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(57) Abstract: The invention relates to a step unit (1) for a passenger transport installation, the step unit (1) comprising a step plate
(3), which has a profiled step surface (7), and a support body (5) having a three-dimensional geometry, in order to interact with the
step plate (3) and in order to divert forces acting on the step plate (3) to supporting structures of the passenger transport installation.
The step plate (3) is formed with a first material, in particular made from aluminium. The support body (5) is formed with a second
material, in particular made from a steel sheet. The step plate (3) and the support body (5) are integrally bonded to one another by
means of weld points (32) produced by friction stir welding.

(57) Zusammenfassung: Es wird eine Tritteinheit (1) fiir eine Personenférderanlage beschrieben, wobei die Tritteinheit (1) eine Tritt-
platte (3), welche eine profilierte Trittoberfldche (7) aufweist, und einen Tragkorper (5) mit einer dreidimensionalen Geometrie, um mit
der Trittplatte (3) zusammenzuwirken und um auf die Trittplatte (3) wirkende Kréfte an tragende Strukturen der Personenférderanlage
abzuleiten, aufweist. Die Trittplatte (3) ist mit einem ersten Material, insbesondere aus Aluminium, ausgebildet. Der Tragkorper (5)
ist mit einem zweiten Material, insbesondere aus einem Stahlblech, ausgebildet. Die Trittplatte (3) und der Tragkorper (5) sind mittels

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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durch Rithrreib schweiBien erzeugte Schweifistellen (32) materialschliissig miteinander verbunden.
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Tritteinheit fiir eine Personenforderanlage sowie Verfahren zum Fertigen einer
Tritteinheit

Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Tritteinheit fiir eine Personenforderanlage wie
eine Fahrtreppe oder einen Fahrsteig. Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum

Fertigen einer Tritteinheit.

Personenforderanlagen dienen dazu, in Bauwerken oder Gebduden Personen entlang von
Fahrwegen zu beférdern. Dabei sind tragende Strukturen der Personenférderanlage an
tragenden Strukturen des Bauwerks montiert und Tritteinheiten, auf welchen Personen
stehen konnen, konnen entlang des Fahrwegs relativ zu den tragenden Strukturen
verlagert werden. Hierzu ist eine Vielzahl von Tritteinheiten entlang des Fahrwegs
hintereinander angeordnet und die Tritteinheiten sind mechanisch miteinander gekoppelt.
Im Falle von Fahrtreppen erstrecken sich die Fahrwege dabei typischerweise stark geneigt
zwischen zwei Niveaus, das heifit beispielsweise zwischen zwei Stockwerken, innerhalb
des Bauwerks und die Tritteinheiten sind als Trittstufen ausgebildet. Im Falle von
Fahrsteigen erstrecken sich die Fahrwege horizontal oder allenfalls leicht geneigt, meist
mit einer Neigung von weniger als 12°, und die Tritteinheiten sind als Trittpaletten

ausgebildet.

Lange Zeit waren die Tritteinheiten als einstiickige Einheiten ausgebildet. Beispielsweise
waren Tritteinheiten als Aluminium-Druckgussteile gefertigt worden. Allerdings ist eine
Fertigung solcher Tritteinheiten aufwéndig, beispielsweise da komplexe Werkzeuge bzw.
Druckgussformen eingesetzt werden mussten. Ferner musste fiir verschiedene
Tritteinheiten, die sich beispielsweise hinsichtlich ihrer Breite unterscheiden, jeweils
unterschiedliche Werkzeuge bzw. Formen bereitgestellt werden, wodurch sich
Fertigungs-, Lager- und Logistikkosten erheblich erh6hen konnten. Auerdem konnten
fiir die Fertigung einer Tritteinheit erhebliche Mengen teuren Aluminiums bendtigt

werden, wodurch sich hohe Kosten fiir die Tritteinheiten ergaben.

Es wurden daher Tritteinheiten fiir Personenforderanlagen entwickelt, welche zweiteilig

aufgebaut waren. Dabei umfasste eine Tritteinheit einen Tragkdrper sowie eine
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Trittplatte. Die Trittplatte war beispielsweise aus Aluminium gefertigt und konnte ein
Druckgussteil sein. An der Trittplatte war eine profilierte Trittoberflédche ausgebildet. Die
Trittplatte konnte aus mehreren Segmenten zusammengesetzt sein, sodass je nach Anzahl
der Segmente verschieden breite Trittplatten zusammengesetzt werden konnten. Der
Tragkorper konnte beispielsweise aus kostengiinstigem Stahl gefertigt werden und sorgte
fiir eine Abstiitzung der Trittplatte sowie gegebenenfalls fiir eine mechanische
Verbindung der einzelnen Segmente der Trittplatte. Ferner sorgte der Tragkdrper fiir eine
Ubertragung der auf die Trittplatte von den darauf stehenden Personen bewirkten Krifte
hin zu der tragenden Struktur der Personenforderanlage und letztendlich hin zu der
tragenden Struktur des Bauwerks. Die Trittplatte konnte dabei auf verschiedene Arten an
dem Tragkorper befestigt werden, beispielsweise durch Schraubverbindungen,

Nietverbindungen, Feder-Nut-Verbindungen oder &hnliches.

Ein Beispiel einer solchen Trittstufe ist in WO 2015/032674 Al beschrieben.

Es kann unter anderem ein Bedarf an einer alternativ ausgebildeten Tritteinheit fiir eine
Personenforderanlage bestehen. Insbesondere kann ein Bedarf an einer Tritteinheit flir
eine Personenforderanlage bestehen, welche einfach und/oder kostengiinstig gefertigt

werden kann und/oder welche eine hohe Stabilitét aufweist.

AuBerdem kann ein Bedarf an einem alternativen Verfahren zum Fertigen einer
Tritteinheit filir eine Personenforderanlage bestehen, welches beispielsweise einfach
und/oder kostengiinstig durchfiihrbar ist und/oder welches ein Fertigen einer Tritteinheit

mit einer hohen Stabilitdt erméglicht.

Einem solchen Bedarf kann durch eine Tritteinheit bzw. ein Verfahren zum Fertigen einer
Tritteinheit gemil einem der unabhéngigen Anspriiche entsprochen werden. Vorteilhafte
Ausfithrungsformen sind in den abhéngigen Anspriichen sowie der nachfolgenden

Beschreibung definiert.

