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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Antritts-
profil aus Metall, insbesondere fiir die Antrittskante ei-
ner Treppenstufe, eines Podests oder eines Laufstegs
oder flr eine Steigleitersprosse, wobei das Antrittsprofil
ein Biegeprofil mit wenigstens einem im Einbauzustand
vertikalen, nach unten weisenden Schenkel und wenig-
stens einem horizontalen, oberen Schenkel ist und wo-
bei das Antrittsprofil im oder auf dem horizontalen
Schenkel mit einer zusatzlichen Rutschhemmung ver-
sehen ist. Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren
zur Herstellung eines Antrittsprofils.

[0002] Ein Antrittsprofil der vorstehend genannten Art
ist aus dem Dokument WO 96/18008 A bekannt. Dieses
Dokument zeigt eine Treppenstufe, deren Flache mit
nach oben hin aufgebogenen durchbrochenen Noppen
versehen ist. Alle Kanten dieser Treppenstufe sind al-
lerdings ohne eine eigene rutschhemmende Kontur
ausgeflhrt. Hierdurch ergibt sich das Problem, dal} bei
einem schragen Aufsetzen eines FuRes auf eine der
Kanten einer solchen Stufe die rutschhemmenden Nop-
pen nicht zur Wirkung kommen, weil sie keinen Kontakt
zur Sohle eines Schuhs haben. Hierdurch entsteht eine
grof3e Rutschgefahr und damit Unfallgefahr fiir die Trep-
penstufen begehende Personen.

[0003] Das Dokument DE 296 22 988 U beschreibt
einen Trittrost aus Blech. Dieses Dokument befaldt sich
mit der Problematik, einen Trittrost mit einer hohen Bie-
gesteifigkeit zu schaffen, dessen Konstruktion Schnee-
und Eisablagerungen sowie anderen, die Trittsicherheit
mindernden Ablagerungen entgegenwirkt. Zur Lésung
dieser Aufgabe wird dort ein Trittrost vorgeschlagen, bei
dem wesentlich ist, daR die Trittflache durch eine Viel-
zahl von in Querrichtung des Trittrostes beabstandeten,
nach unten gedffneten Rippen gebildet ist und daf’ ent-
lang der Oberseite jeder Rippe mit einem Teilungsmal}
beabstandete Aussparungen vorgesehen sind, deren in
Langsrichtung der Rippen verlaufenden Rénder senk-
recht zur Trittflache nach oben gerichtete, rutschhem-
mende Rippen bilden. Die Rippen sollen aufgrund ihrer
hohen Biegesteifigkeit grofle Lasten aufnehmen kon-
nen; durch die relativ weiten Zwischenraume zwischen
den Rippen sowie durch die Aussparungen auf der
Oberseite der Rippen sollen Schnee, Regen und Ver-
unreinigungen problemlos hindurchfallen. Mit der Pro-
blematik der Rutschsicherheit an den Kanten des
Trittrostes befalt sich dieses Dokument nicht. Eine er-
héhte Rutschsicherheit ergibt sich lediglich an den rela-
tiv schmalen Stirnenden des Trittrostes; an den wesent-
lich langeren Langsseiten des Trittrostes, die bei einer
Treppenstufe die Kante bilden, Gber die ein Benutzer
der Treppe lauft, haben dagegen die Ubliche, lediglich
durch eine Abbiegung erzeugte Form, die aufgrund der
verbleibenden Rundheit nach dem Biegeprozel3 eben-
falls eine hohe Rutschgefahr verursacht.

