wenigstens teilweise die
Auflenwandung eines Formkdrpers bildende Hiille
mit aushartbarem Fillmaterial zur Bildung einer
Tragsaule gefullt wird.

Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Hille vorgeformt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 27 oder 28,
dadurch gekennzeichnet, daB eine Form mit einer
verformbaren Hiille ausgelegt wird und anschlie-
Rend aushartbares Fillmaterial eingefiillt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 29, da-
durch gekennzeichnet, daB die Fillung verdichtet
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 30, da-
durch gekennzeichnet, daB eine Fertigungsform
(147) verwendet wird, die eine schrumpffahige
Formmasse (150) umfaldt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 31, da-
durch gekennzeichnet, daB die Fertigungsform
(147) eine spannbare AuRenwand (148) aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 32, da-
durch gekennzeichnet, daB Heizmittel (159, 160)
zum Heizen der Formmasse (150) verwendet wer-
den.

Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 33, da-
durch gekennzeichnet, daB eine Trennschicht
(151) zur Trennung verschiedener Bereiche der
Formmasse (150) verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 34, da-
durch gekennzeichnet, daB die Fertigungsform
(147) einen am Formkern (149) und/oder der Au-
fenwand (148) befestigten Transportflansch (155)
aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 35, da-
durch gekennzeichnet, daB ein Spannbock (108)
vorgesehen wird, der sich an der Bodenplatte (106)
der Tragsaule (101) abstutzt.

Verfahren nach einem der vorgenannten Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dal der Spann-
bock (108) einen Vertikalabschnitt zum Einflhrenin
die Wandung (114) der Tragsaule (101) aufweist.
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Aufzugtragsdule, dadurch gekennzeichnet, daR
sie nach einem der vorgenannten Anspriiche aus-
gebildet ist.

Claims

10.

1.

Lift, in particular for connecting various storeys in a
building, with a support column, characterised in
that the support column (1) comprises a moulded
part (3) which consists at least partly of pourable,
curable material.

Lift according to claim 1, characterised in that a
shell (4) at least partly forming the outer wall of the
moulded part (3) is filled with curable filler.

Lift according to any one of the preceding claims,
characterised in that substantially axially parallel
guide means (5) are provided for a lifting device.

Lift according to any one of the preceding claims,
characterised in that the guide means comprise a
guide groove (5) moulded into the moulded part.

Lift according to any one of the preceding claims,
characterised in that the shell (4) is composed of
sections.

Lift according to any one of the preceding claims,
characterised in that the shell (104) consists at
least partly of a preformed material which is dimen-
sionally stable when filled with filler.

Lift according to any one of the preceding claims,
characterised in that extruded profiles are used
for the shell (104).

Lift according to any one of the preceding claims,
characterised in that the shell (104) is composed
of transverse and/or longitudinal segments.

Lift according to any one of the preceding claims,
characterised in that latching elements (141, 142,
143) are provided for connecting individual seg-
ments.

Lift according to any one of the preceding claims,
characterised in that sealing means (145) are pro-
vided for sealing a region inside the shell to be filled
with filler.

Lift according to any one of the preceding claims,
characterised in that the shell (4) at least partly
forming the outer wall of the moulded part (3) of the
support column is at least partly sheeting which is
not independently dimensionally stable.
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Lift according to any one of the preceding claims,
characterised in that the shell (4) can be at least
partly shaped in a production mould during filling
with curable filler and/or curing of filler of this type
to form an interlocking fit with the production mould.

Lift according to any one of the preceding claims,
characterised in that the curable filler is com-
pressed.

Lift according to any one of the preceding claims,
characterised in that inserts (25, 29) are provided
in the filler for reinforcement.

Lift according to any one of the preceding claims,
characterised in that the inserts (25, 29) form a
pretensioned reinforcement.

Lift according to any one of the preceding claims,
characterised in that the inserts (105) are tension
rods, tension cables or tension wires.

Lift according to any one of the preceding claims,
characterised in that closed receivers (125) for
tension elements (105) are provided opposite the
filler.

Lift according to any one of the preceding claims,
characterised in that the support column (101) is
only tensioned after pouring and curing filler.

Lift according to any one of the preceding claims,
characterised in that edge elements (2, 23) are
attached.

Lift according to any one of the preceding claims,
characterised in that the edge elements (2, 23) are
at least partly connected via the inserts (29, 25) to
the moulded part (3).

Lift according to any one of the preceding claims,
characterised in that an edge element (2) is de-
signed as a base plate.