Gemil einem ersten Aspekt der Erfindung wird eine Tritteinheit fiir eine
Personenforderanlage vorgeschlagen, wobei die Tritteinheit eine Trittplatte und einen
Tragkorper aufweist. Die Trittplatte weist eine profilierte Trittoberflache auf. Der

Tragkorper weist eine dreidimensionale Geometrie beziehungsweise ausgepragte
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rdumliche Struktur auf und ist dazu ausgebildet, um mit der Trittplatte
zusammenzuwirken und um auf die Trittplatte wirkende Kréfte an tragende Strukturen
der Personenforderanlage abzuleiten. Die Trittplatte ist mit einem ersten Material
ausgebildet bzw. besteht aus dem ersten Material. Der TragkOrper ist mit einem zweiten
Material, welches sich von dem ersten Material unterscheidet, ausgebildet bzw. besteht
aus diesem. Die Trittplatte und der Tragkdrper sind dabei mittels durch

RijhrreibschweiBien erzeugte SchweiBstellen materialschliissig miteinander verbunden.

Gemil einem zweiten Aspekt der Erfindung wird ein Verfahren zum Fertigen einer
Tritteinheit, insbesondere einer Tritteinheit geméR einer Ausfithrungsform des ersten
Aspektes der Erfindung, vorgeschlagen. Das Verfahren weist dabei zumindest die
folgenden Schritte auf: Es wird eine Trittplatte bereitgestellt, welche eine profilierte
Trittoberfliche aufweist. Ferner wird ein Tragkorper bereitgestellt, welcher eine
dreidimensionale Geometrie aufweist und dazu ausgestaltet ist, um mit der Trittplatte
zusammenzuwirken und um auf die Trittplatte wirkende Kréfte an tragende Strukturen
der Personenforderanlage abzuleiten. Die Trittplatte ist mit einem ersten Material
ausgebildet bzw. besteht aus diesem und der Tragkdrper ist mit einem zweiten Material
ausgebildet bzw. besteht aus diesem. Die Trittplatte wird dann mit dem Tragkérper in

einem Verbindungsbereich mittels Rithrreibschweiflen materialschliissig verschweif3t.

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

Ideen und Erkenntnissen beruhend angesehen werden.

Kurz zusammengefasst wird vorgeschlagen, eine Tritteinheit einer Personenforderanlage
zumindest zweiteilig auszugestalten, das heif3t aus einem Tragkdrper und einer Trittplatte
zusammenzusetzen. Der Tragkdrper und die Trittplatte sollen dabei mit unterschiedlichen
Materialien ausgebildet sein bzw. aus voneinander chemisch unterscheidbaren
Materialien bestehen. Um die sich hinsichtlich ihres Materials voneinander
unterscheidenden Komponenten miteinander mechanisch zu verbinden, wird eine
Schweilmethode eingesetzt, welche als Rithrreibschweilien, bzw. in einer speziellen
Ausgestaltung als Rithrreibpunktschweifien, bekannt ist. Rithrreibschweilen wird oft

auch als Reibrithrschweiflen bezeichnet.

PCT/EP2018/073222
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Das Rilhrreibschweillen erlaubt dabei, die Trittplatte und den Tragkdrper trotz ihrer
unterschiedlichen Materialien zuverldssig und langfristig stabil miteinander in
materialschliissiger Weise zu verbinden. Ferner kann das Rilhrreibschwei3en
verhéltnisméBig einfach und/oder kostengiinstig ausgefiihrt werden. Dadurch kann eine
stabile Tritteinheit in einfacher bzw. kostengiinstiger Weise aus verschiedenen

Materialien gefertigt werden.

RiihrreibschweiBverfahren sind als Fiigeverfahren eine spezielle Unterart von
Reibschweil3verfahren, manchmal auch als Pressschweillverfahren bezeichnet. Dabei
werden zu verschweilende Komponenten mittels eines rotierenden hochfesten
Werkzeugs druckbeaufschlagt. Das Werkzeug bewegt sich hierbei rotierend relativ zu den
zu verschweillenden Komponenten. Durch dabei auftretende Reibung wird Wérme
erzeugt. Allerdings wird darauf geachtet, dass nicht so viel Wirme erzeugt wird, dass
Teile der zu verschweillenden Komponenten aufschmelzen. Das heifit, eine Temperatur
innerhalb einer von dem Werkzeug druckbeaufschlagten Fiigezone soll unterhalb einer
Liquidustemperatur der Materialien der zu verschweilenden Komponenten bleiben.
Aufgrund der Bewegung und der erzeugten Wéarme gehen zumindest Teilbereiche der zu
verschweillenden Komponenten temporér in einen plastischen bezichungsweise teigigen
Zustand iiber. Das heifit, eine Flielspannung der Materialien der zu verschweillenden
Komponenten reduziert sich, sodass diese einfach umgeformt und miteinander vermischt
werden kdnnen. Dabei kommt es zu einer materialschliissigen Verbindung zwischen den
Materialen der zu verschweillenden Komponenten und somit im Bereich der
SchweiBstellen nach dem nachfolgenden Abkiihlen und Erstarren der Materialen zu einer

hochfesten und belastbaren materialschliissigen Verbindung zwischen den Komponenten.

Wenn das rotierende Werkzeug wihrend des Schweillvorgangs relativ zu den zu
verschweillenden Komponenten translatorisch bewegt wird, wird eine ldngliche
Schweilstelle in Form einer SchweiBinaht gebildet. In diesem Fall wird das
SchweiBverfahren als Rithrreibschwei3en (Friction Stir Welding — FSW) bezeichnet.
Wird das rotierende Werkzeug wihrend des Schweillvorgangs relativ zu den zu
verschweillenden Komponenten stationdr gehalten, ergibt sich eine ndherungsweise
punktformige SchweiBstelle. In diesem Fall wird das Schweillverfahren als