[0004] Ein weiteres Antrittsprofil ist aus dem Doku-
ment DE 19 94 497 U bekannt. Das Antrittsprofil ist hier
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U-férmig mit abgerundeten Kanten gestaltet, wobei die
Offnung des U-Profils zu einem Gitterrostrahmen hin
gerichtet ist, der eine Treppenstufe bildet. Zweck der
hier vorgesehenen Formgebung mit den abgerundeten
Kanten ist die Vermeidung von Fersenverletzungen von
die Treppenstufen begehenden Personen. Aulerdem
soll eine gute Stabilitat erreicht werden. Erganzend kén-
nen bei diesem Antrittsprofil im horizontalen, oberen
Schenkel nach oben durchgedriickte rippen- oder
punktférmige Erhéhungen vorgesehen sein, um einen
Gleitschutz zu schaffen.

[0005] Als nachteilig wird bei diesem bekannten
Stand der Technik angesehen, daf} das Antrittsprofil nur
eine geringe Rutschsicherheit bietet, was zu einer er-
héhten Rutschund Unfallgefahr fir die die Antrittskante
betretenden Personen fuhrt. Insbesondere bei Benut-
zung einer Treppe in Abwartsrichtung werden bei
schneller Bewegung die FiiRe oft nurim Bereich der An-
trittskante auf die Stufe gesetzt, so dal sich bei nassen
oder schmierigen Oberflachen zwangslaufig Gefahren
ergeben. Diese Rutschgefahr wird auch durch die im
oberen horizontalen Schenkel vorgesehenen Erhéhun-
gen nicht wirksam verhindert, weil sie lediglich im Be-
reich der Flache des Schenkels liegen, wo sie bei der
vorstehend beschriebenen Art der Begehung einer
Treppe nicht oder kaum von Nutzen sind. AuRerdem
sind die bekannten Erhéhungen nur von relativ geringer
Wirksamkeit, weil sie wegen ihrer Herstellung mittels
Durchdrickens zwangslaufig relativ flach und an ihrer
Oberflache abgerundet sind. Die fiir eine sichere Bege-
hung des Antrittsprofils nétige rutschhemmende Wir-
kung 1aRt sich damit nicht erzielen.

[0006] Aus DE 7527 838 U ist eine Leitersprosse be-
kannt, die aus einem im wesentlichen halbrund gebo-
genen Blechzuschnitt besteht, dessen Trittbereich ra-
sterférmig verteilte, das Blech durchgreifende Ausneh-
mungen mit gegeniiber der Blechoberflache nach oben
Uberstehenden Randern aufweist. Fir die Erzielung ei-
ner guten rutschhemmenden Wirkung darf hier aller-
dings die Trittstufe nur mit einem relativ groen Radius
gewdlbt sein; bei einer scharfen Abbiegung, wie sie fur
eine Antrittskante typisch ist, bieten die Ausnehmungen
mit ihren Uberstehenden Randern keine ausreichende
Wirkung und Sicherung gegen ein Abrutschen mehr.
Insbesondere wenn die Biegeachse durch die Ausneh-
mungen verlauft, werden in Folge des Biegens die zu-
nachst iberstehenden Rander der Ausnehmungen ab-
geflacht, so daf} die rutschhemmende Wirkung verlo-
rengeht.

[0007] SchlieBlich ist aus der US 3 741 341 A eine
Leitersprosse bekannt, die aus zwei parallel zueinander
verlaufenden massiven Metallkérpern besteht, die Gber
mehrere Querstreben miteinander verbunden sind. An
der Oberkante der Sprosse ist eine wellenformige Struk-
turierung vorgesehen, die die gewunschte rutschhem-
mende Wirkung bietet. Nachteilig ist allerdings bei die-
ser bekannten Leitersprosse, daf} sie eine sehr aufwen-
dige Herstellung erfordert und damit unwirtschaftlich



3 EP 1 036 892 B1 4

teuer wird. Der Grundkorper der Leitersprosse besteht
aus einem GuBteil oder aus einem Strangprefteil, das
nachtraglich noch umfangreich bearbeitet werden muf3,
namlich einerseits im Bereich der Querstreben mit
Durchbrechungen versehen werden muf und anderer-
seits im Bereich der Oberkante der beiden parallelen
Metallkérper durch Materialabtrag mit der gewtinschten
Kontur ausgestattet werden muf. Damit ist allein aus
Kostengriinden schon eine Verwendung einer derarti-
gen Leitersprosse als Antrittskante fiir die eingangs ge-
nannten Verwendungszwecke ausgeschlossen. Zudem
ist es schwierig, ein gegossenes oder ein
stranggepreltes Werkstlck, das z.B. aus Aluminium
besteht, mit Ublichen Gitterrosten oder -podesten
schnell und doch dauerhaft zu verbinden.