Lift according to any one of the preceding claims,
characterised in that a closing profile holds the
shell (4) of the support column together at the seam
point (30).

Lift according to any one of the preceding claims,
characterised in that a lifting carriage is arranged
in the guide groove of the moulded part (3) of the
support column.

Lift according to any one of the preceding claims,
characterised in that sliding elements are provid-
ed for bearing the lifting carriage.
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Lift according to any one of the preceding claims,
characterised in that a drive unit for the lifting car-
riage is arranged at least partly in the guide groove.

Method for producing a lift according to any one of
the preceding claims, characterised in that the
moulded part (3) of the support column (1) is extrud-
ed.

Method for producing a lift according to any one of
the preceding claims, characterised in that a shell
at least partly forming the outer wall of a moulded
part is filled with curable filler to form a support col-
umn.

Method according to claim 27, characterised in
that the shell is preformed.

Method according to any one of claims 27 or 28,
characterised in that a mould is lined with a shapa-
ble shell and curable filler is then poured in.

Method according to any one of claims 27 to 29,
characterised in that the filling is compressed.

Method according to any one of claims 27 to 30,
characterised in that a production mould (147)
surrounding a shrinkable moulding compound (150)
is used.

Method according to any one of claims 27 to 31,
characterised in that the production mould (147)
has a tensionable outer wall (148).

Method according to any one of claims 27 to 32,
characterised in that heating means (159, 160)
are used for heating the moulding compound (150).

Method according to any one of claims 27 to 33,
characterised in that a separating layer (151) for
separating various regions of the moulding com-
pound (150) is used.

Method according to any one of claims 27 to 34,
characterised in that the production mould (147)
has a conveying flange (155) fastened to the mould
core (149) and/or the outer wall (148).

Method according to any one of claims 27 to 35,
characterised in that a tensioning block (108) sup-
ported on the base plate (106) of the support col-
umn (101) is provided.

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the tensioning block
(108) has a vertical portion for insertion into the wall
(114) of the support column (101).
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Lift support column, characterised in that it is con-
structed according to any one of the preceding
claims.

Revendications

10.

Ascenseur pour batiments, en particulier pour relier
différents étages, comportant une colonne de sup-
port, qui présente un corps moulé (3),

caractérisé en ce que la colonne de support est
constituée au moins partiellement d'une matiére
coulante, durcissable, et en ce que des piéces d'in-
sertion pour la stabilisation sont prévues, lesquelles
traversent au moins partiellement la matiére cou-
lante, durcissable.

Ascenseur selon la revendication 1,

caractérisé en ce qu'une enveloppe (4) formant au
moins partiellement la paroi externe du corps moulé
(3) est remplie de matiere durcissable.

Ascenseur selon une des revendications précitées,
caractérisé en ce que des moyens de guidage (5)
généralement paralléles a I'axe pour un dispositif
de levage sont prévus.

Ascenseur selon une des revendications précitées,
caractérisé en ce que les moyens de guidage
comportent une rainure de guidage (5) formée dans
le corps moulé.

Ascenseur selon une des revendications précitées,
caractérisé en ce que l'enveloppe (4) est assem-
blée a partir de pieces partielles.

Ascenseur selon une des revendications précitées,
caractérisé en ce que I'enveloppe (104) est cons-
tituée au moins partiellement d'une matiére pré-
moulée, indéformable lors du remplissage avec la
matiére de remplissage.

Ascenseur selon une des revendications précitées,
caractérisé en ce que, pour I'enveloppe (104), il
est utilisé des profilés extrudés.

Ascenseur selon une des revendications précitées,
caractérisé en ce que I'enveloppe (104) est cons-
tituée de segments transversaux et/ou longitudi-
naux.

Ascenseur selon une des revendications précitées,
caractérisé en ce que des éléments d'encliqueta-
ge (141, 142, 143) pour relier des segments indivi-
duels sont prévus.

Ascenseur selon une des revendications précitées,
caractérisé en ce que des moyens étanches (145)
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pour étanchéifier une zone a remplir de matiére de
remplissage a l'intérieur de I'enveloppe sont pré-
vus.

Ascenseur selon une des revendications précitées,
caractérisé en ce que l'enveloppe (4) formant au
moins partiellement la paroi externe du corps moulé
(3) de la colonne de support est au moins partielle-
ment une feuille non indéformable a I'origine.

Ascenseur selon une des revendications précitées,
caractérisé en ce que l'enveloppe (4) peut étre dé-
formée au moins partiellement dans un moule de
fabrication lors du remplissage avec la matiére de
remplissage durcissable et/ou lors du durcissement
d'une telle matiére de remplissage pour former une
coopération de formes avec le moule de fabrication.