Rijhrreibpunktschweilen (Friction Stir Spot Welding — FSSW) bezeichnet.
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Sowohl mit dem Riihrreibschweillen als auch mit dem Rithrreibpunktschwei3en lassen
sich Schweilistellen erzeugen, welche fiir Tritteinheiten von Personenforderanlagen
vorteilhafte Eigenschaften aufweisen knnen bzw. welche eine vorteilhafte Fertigung
derselben ermdglichen. Unter anderem lassen sich Schweilstellen mit hoher Giite
herstellen, welche eine stabile und langfristig zuverlassige Verbindung des Tragkérpers
mit der Trittplatte ermdglichen. Eine Fligetemperatur kann dabei unterhalb einer
Schmelztemperatur der zu verschweilenden Materialien bleiben, das heil3t unterhalb
einer Solidustemperatur, wodurch sich vorteilhafte Eigenschaften fiir die letztendlich
erzeugte Schweilistelle erzielen lassen. Eine Porenbildung kann in den Schweilstellen
weitgehend vermieden werden, wodurch die Schweilistellen annéhernd gleichgute
mechanische Belastbarkeiten aufweisen kénnen wie angrenzendes FestkGrpermaterial.
Durch das Rithrreibschweilen werden hierbei lediglich geringe SchweiBleigenspannungen
und ein geringer Verzug bedingt. In der Regel sind beim Rithrreibschweilen keine oder
lediglich geringfligige SchweiBstellenvorbereitungen und/oder Schweilistellen-
nachbearbeitungen notwendig. Beim Rithrreibschweillen sind dabei regelmifiig keine
Zusatzstoffe notwendig. Im Regelfall sind auch keine Hilfsstoffe wie Schutzgas, Pulver
oder dhnliches notig. Ferner tritt im Allgemeinen keine Arbeitsplatzbelastung z.B. durch
Stiube, Rauch, Gase oder Strahlung auf. Fin niedriger Energieverbrauch ermdglicht beim

Rithrreibschweiflen eine hohe Produktivitét.

Ein besonders wesentlicher Vorteil von RilhrreibschweiBverfahren liegt in der Féhigkeit,
auch Materialien miteinander verschweillen zu kdnnen, welche sich mit anderen,
insbesondere aufschmelzenden Schweiliverfahren nicht miteinander verbinden lassen. Es
konnen somit Mischverbindungen sowie unterschiedliche Erzeugnisformen mit
verschiedenen Verbindungsgeometrien gefertigt werden. Dies kann vorteilhaft bei

Tritteinheiten und bei deren Fertigung eingesetzt werden.

Die Trittplatte kann eine plattenartige Komponente sein, welche dazu ausgelegt ist, bei
der Tritteinheit eine im Einsatz nach oben gerichtete Trittoberflache zu bilden. Die
Trittplatte kann dabei eine im Wesentlichen flichige Ausbildung aufweisen, das heif3t
eine Form, welche entlang einer Ebene deutlich groBere Abmessungen aufweist als in

einer dazu senkrechten Dickenrichtung,
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An der im Finsatz nach oben gerichteten Trittoberflache ist die Trittplatte profiliert, das
heiBt, sie ist nicht vollstdndig plan sondern weist eine Textur auf, welche beispielsweise
ein Ausrutschen von auf der Trittoberflache stehenden Personen hemmen soll.
Beispielsweise kann das Profil in Form von sich parallel zueinander erstreckenden Nuten
oder Rillen und dazwischenliegenden Stegen ausgestaltet sein. Die Nuten kdnnen wenige
Millimeter tief sowie wenige Millimeter breit sein. Vorzugsweise erstrecken sich die
Nuten parallel zu einer Bewegungsrichtung der Tritteinheiten im Einsatz der
Personenforderanlage. Die zwischen den Nuten verlaufenden Stege kdnnen ebenfalls

wenige Millimeter breit sein.

Die Trittplatte kann als massives, vorzugsweise einstiickiges Bauteil ausgebildet sein.
Beispielsweise kann die Trittplatte als gegossenes, insbesondere druckgegossenes Bauteil
ausgebildet sein. Vorzugsweise besteht die Trittplatte aus Metall oder einer

Metalllegierung.

Eventuell konnen an der Tritteinheit mehrere Trittplatten vorgesehen sein. Diese kénnen
nebeneinander auf einem gemeinsamen Trittkdrper angeordnet sein und jeweils durch
Rijhrreibschweifistellen mit diesem verbunden sein. Die Trittplatten kénnen als

zusammengesetzte Segmente gemeinsam eine Trittoberfliche der Tritteinheit bilden.

Der Tragkorper kann eine dreidimensionale Geometrie aufweisen. Er kann dabei eine im
Wesentlichen gleiche Breite und Lange wie die Trittplatte aufweisen, sodass die
Trittplatte mit dem Tragkdrper an dessen Oberseite zusammenwirken kann und die
Oberseite des Tragkdrpers abdecken kann, aber nur allenfalls unwesentlich {iber die
Oberseite des Tragkdrpers liberragt. Eine Hohe bzw. Dicke des Tragkdrpers kann
erheblich groBer sein als digjenige der Trittplatte, insbesondere dhnlich oder gleich grofl

sein wie die Lange des Tragkdrpers.

Der Tragkorper kann aus Blech gebogen sein. Insbesondere kann der Tragkorper durch
geeignetes mehrfaches Biegen und eventuell Stanzen aus einem e¢inzelnen Blech gebildet
sein. Das Blech kann ein Metallblech sein. Das Blech kann eine Dicke von zwischen 0.5
und 10mm, vorzugsweise zwischen 1mm und Smm, besonders bevorzugt zwischen 1 mm

und 2mm aufweisen.

PCT/EP2018/073222
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Die Auslegung der Werkzeugform sowie die beim SchweiBlen verwendete Drehzahl des
Werkzeugs wird von der Materialdicke und den Materialeigenschaften der zu
verbindenden Materialien bestimmt und muss ausgehend von bekannten

Werkzeugformen iterativ durch Versuche ermittelt und optimiert werden.

Gemil einer Ausfiihrungsform kann das erste Material, mit dem die Trittplatte
ausgebildet ist, Aluminium sein. Anders ausgedriickt kann die Trittplatte aus Aluminium
oder einer Aluminiumlegierung bestehen. Aluminium ist ausreichend fest und dabei sehr
korrosionsbestandig und kann somit vorteilhaft dazu dienen, um ein die Trittoberfldche
einer Tritteinheit bildendes Bauteil ausbilden zu kénnen. Dabei lassen sich Trittplatten
aus Aluminium beispielsweise als standardisierbare Komponenten mittels Gussverfahren,
insbesondere Druckgussverfahren, fertigen. Die Trittplatten kdnnen dabei derart
ausgestaltet sein, dass mehrere Trittplattensegmente nebeneinander angeordnet werden
konnen und dabei die Trittplattensegmente gemeinsam und zusammenwirkend die

Trittoberfliche der Tritteinheit bilden kénnen.

Gemil einer Ausfiihrungsform kann das zweite Material, mit dem der Tragkorper
ausgebildet ist, Stahl sein. Anders ausgedriickt kann der Tragkérper aus Stahl oder einer
Stahllegierung bestehen. Insbesondere kann der Tragk6rper aus Stahlblech gebildet sein,
beispiclsweise durch geeignetes Biegen und Stanzen eines Stahlblechs. Der Tragkérper
kann hierdurch eine hohe mechanische Belastbarkeit aufweisen und gleichzeitig einfach

und kostengiinstig gefertigt werden.