[0008] Fiir die vorliegende Erfindung stellt sich des-
halb die Aufgabe, ein Antrittsprofil der eingangs ge-
nannten Art zu schaffen, das die dargelegten Nachteile
vermeidet und das insbesondere eine hohe Rutschsi-
cherheit beim Begehen bietet, das auch bei Anwesen-
heit von Feuchtigkeit oder schmierigen Schmutzstoffen
eine hohe Rutschsicherhit behalt und das zudem wirt-
schaftlich gefertigt werden kann. Weiterhin stellt sich die
Aufgabe, ein Verfahren zur Herstellung eines Antritts-
profils anzugeben, mit dem dieses besonders wirt-
schaftlich herstellbar ist.

[0009] Die Lésung des das Antrittsprofil betreffenden
ersten Teils dieser Aufgabe gelingt erfindungsgeman
durch ein Antrittsprofil der eingangs genannten Art, das
dadurch gekennzeichnet ist,

- dald an oderin der entlang der gemeinsamen Kante
des vertikalen Schenkels und des horizontalen,
oberen Schenkels verlaufenden Biegeachse des
Antrittsprofils mehrere nach oben und/oder vom ho-
rizontalen, oberen Schenkels weg weisende Zak-
ken einstlickig angeformt sind,

- dal} die Zacken aus dem horizontalen Schenkel
und/oder aus dem vertikalen Schenkel des Antritts-
profils durch vor oder in Verbindung mit dem Biegen
erfolgendes Driikken oder Stanzen oder Schneiden
erzeugt sind und

- dal an oder neben und an der dem horizontalen,
oberen Schenkel zugewandten Seite jedes Zak-
kens eine Aussparung im horizontalen Schenkel
und/oder im vertikalen Schenkel vorhanden ist.