Ascenseur selon une des revendications précitées,
caractérisé en ce que la matiére de remplissage
durcissable est comprimée.

Ascenseur selon une des revendications précitées,
caractérisé en ce que des piéces d'insertion (25,
29) sont prévues dans la matiére de remplissage
pour le renforcement.

Ascenseur selon une des revendications précitées,
caractérisé en ce que les piéces d'insertion (25,
29) forment une armature précontrainte.

Ascenseur selon une des revendications précitées,
caractérisé en ce que les pieces d'insertion (105)
sont des tirants, des cables de tension ou des fils
métalliques de tension.

Ascenseur selon une des revendications précitées,
caractérisé en ce que des récepteurs (125), fer-
més par rapport a la matiere de remplissage, pour
des éléments de tension (105) sont prévus.

Ascenseur selon une des revendications précitées,
caractérisé en ce que la colonne de support (101)
est tendue uniquement apreés la coulée et le durcis-
sement de la matiére de remplissage.

Ascenseur selon une des revendications précitées,
caractérisé en ce que des éléments de bord (2,
23) sont agenceés.

Ascenseur selon une des revendications précitées,
caractérisé en ce que les éléments de bord (2, 23)
sont reliés au moins partiellement par l'intermédiai-
re des piéces d'insertion (29, 25) au corps moulé

3).

Ascenseur selon une des revendications précitées,
caractérisé en ce qu'un élément de bord (2) est
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réalisé comme plaque de fond.

Ascenseur selon une des revendications précitées,
caractérisé en ce qu'un profilé d'arrét maintient
I'enveloppe (4) de la colonne de support au niveau
de I'emplacement de soudure (30).

Ascenseur selon une des revendications précitées,
caractérisé en ce qu'un chariot de levage est
agencé dans la rainure de guidage du corps moulé
(3) de la colonne de support.

Ascenseur selon une des revendications précitées,
caractérisé en ce que des éléments de glissement
pour le montage du chariot de levage sont prévus.

Ascenseur selon une des revendications précitées,
caractérisé en ce qu'une unité d'entrainement
pour le chariot de levage est agencée au moins par-
tiellement dans la rainure de guidage.

Procédé pour fabriquer un ascenseur selon une des
revendications précitées,

caractérisé en ce que le corps moulé (3) de la co-
lonne de support (1) est extrudé.

Procédé pour fabriquer un ascenseur selon une des
revendications précitées,

caractérisé en ce qu'une enveloppe formant au
moins partiellement la paroi externe d'un corps
moulé est remplie de matiére de remplissage dur-
cissable pour former une colonne de support.

Procédé selon la revendication 27,
caractérisé en ce que I'enveloppe est pré-formée.

Procédé selon une des revendications 27 ou 28,

caractérisé en ce qu'un moule présentant une en-
veloppe déformable est réalisé et, ensuite, de la
matiére de remplissage durcissable est introduite.

Procédé selon une des revendications 27 a 29,
caractérisé en ce que le remplissage est compri-
mé.

Procédé selon une des revendications 27 a 30,
caractérisé en ce qu'un moule de fabrication (147)
est utilisé qui comporte une masse moulée (150)
susceptible de se contracter.

Procédé selon une des revendications 27 a 31,
caractérisé en ce que le moule de fabrication (147)
présente une paroi externe (148) pouvant étre ten-
due.

Procédé selon une des revendications 27 a 32,
caractérisé en ce que des moyens de chauffage
(159, 160) sont utilisés pour chauffer la masse mou-
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lée (150).

Procédé selon une des revendications 27 a 33,
caractérisé en ce qu'une couche de séparation
(151) est utilisée pour séparer différentes zones de
la masse moulée (150).

Procédé selon une des revendications 27 a 34,

caractérisé en ce que le moule de fabrication (147)
présente une bride de transport (155) fixée au
noyau du moule (149) et/ou a la paroi externe (148).

Procédé selon une des revendications 27 a 35,
caractérisé en ce qu'un support de tension (108)
est prévu qui s'appuie sur la plaque de fond (106)
de la colonne de support (101).

Procédé selon une des revendications précitées,
caractérisé en ce que le support de tension (108)
présente un trongon vertical pour l'introduction dans
la paroi (114) de la colonne de support (101).

Colonne de support d'ascenseur,
caractérisée en ce qu'elle est réalisée selon une
des revendications précitées.
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