Normalerweise konnen Komponenten wie der Tragk6rper aus Stahlblech einerseits und
Komponenten wie die Trittplatte aus Aluminium andererseits zwar formschliissig oder
kraftschliissig, das heifit beispielsweise mittels Verschraubungen, Vernietungen oder
Ahnlichem miteinander verbunden werden. Ein materialschliissiges Verbinden solcher
Komponenten aus verschiedenartigen Metallen war jedoch lange Zeit nicht oder allenfalls
mit erheblichem Aufwand méglich. Die relativ junge Technologie des
Riihrreibschweillens erméglicht es jedoch, auch solche Komponenten einfach und

zuverldssig miteinander materialschliissig verschweiflen zu kdnnen.

PCT/EP2018/073222
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GemiB einer Ausfithrungsform ist nahe benachbart zu einer SchweiBstelle eine Offnung
oder Freistellung in dem Tragkdrper ausgebildet, durch welche hindurch die

SchweiBstelle hintergreifbar ist.

Bei einer Ausfiihrungsform des hierin vorgestellten Verfahrens kann dabei zum
Verschweillen ein erstes rotierend angetriebenes Werkzeug auf die Trittplatte in dem
Verbindungsbereich, welcher spéter die Schweilistelle bildet, aufgepresst werden und ein
zweites Werkzeug durch die nahe dem Verbindungsbereich angeordnete Offnung oder
Freistellung hindurch auf den Tragkdrper in dem Verbindungsbereich aufgepresst

werden.

Mit anderen Worten kann es, um die Trittplatte und den Tragk6rper durch
Riihrreibschweillen geeignet miteinander verbinden zu kénnen, notwendig oder
zumindest vorteilhaft sein, in dem Tragkdrper an geeigneten Stellen Offnungen
vorzusehen. Durch diese Offnungen hindurch kann beim Riihrreibschweilen ein
Werkzeug in einen Innenbereich des Tragkdrpers eingebracht werden, mithilfe dessen
wihrend des Rilhrreibschweillens ein notwendiger Gegendruck auf den
Verbindungsbereich ausgelibt werden kann. Dieser Gegendruck kann ausreichend stark
sein, um einem von dem ersten rotierend angetriebenen Werkzeug auf die zu
verschweillenden Komponenten ausgeiibten Druck standzuhalten. Typischerweise liegen
die wihrend des Rilhrreibschweillens von dem ersten Werkzeug ausgelibten Kréfte im
Bereich von zwischen 1 kN und 50 kN, insbesondere zwischen 10 kN und 25 kN. Ohne
geeignet ausgelibte Gegenkrifte beziehungsweise ausreichende Abstlitzung, kdnnte das
rotierende Werkzeug nicht ins Material eindringen und/oder es wiirden sich die zu
verschweillenden Komponenten wéhrend des Rithrreibschweillens plastisch verformen

bzw. verbiegen.

Um derart gro3e Kréfte in entgegengesetzter Richtung ausiiben zu kénnen, muss daher
ein geeignet dimensioniertes zweites Werkzeug den Verbindungsbereich wéhrend des
Riihrreibschweillens von innen her abstlitzen. Das zweite Werkzeug kann hierzu durch
die eigens hierfiir in dem Tragkdrper vorgesehenen Offnungen hindurch in das Innere des
Tragkorpers eingefiihrt werden und von dort aus die bendtigten Gegenkréfte

bezichungsweise die Abstiitzung der Krifte des ersten Werkzeugs bewirken.

PCT/EP2018/073222
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Damit die dabei auf das zweite Werkzeug wirkenden Momente nicht zu grofl werden,
sollten die Offnungen verhaltnisméBig nahe bei den Verbindungsbereichen bzw. bei den
letztendlich erzeugten Schweilistellen angeordnet sein. Beispicelsweise kénnen die
Offaungen direkt an die Verbindungsbereiche angrenzend oder allenfalls bis zu 20cm,
vorzugsweise nur bis zu 10 oder sogar nur bis zu Scm von diesen beanstandet angeordnet
sein. Dabei konnen die Offnungen einen Querschnitt aufweisen, der geniigt, um das
zweite Werkzeug durch die Offnung hindurch zu fiihren, beispielsweise eine
Querschnittfliche von wenigstens 2cm?, vorzugsweise wenigstens Scm? oder wenigstens

10cm?.

Gemil einer Ausfiihrungsform weist die Trittplatte erste Verbindungselemente auf,
welche von einer der Trittoberfliche entgegengesetzten Unterseite abragen, wobei die

SchweiBstellen die ersten Verbindungselemente mit dem Tragkdrper verbinden.

Mit anderen Worten kdnnen von der Trittplatte bei einer Ausrichtung, bei der deren
Trittoberfliche nach oben gerichtet ist, nach unten erste Verbindungselemente abragen.
Diese konnen dazu genutzt werden, um die Trittplatte durch Riithrreibschweiflen mit dem
Tragkorper zu verbinden. Die ersten Verbindungselemente kdnnen beispielsweise lokal
abragende, stiftartige Strukturen oder flichige Strukturen sein. Die ersten
Verbindungselemente kdnnen sich dabei parallel zu, und angrenzend an geeignet
ausgebildet Bereiche des TragkOrpers erstrecken, sodass sie mit diesen verschweil3t
werden kénnen. Die ersten Verbindungselemente kdnnen einstiickig mit dem Rest der
Trittplatte ausgebildet sein. Beispielsweise kénnen die ersten Verbindungselemente
zusammen mit dem Rest der Trittplatte als Teil eines Druckgussbauteils ausgebildet sein.
Die ersten Verbindungselemente kénnen eine in der Abragrichtung gemessene Lénge von
beispielsweise zwischen 0,5¢cm und 10cm, vorzugsweise zwischen 1em und Scm,
aufweisen und eine hierzu quer verlaufende Breite von zwischen 0,5¢cm und 30cm,

vorzugsweise zwischen 2cm und 10cm, aufweisen.

Gemil einer Ausfiihrungsform weist der Tragkrper zweite Verbindungselemente auf,
welche von dem Tragkérper nach aullen hin abragen, wobei die SchweiBstellen die

zweiten Verbindungselemente mit der Trittplatte verbinden.