[0010] Vorteilhaft bietet das erfindungsgemafe An-
trittsprofil eine besonders hohe Rutschsicherheit gera-
de unmittelbar an der Kante des Antrittsprofils, die mit
der Biegeachse zusammenfallt. Damit wird ein Abrut-
schen eines FuRes vom Antrittsprofil auch dann sicher
verhindert, wenn der Ful schrag zur Horizontalrichtung
ausgerichtet ist und nur die Kante des Antrittsprofils be-
rihrt, was sehr haufig beim Begehen von Antrittskanten
in Abwartsrichtung auftritt. Gleichzeitig ist das Antritts-
profil relativ einfach und kostenglinstig herstellbar, weil
es ein Biegeprofil ist und weil die Zacken einstlickig an-
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geformt sind. Das Antrittsprofil kann dabei ein separat
gefertigtes Bauteil sein, das anschlieRend mit der ubri-
gen Treppenstufe oder Leitersprosse oder dem tbrigen
Podest verbunden, vorzugsweise verschweil’t ist. Auf
diese Weise ist auch eine einfache Nachriistung von
vorhandenen Treppen, Leitern oder Podesten zur Erzie-
lung einer héheren Rutschsicherheit mdglich, ohne dal
ein kompletter Austausch notig ist. Alternativ kann das
Antrittsprofil auch einstiikkig mit der Gbrigen Treppen-
stufe oder Leitersprosse oder dem (ibrigen Podest aus-
gefiihrt sein, was sich bei der Neufertigung von solchen
Treppenstufen, Leitersprossen oder Podesten anbietet,
deren Trittflache durch eine Blechplatte, z.B. ein Loch-
oder Riffel- oder Tréanenblech, gebildet ist. Das Antritts-
profil ist insbesondere Uberall dort einsetzbar, wo me-
tallische Treppenstufen, Podeste, Laufstege, Trittble-
che oder Steigleitern verwendet werden, z.B. in oder an
Fabrikgebauden, an technischen Anlagen, an Maschi-
nen, an Lastkraftwagen oder an Schienenfahrzeugen.
Mit der Erfindung wird ein integriertes oder integrierba-
res Antrittsprofil geschaffen, das fiir eine hohe Trittsi-
cherheit an der von einem Benutzer einer Treppe oder
eines Podests begangenen Kante sorgt, wobei es keine
Rolle spielt, wie die Oberflache des Trittrostes oder der
Stufe im Ubrigen ausgefiihrt ist; hier bleibt dem Kon-
strukteur eine groRRe Freiheit der Gestaltung der Rutsch-
hemmung in der Flache. Bestehende Werkzeuge oder
Fertigungseinrichtungen fir Trittstufen oder Podeste
etc. kdnnen so weiterhin genutzt werden; es mul ledig-
lich fUr die Herstellung des Antrittsprofils ein zusatzli-
ches Werkzeug beschafft werden, mit dem das Antritts-
profil hergestellt wird. Dieses Antrittsprofil lalt sich dann
problemlos in praktisch jedes beliebige Podest oder je-
de beliebige Treppenstufe an der von dem Benutzer be-
gangenen Kante integrieren. Zugleich tragt das Antritts-
profil aufgrund seiner Gestaltung als Winkelprofil zu ei-
ner hohen Stabilitdt und Belastbarkeit gerade im Be-
reich der besonders belasteten Antrittskante bei. Die
Aussparungen in der unmittelbaren Nachbarschaft der
Zacken bieten den Vorteil, daR eventuell von Schuhsoh-
len abfallende Schmutzpartikel sich nicht auf dem An-
trittsprofil sammeln kénnen, sondern durch die Ausspa-
rungen nach unten abfallen. Auch Regenwasser kann
durch diese Aussparungen abtropfen, so dal sich kein
stehendes Wasser auf dem Antrittsprofil bilden kann.
Damit wird Korrosionsschaden sowie Eisglatte vorge-
beugt. Jede Aussparung ist mindestens so gro3 wie die
Negativ-Kontur des zugehdrigen Zakkens; bei Bedarf
kann durch zusatzlichen Materialabtrag die Aussparung
auch groRer erzeugt sein.

[0011] Zur Erzielung einer guten rutschhemmenden
Wirkung und gleichzeitig ausreichenden Stabilitat der
Zacken ist bevorzugt vorgesehen, dal} diese in Ansicht
eine trapezoder halbrund- oder dreieck- oder rechteck-
férmige Kontur haben. ZweckmaRig bildet dabei die
breiteste Seite der Kontur die in der Biegeachse liegen-
de Basis der Zacken.

[0012] Eine weitere Steigerung der rutschhemmen-
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den Wirkung der Zacken wird dadurch erreicht, dal die-
se an ihrer nach oben weisenden Oberkante oder an
ihrer vom horizontalen Schenkel weg nach vorne wei-
senden Vorderkante jeweils mit einem scharfkantigen
Rand ausgebildet sind.

[0013] Weiter wird vorgeschlagen, daR die in Rich-
tung, d.h. entlang der Biegeachse gemessene Gesamt-
lange der Zacken mindestens ein Drittel der Gesamtlan-
ge der Biegeachse betragt. Hierdurch wird gewahrlei-
stet, dal in jedem Falle ein oder mehrere Zacken mit
der Sohle eines Schuhs einer das Antrittsprofil bege-
henden Person in Eingriff kommen. Auferdem wird so
vorteilhaft erreicht, dal} der Biegevorgang bei der Her-
stellung des Antrittsprofils wesentlich erleichtert wird,
weil eine Biegung des Materials nur noch tiber zwei Drit-
tel oder weniger der Gesamtlange des Antrittsprofils er-
forderlich ist. Die Zacken selbst werden der Biegung
nicht unterworfen, sondern bleiben in ihrer urspriingli-
chen Ausrichtung stehen oder werden nur leicht nach
vorne, also entgegengesetzt zur Biegerichtung, ausge-
stellt.