PCT/EP2018/073222
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Mit anderen Worten kénnen an dem Tragkérper zweite Verbindungselemente ausgebildet
sein, tiber welche der Tragkérper mit der Trittplatte rithrreibverschweilit werden kann.
Die zweiten Verbindungselemente kénnen sich dabei parallel und angrenzend zu
entsprechend ausgebildeten Bereichen der Trittplatte erstrecken. Die zweiten
Verbindungselemente kdnnen beispielsweise lokal abragende, stiftartige Strukturen oder
flachige Strukturen sein. Abmessungen der zweiten Verbindungselemente kdnnen dabei

gleich oder dhnlich denjenigen der oben genannten ersten Verbindungselemente sein.

Insbesondere kann, geméB einer Ausfiilhrungsform, der Tragkorper aus einem Blech
einstiickig mit den zweiten Verbindungselementen ausgebildet sein, wobei die zweiten
Verbindungselemente durch teilweise freigestanzte und nach aulien gebogene

Teilbereiche des Blechs ausgebildet sein kdnnen.

Anders ausgedriickt konnen die zweiten Verbindungselemente einstiickig mit dem Rest
des Tragkdrpers ausgebildet sein. Beispielsweise kénnen die zweiten
Verbindungselemente zusammen mit dem Rest des Tragkorpers als Teil eines
Stanzbiegebauteils ausgebildet sein und dabei als lokal aus einem Blech herausgestanzte

und/oder herausgebogene Bereiche ausgebildet sein.

Die zweiten Verbindungselemente kénnen eine in der Abragrichtung gemessene Linge
von beispielsweise zwischen 0,5¢m und 10cm, vorzugsweise zwischen 1cm und Scem,
aufweisen und eine hierzu quer verlaufende Breite von zwischen 0,5¢cm und 30cm,

vorzugsweise zwischen 2cm und 10cm, aufweisen.

Gemil einer Ausfiihrungsform kdnnen die zweiten Verbindungselemente durch eine

Offhung von auBerhalb des Tragkdrpers her hintergreifbar ausgebildet sein.

Mit anderen Worten kdnnen im Tragkorper derart Offnungen ausgebildet sein, dass die
zweiten Verbindungselemente wihrend des Riithrreibschweiliverfahrens mittels eines
geeigneten zweiten Werkzeugs hintergriffen werden kénnen, sodass mithilfe des zweiten
Werkzeugs der wihrend des Rithrreibschweilverfahrens benétigte Gegendruck auf die
Verbindungsstellen generiert werden kann. Die Offnung kann aus einem den Tragkdrper

bildenden Blech freigestanzt worden sein.
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Gemil einer Ausfiihrungsform kann die Trittplatte erste Verbindungselemente
aufweisen, welche von einer der Trittoberfldche entgegengesetzten Unterseite abragen,
und der Tragkdrper kann zweite Verbindungselemente aufweisen, welche von dem
Tragkdrper nach auBen hin abragen, wobei die Schweilistellen die ersten

Verbindungselemente mit den zweiten Verbindungselementen verbinden.

Anders ausgedriickt kénnen an der Trittplatte einerseits und an dem Tragkérper
andererseits geeignet ausgebildete und vorzugsweise angrenzend zueinander verlaufende
erste und zweite Verbindungselemente ausgebildet sein. Die ersten und zweiten
Verbindungselemente kénnen dabei gleiche oder Zhnliche Abmessungen aufweisen
und/oder einander tiberlappen. Diese Verbindungselemente kdnnen dann miteinander
verschweilit werden, sodass die sich bildenden Schweifistellen die Trittplatte und den
Tragkorper im Bereich der ersten und zweiten Verbindungselemente miteinander

materialschliissig verbinden.

Gemil einer Ausfiihrungsform kénnen die SchweiBstellen als linienformige
SchweiBstellen mit einer Linge von weniger als 20cm, vorzugsweise zwischen 0,5¢cm und

10cm, stérker bevorzugt zwischen lcm und Scm, ausgebildet sein.

Anders ausgedriickt konnen die beim Riihrreibschweillen gebildeten SchweiBistellen keine
lediglich punktformige, sondern eine sich linear erstreckende Geometrie aufweisen, das
heif3t als léngliche Schweilinaht ausgebildet sein. Eine Lénge der Schweilinaht kann dabei
aber verhdltnismifig kurz sein. Die Schweilistelle ist damit nicht das Ergebnis eines
reinen Rithrreibpunktschweivorgangs, sondern das Ergebnis eines
RiihrreibschweilBvorgangs, bei dem ein SchweilBwerkzeug translatorisch, beispielsweise

linear, verlagert wird.

Wenn eine Lange der Schweilinaht verhédltnisméBig kurz ist, wurde das
Riihrreibschweiliverfahren als Zwischenform zwischen dem Rithrreibpunktschweiflen
und einem Riihrreibschweilen mit sehr langgestreckten Schweilistellen ausgefiihrt.
Hierdurch l&sst sich einerseits eine stabile Schweil3stelle erzeugen, andererseits kann der
Aufwand und die Dauer fiir die Erzeugung der SchweiBstelle verhéltnisméfig gering

gehalten werden.

PCT/EP2018/073222
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Gemil einer Ausfiihrungsform kann die Tritteinheit ferner eine die Schweilstellen

iberdeckende Korrosionsschutzschicht aufweisen.

Mit anderen Worten kénnen die Schweil3stellen mithilfe einer Schutzschicht vor
Korrosion geschiitzt sein. Korrosion kann ansonsten besonders an den Schweilstellen, an
denen verschiedene Metalle aneinander grenzen und an denen somit chemische

Lokalelemente gebildet werden, verstérkt aufireten.

Die Korrosionsschutzschicht kann lediglich die Schweillstellen bzw.
Verbindungsbereiche tiberdecken. Alternativ kann die Korrosionsschutzschicht
groBflachig oder sogar ganzflichig auf die Oberflédche der Trittplatte und/oder die
Oberfldche des TragkOrpers aufgebracht sein. Beispielsweise kann die
Korrosionsschutzschicht mithilfe eines Tauchversiegelungsvorgangs, vorzugsweise
mittels eines kathodischen Tauchlackierens aufgebracht werden, nachdem die
SchweiBstellen erzeugt wurden. Alternativ kann die Korrosionsschutzschicht mithilfe
anderer Verfahren aufgebracht werden, das heifit zum Beispiel aufgespriiht, aufgepinselt,
aufgedampft oder dhnliches werden. Die Korrosionsschutzschicht kann auch als zwischen

der Trittplatte und dem Tragkérper ausgebildete Dichtmasse vorgesehen sein.

Gegebenenfalls ist als Korrosionsschutzschicht auch eine Schicht, beispielsweise in Form
einer Zinkbeschichtung oder einer Kunststoff-Beschichtung, denkbar, welche vorab auf
eine der zu verschweilenden Komponenten aufgebracht wird und welche durch die beim
SchweiBvorgang entstehende Warme temporér aufschmilzt und beim anschlieBenden

Erstarren die SchweiBstellen versiegelt.

Die Korrosionsschutzschicht kann aus einem korrosionsresistenten Material bestehen.
Insbesondere kann die Korrosionsschutzschicht aus einem Kunststoff oder einer
galvanisch aufgebrachten Metallschicht bestehen. Die Korrosionsschutzschicht kann im
Vergleich zu den zu versiegelnden Komponenten schr diinn sein, das heifit ¢ine Dicke
von beispielsweise zwischen 1 um und Smm, vorzugsweise zwischen 10um und 1 mm,

aufweisen.

Es wird darauf hingewiesen, dass einige der mdglichen Merkmale und Vorteile der

Erfindung hierin mit Bezug auf unterschiedliche Ausflihrungsformen einer Tritteinheit

PCT/EP2018/073222
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einerseits und eines Verfahren zum Fertigen der Tritteinheit andererseits beschrieben
sind. Fin Fachmann erkennt, dass die Merkmale in geeigneter Weise kombiniert,
angepasst, libertragen oder ausgetauscht werden kénnen, um zu weiteren

Ausfiihrungsformen der Erfindung zu gelangen.

Nachfolgend werden Ausfithrungsformen der Erfindung unter Bezugnahme auf die
beigefligten Zeichnungen beschrieben, wobei weder die Zeichnungen noch die

Beschreibung als die Erfindung einschrénkend auszulegen sind.

Fig. 1 zeigt eine Seitenansicht auf eine Tritteinheit gem&B einer Ausfiihrungsform der

vorliegenden Erfindung.

Fig. 2 zeigt eine perspektivische Ansicht von schrig oben auf die Tritteinheit aus Fig, 1.

Fig. 3 zeigt eine perspektivische Ansicht von schrig unten auf die Tritteinheit aus Fig. 1.

Fig. 4 zeigt eine Schnittansicht durch einen Verbindungsbereich einer Tritteinheit
wihrend eines Fertigungsverfahrens geméB einer Ausfilhrungsform der vorliegenden

Erfindung.

Die Figuren sind lediglich schematisch und nicht mafistabsgetreu. Gleiche Bezugszeichen

bezeichnen in den verschiedenen Figuren gleiche oder gleichwirkende Merkmale.

Die Figuren 1, 2 und 3 zeigen eine Tritteinheit 1, wie sie gemdh einer Ausfiihrungsform
fiir eine Fahrtreppe oder einen Fahrsteig verwendet werden kann. Die Tritteinheit weist

eine Trittplatte 3 sowie einen Tragkdrper 5 auf.

Die Trittplatte 3 besteht aus Aluminium oder einer Aluminiumlegierung. Beispielsweise

kann die Trittplatte 3 als Druckgussbauteil ausgebildet sein.

An ihrer in den Figuren nach oben gerichteten Seite weist die Trittplatte 3 eine profilierte
Trittoberfliche 7 auf. Die Trittoberfliche 7 weist eine Vielzahl von Rippen 9 auf, welche
parallel zueinander und zu Seitenréndern 11 der Trittplatte 3 verlaufen. Die Rippen 9

weisen Kerben 13 auf. Die Rippen 9 und Kerben 13 bilden gemeinsam eine Profilierung.
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Aufgrund ihrer Profilierung kann die Trittoberflache 7 dafiir sorgen, dass Personen sicher

und rutschfest auf der Trittplatte 3 stehen kdnnen.

Der Tragkorper 5 besteht aus Stahl oder einer Stahllegierung. Beispielsweise kann der
Tragkdrper 5 aus einem einzelnen Blech 15, insbesondere Stahlblech, durch Biegen und

Stanzen desselben, das heil3t als Stanzbiegebauteil, gebildet werden.

Im Gegensatz zu der Trittplatte 3, welche sich weitgehend flachig erstreckt, verfligt der
Tragkorper 5 iiber eine ausgeprigte rdumliche Struktur beziehungsweise
dreidimensionale Geometrie. Das heifit, eine Lange 1 des Tragk&rpers 5 ist gleich oder
dhnlich grol wie eine Hohe h des Tragkorpers. Dadurch erhélt der Tragkorper 5 eine
stabile und belastbare Struktur und kann somit mit seiner zu der Trittplatte 3 gerichteten
oberen Seite 17 die Trittplatte 3 abstiitzen und somit mit dieser in einer Weise
zusammenwirken, dass beispielsweise von darauf stehenden Personen auf die Trittplatte 3
bewirkte Krifte von dem Tragkdrper 5 aufgenommen werden kénnen und an tragende
Strukturen der Personenforderanlage und letztendlich an tragende Strukturen des die

Personenforderanlage aufnehmenden Gebidudes abgeleitet werden kdnnen.

Um den Tragkérper 5 zusétzlich zu stabilisieren, kann er Giber einen Mittelsteg 41
verfiigen, welcher einen obenliegenden Teil des Tragkérpers 5 mit einem untenliegenden

Teil des Tragkdrpers 5 verbindet und diese gegeneinander abstiitzt.

An der Trittplatte 3 kdnnen nach unten abragende Zapfen 43 ausgebildet sein, welche in
dazu komplementér ausgebildete Ausnehmungen in einer angrenzenden Oberflache des
Tragkorpers 5 eingreifen kénnen. Dadurch kann die Trittplatte 3 relativ zu dem
Tragkdrper 5 in einer gewiinschten Weise positioniert werden und gegen seitliches

Verrutschen gesichert werden.

An der Trittplatte 3 sind an einer in den Figuren nach unten gerichteten Oberflédche 19,
welche entgegengesetzt zu der profilierten Trittoberfliche 7 angeordnet ist, mehrere erste
Verbindungselemente 21 ausgebildet. Jedes erste Verbindungselement 21 ragt dabei von

der nach unten gerichteten Oberflache 19 nach unten ab.

PCT/EP2018/073222
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Im dargestellten Beispiel sind die ersten Verbindungselemente 21 als senkrecht nach
unten abragende Strukturen ausgebildet. Die ersten Verbindungselemente 21 sind dabei
beispiclsweise als weitgehend flichige Strukturen ausgebildet, welche sich in einer
vertikalen Ebene parallel zur Breitenerstreckungsrichtung der Trittplatte 3 erstrecken.
Insbesondere kdnnen die ersten Verbindungselemente 21 aus Stabilitétsgriinden als im
Querschnitt U-formige Profile ausgebildet sein. Die ersten Verbindungselemente 21
konnen dabei einstiickig mit einem Rest der Trittplatte 3 ausgebildet sein, das heifit

beispielsweise Teil des die Trittplatte 3 bildenden Druckgussbauteils sein.

An dem Tragkorper 5 sind an in den Figuren schrég nach unten verlaufend dargestellten
Flanken 25 jeweils mehrere zweite Verbindungselemente 23 ausgebildet. Die zweiten
Verbindungselemente 23 ragen dabei nach auBen hin, das heilit in bzw. entgegen der

Langenerstreckungsrichtung, von dem Tragkdrper 5 ab.

Beispielsweise kdnnen die zweiten Verbindungselemente 23 einstiickig mit dem Rest des
Tragkorpers 5 ausgebildet sein, insbesondere indem beim Stanzen und Biegen des den
Tragkorper 5 bildenden Blechs 15 geeignete Bereiche freigestanzt und nach auBen
gebogen werden. Die zweiten Verbindungselemente 23 bilden dabei eine Oberflache 27

aus, welche vertikal verlduft.

Direkt unterhalb der zweiten Verbindungselemente 23 ist in dem Tragkérper 5 jeweils
eine Offnung 29 ausgebildet. Durch diese Offnung kann der Tragkdrper 5 bzw. das einen
Teil des Tragkorpers 5 bildende jeweilige zweite Verbindungselement 23 lokal

hintergriffen werden.

Die ersten Verbindungselemente 21 an der Trittplatte 3 und die zweiten
Verbindungselemente 23 an dem Tragkdrper 5 sind jeweils derart angeordnet und
orientiert, dass jeweils eines der ersten Verbindungselemente 21 mit einer vertikalen
Oberfldche 33 direkt an die Oberflache 27 eines der zweiten Verbindungselemente 23
angrenzt. Die beiden einander zugewandten Oberfldchen 27, 33 des ersten und des
zweiten Verbindungselements 21, 23 liegen dabei zumindest iiber eine Flidche von
einigen Quadratzentimetern aneinander an. Diese Fliche bildet einen Verbindungsbereich
31. Entlang dieses Verbindungsbereichs 31 kénnen die ersten Verbindungselemente 21

mit den zweiten Verbindungselementen 23 materialschliissig verschweifit sein. Die
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angrenzende Offnung 29 ist hierbei lediglich wenige Zentimeter, beispielsweise weniger

als 5cm, von dem Verbindungsbereich 31 angeordnet.

Fig. 4 veranschaulicht eine Schnittansicht durch eine erfindungsgeméBe Tritteinheit 1
entlang eines Verbindungsbereichs 31 wéhrend eines zu deren Fertigung eingesetzten

Riihrreibschweillvorgangs.

Ein erstes Werkzeug 35 wird dabei von aufSen her kommend auf eine nach auBBen
gerichtete Oberflache 37 eines der ersten Verbindungselemente 21 aufgepresst. Das erste
Werkzeug 35 ist rotierend angetrieben, sodass sich ein gehdrteter Werkzeugkopf, welcher
auf die nach aulen gerichtete Oberfldche 37 des ersten Verbindungselements 21 einwirkt,
teilweise in das erste Verbindungselement 21 eingrébt. Das erste Werkzeug 35 wird dabei
mit einer erheblichen Kraft von beispielsweise mehren Kilonewton oder mehreren zehn

Kilonewton angepresst.

Durch das rotierende erste Werkzeug 35 wird das Material des ersten
Verbindungselements 21 lokal stark erwédrmt und temporér in einen plastischen Zustand
iiberfiihrt. Ferner wird auch das Material des daran angrenzenden zweiten
Verbindungselements 23 lokal erwérmt und zumindest bereichsweise temporér
plastifiziert. In dem lokal plastifizierten Verbindungsbereich 31 kdnnen sich die
Materialien des ersten und des zweiten Verbindungselements 21, 23 daher
materialschliissig verbinden, indem die beiden Materialien einerseits teilweise ineinander
geknetet werden und anderseits sich diese an den Materialgrenzen stoffschliissig
miteinander verbinden. Nach einem anschlieBenden Erkalten und Erstarren ist eine sehr

stabile, dauerhafte Schweilistelle 32 vorhanden.

Durch die an den Verbindungsbereich 31 angrenzend angeordnete Offnung 29 hindurch
hintergreift wahrend des Riihrreibschweillvorgangs ein zweites Werkzeug 39 das an dem
Tragkorper 5 abragende zweite Verbindungselement 23. Das zweite Werkzeug 39 kann
somit auf das zweite Verbindungselement 23 wéhrend des Riihrreibschweiliens eine
entsprechend auf den Verbindungsbereich 31 wirkende Gegenkraft ausiiben, um der von
dem ersten Werkzeug 35 ausgelibten Kraft entgegenzuwirken und diese weitgehend zu

kompensieren oder diese sogar zu liberkompensieren.

PCT/EP2018/073222
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Es wird darauf hingewiesen, dass sowohl das erste als auch das zweite Werkzeug 35, 39

in Fig. 4 lediglich stark schematisiert dargestellt sind.

Durch die mittels des Reibrithrschweillivorgangs ausgebildeten Schweillstellen 32 in den
Verbindungsbereichen 31 kénnen die Trittplatte 3 und der Tragkérper 5 verhdltnisméBig

einfach und dennoch langfristig stabil und belastbar miteinander verbunden werden.

Dabei kann es vorteilhaft sein, das erste und/oder das zweite Werkzeug 35, 39 wihrend
des Riihrreibschweilivorgangs relativ zu den zu verschweilenden Komponenten der
Tritteinheit 1 zu verlagern, sodass eine langliche Schweifstelle 32, das heift eine
Schweilnaht, gebildet wird. Um dabei eine Komplexitéit und/oder einen Aufwand in
akzeptablen Grenzen zu halten, kann eine Lange der Schweiinaht auf wenige Zentimeter,
insbesondere auf weniger als 10cm, begrenzt werden. Die Schweifinaht kann hierbei
vorzugsweise parallel zu der flachigen Erstreckung der Trittplatte 3 verlaufen. Alternativ
kann die Schweifinaht aber auch quer, insbesondere senkrecht, zur flichigen Erstreckung

der Trittplatte 3 verlaufen.

Um die Verbindungsbereiche 31 und die dort ausgebildeten Schweiistellen 32 zum
Beispiel vor Korrosion zu schiitzen, kann eine die SchweiBistellen 32 iiberdeckende
Korrosionsschutzschicht 45 vorgesehen sein (wegen ihrer im Vergleich zu den
beschichteten Komponenten sehr geringen Dicke in den Figuren nicht als separate
Schicht dargestellt). Die Korrosionsschutzschicht 45 deckt die Verbindungsbereiche 31
an den Stellen, an denen die beziiglich der elektrochemischen Spannungsreihe
voneinander unterschiedlichen Materialien der Trittplatte 3 einerseits und des
Tragkorpers 5 andererseits aneinander grenzen, vorzugsweise hermetisch dicht ab, sodass
es an den dort gebildeten Lokalelementen zu keinen erheblichen Korrosionsprozessen

kommen kann.

Obwohl die Figuren 1 bis 4 eine als Trittpalette fiir einen Fahrsteig ausgestaltete
Tritteinheit zeigen, ist es offensichtlich, dass die Tritteinheit auch als Trittstufe einer
Fahrtreppe ausgestaltet sein kann. Diese weist nebst einem Trittkdrper und einer
Trittplatte zusédtzlich ein fiir Trittstufen Gibliches Setzelement auf. Hierbei kann das

Setzelement separat von-, aber auch einstiickig mit der Trittplatte verbunden ausgestaltet
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sein. Selbstverstindlich kann auch das Setzelement erste Verbindungselemente

aufweisen.

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

nicht als Einschrankung anzuschen.
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Patentanspriiche

1. Tritteinheit (1) fiir eine Personenforderanlage, wobei die Tritteinheit (1) aufweist:
eine Trittplatte (3), welche eine profilierte Trittoberfldche (7) aufweist; und

einen Tragkorper (5) mit einer dreidimensionalen Geometrie, um mit der Trittplatte (3)
zusammenzuwirken und um auf die Trittplatte (3) wirkende Kréfte an tragende Strukturen
der Personenforderanlage abzuleiten;

wobei die Trittplatte (3) mit einem ersten Material ausgebildet ist;

wobei der Tragkorper (5) mit einem zweiten Material ausgebildet ist;

wobei die Trittplatte (3) und der Tragkdrper (5) mittels durch Riihrreibschweilien
erzeugte Schweilstellen (32) materialschliissig miteinander verbunden sind, dadurch
gekennzeichnet, dass die Trittplatte (3) erste Verbindungselemente (21) aufweist, welche
von einer der Trittoberflache (7) entgegengesetzten Unterseite (19) abragen, und wobet
die Schweilstellen (32) die ersten Verbindungselemente (21) mit dem Tragkdrper (5)

verbinden.

2. Tritteinheit nach Anspruch 1, wobei benachbart zu einer Schweilistelle (32) eine
Offaung (29) in dem Tragkdrper (5) ausgebildet ist, durch welche hindurch die
SchweiBstelle (32) hintergreifbar ist.

3. Tritteinheit nach Anspruch 1 oder 2, wobei das erste Material Aluminium ist.

4. Tritteinheit nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei das zweite Material
Stahl ist.

5. Tritteinheit nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei der Tragkérper (5)

zweite Verbindungselemente (23) aufweist, welche von dem Tragkdrper (5) nach aulen
hin abragen, und wobei die SchweiBistellen (32) die zweiten Verbindungselemente (23)

mit der Trittplatte (3) verbinden.

6. Tritteinheit nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei die Trittplatte (3)
erste Verbindungselemente (21) aufweist, welche von einer der Trittoberfliche (7)

entgegengesetzten Unterseite (19) abragen, und wobei der Tragkérper (5) zweite
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Verbindungselemente (23) aufweist, welche von dem Tragkdrper (5) nach aufien hin
abragen, und wobei die SchweiBstellen (32) die ersten Verbindungselemente (21) mit den

zweiten Verbindungselementen (23) verbinden.

7. Tritteinheit nach einem der Anspriiche 5 und 6, wobei der Tragkdrper (5) aus
einem Blech (15) einstiickig mit den zweiten Verbindungselementen (23) ausgebildet ist
und wobei die zweiten Verbindungselemente (23) durch teilweise freigestanzte und nach

auBlen gebogene Teilbereiche des Blechs (15) ausgebildet sind.

8. Tritteinheit nach einem der Anspriiche 5 bis 7, wobei die zweiten
Verbindungselemente (23) durch eine Offnung (29) von auBerhalb des Tragkorpers (5)
her hintergreifbar ausgebildet sind.

9. Tritteinheit nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei die SchweiBstellen
(32) als linienformige SchweiBistellen (32) mit einer Lange von weniger als 20cm

ausgebildet sind.

10. Tritteinheit nach einem der vorangehenden Anspriiche, ferner aufweisend eine

die SchweiBstellen (32) tiberdeckende Korrosionsschutzschicht (45).

11. Verfahren zum Fertigen einer Tritteinheit (1) geméB einem der Anspriiche 1 bis
10, wobei das Verfahren aufweist:

Bereitstellen einer Trittplatte (3);

Bereitstellen eines Tragkorpers (5) mit einer dreidimensionalen Geometrie, um mit der
Trittplatte (3) zusammenzuwirken und um auf die Trittplatte (3) wirkende Kréfte an
tragende Strukturen der Personenforderanlage abzuleiten;

wobei die Trittplatte (3) mit einem ersten Material ausgebildet ist und wobei der
Tragkorper (5) mit einem zweiten Material ausgebildet ist;

materialschliissiges Verschweilen von ersten Verbindungselementen (21) der Trittplatte

(3) mit dem Tragkd&rper (5) in Verbindungsbereichen (31) mittels Rithrreibschweilen.
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12. Verfahren nach Anspruch 11, wobei zum Verschweiflen ein erstes rotierend
angetricbenes Werkzeug (35) auf die Trittplatte (3) in dem Verbindungsbereich (31)
aufgepresst wird und ein zweites Werkzeug (39) durch ¢ine in dem Tragkdrper (5)
ausgebildete Offnung (29) hindurchreichend auf den Tragkérper (5) in dem
Verbindungsbereich (31) aufgepresst wird.

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, wobei an der Tritteinheit mehrere
Trittplatten nebeneinander auf einem gemeinsamen Trittkdrper angeordnet und jeweils

mittels Riithrreibschweil3stellen mit diesem verbunden werden.
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