[0014] Zur Steigerung der Rutschsicherheit des An-
trittsprofils ist die im oder auf dem horizontalen Schen-
kel vorgesehene zuséatzliche Rutschhemmung vorzugs-
weise durch eine Noppung oder Riffelung gebildet, wie
sie fir sich allein an sich bekannt ist.

[0015] Bevorzugtsind dabeidie Zacken und die zuvor
erwahnte zusatzliche Rutschhemmung zur Bildung ei-
ner moglichst ebenen Trittkontur mit gleicher Hohe aus-
gebildet. Auf diese Weise wird ein sicheres Begehen
des Antrittsprofils gewahrleistet und fir ein sicheres
Gehgefuhl der das Antrittsprofil und die damit ausge-
stattete Treppenstufe oder Leitersprosse oder dgl. be-
tretenden Personen gesorgt.

[0016] Um die Herstellungskosten des Antrittsprofils
gulinstig zu halten und um eine gleichmaRige rutschhem-
mende Wirkung Uber dessen gesamte Lange zu ge-
wahrleisten, sind bevorzugt die Zacken in eine regelma-
Rige Teilung bildenden gleichen Abstanden voneinan-
der angeordnet.

[0017] Um eine hohe Stabilitdt und Sicherheit des An-
trittsprofils, auch Uber langere Einsatzzeiten im Freien,
zu gewabhrleisten, besteht es zweckmafig aus Stahl,
vorzugsweise verzinktem Stahl oder Edelstahl.

[0018] Die Lésung des verfahrensbezogenen Teils
der Aufgabe gelingt erfindungsgeman durch ein Verfah-
ren zur Herstellung eines Antrittsprofils aus Metall, ins-
besondere fiir die Antrittskante einer Treppenstufe oder
eines Gitterrostpodests oder fiir eine Steigleitersprosse,
wobei das Antrittsprofil durch Biegen eines zunéchst fla-
chen Blechstreifens wenigstens einen in Einbaulage
vertikalen, nach unten weisenden Schenkel und wenig-
stens einen horizontalen, oberen Schenkel erhalt und
wobei das Antrittsprofil im oder auf dem horizontalen
Schenkel mit einer zusatzlichen Rutschhemmung ver-
sehen wird, das dadurch gekennzeichnet ist, dal} an
oder in der entlang der gemeinsamen Kante des verti-
kalen Schenkels und des horizontalen, oberen Schen-
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kels verlaufenden Biegeachse des Antrittsprofils meh-
rere nach oben und/oder nach vorn weisende Zacken
einstiickig angeformt werden, indem die Zacken aus
dem horizontalen Schenkel und/oder aus dem vertika-
len Schenkel vor oder in Verbindung mit dem Biegen
ausgedruckt oder ausgestanzt oder ausgeschnitten
werden, wobei zugleich an oder neben und an der dem
horizontalen, oberen Schenkel zugewandten Seite je-
des Zackens eine Aussparung im horizontalen Schen-
kel und/oder im vertikalen Schenkel erzeugt wird.
[0019] Das erfindungsgemafRe Verfahren ist vorteil-
haft schnell und einfach ausfiihrbar und somit beson-
ders wirtschaftlich. Zudem ist es ohne weiteres automa-
tisierbar, so dal eine kostenglinstige Massenfertigung
problemlos méglich ist. In einer einfacheren Verfahrens-
variante werden einzelne Abschnitte des Antrittsprofils
z.B. auf einer Abkantpresse hergestellt und spater auf
eine passende Lange nach Bedarf zugeschnitten. Alter-
nativ besteht die Méglichkeit, das Antrittsprofil in einem
durchlaufenden stetigen Verfahren aus einem "endlo-
sen" Blechstreifen zu fertigen, indem dieser durch ent-
sprechende Bearbeitungsund Umformwerkzeuge, z.B.
eine Walzenstralle, im Durchlauf hindurchgefuhrt wird.
Danach muf dann nur noch eine Ablangung auf die je-
weils bendtigten Malle des Antrittsprofils erfolgen.
[0020] Ausfihrungsbeispiele der Erfindung werden
im folgenden anhand einer Zeichnung erlautert. Die Fi-
guren der Zeichnung zeigen:

Figur 1a ein Antrittsprofil als Teil einer Trep-
penstufe in einer ersten Ausfiih-
rung, in perspektivischer Ansicht,
Figur 1b das Antrittsprofil als Teil einer Trep-
penstufe in einer zweiten Ausfiih-
rung, in perspektivischer Ansicht,
Figur 2 das Antrittsprofil als Leitersprosse,
in perspektivischer Ansicht,

Figur 3 das Antrittsprofil als Teil eines Git-
terrostes, in einer perspektivischen
Teil-Ansicht,

Figur 4a bis 4d das Antrittsprofil aus Figur 1a in
mehreren Umformstufen wahrend
seiner Herstellung, in Ansicht und
im Querschnitt,

Figur 5a bis 5d das Antrittsprofil aus Figur 2 in meh-
reren Umformstufen wahrend sei-
ner Herstellung, in Ansicht und im
Querschnitt,

Figur 6a bis 6d das Antrittsprofil aus Figur 3 in meh-
reren Umformstufen wahrend sei-
ner Herstellung, in Ansicht und im
Querschnitt.
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Figur 7aund 7b  das Antrittsprofil in zwei Umformstu-
fen wahrend seiner Herstellung in
Frontalansicht und in Stirnansicht,
mit Zacken oberhalb der Biegeach-
se,

Figur 8a und 8b  das Antrittsprofil in zwei Umformstu-
fen wahrend seiner Herstellung in
Frontalansicht und in Stirnansicht,
mit Zacken in der Biegeachse, und
Figur 9a und 9b  das Antrittsprofil in zwei Umformstu-
fen wahrend seiner Herstellung in
Frontalansicht und in Stirnansicht,
mit Zacken unterhalb der Biegeach-
se.

[0021] Bei dem in Figur 1a gezeigten Ausfliihrungs-
beispiel des Antrittsprofils bildet dieses einen Teil einer
Trittstufe, die in Form eines Gitterrostes aus Blechstrei-
fen ausgefiihrt ist. Auch die Antrittskante, die in Figur
1a die linke Kante der Stufe bildet, ist aus einem Blech-
streifen hergestellt, der zusatzlich durch einen Biege-
vorgang umgeformt ist. Die Biegeachse 3 verlauft ent-
lang der oberen vorderen Kante des Antrittsprofils, das
hier einen nach unten weisenden vertikalen Schenkel 6
und einen.oberen, horizontalen Schenkel 7 aufweist.
Aus der Biegeachse 3 ragen mit dem Ubrigen Antritts-
profil einstlickige Zacken 1 nach oben vor, die fir die
gewlinschte Rutschsicherheit des Antrittsprofils fir die-
ses betretende Personen sorgen.

[0022] Zusatzlich sind auf dem oberen, horizontalen
Schenkel 7 des Antrittsprofils noppenartige Erhebun-
gen 4 vorgesehen, die ebenfalls zur Rutschsicherheit
beitragen.

[0023] Die Verbindung zwischen dem Antrittsprofil mit
seinen Schenkeln 6 und 7 und der Ubrigen Stufe erfolgt
zweckmafig durch Schweilden; alternativ ist auch eine
Verschraubung oder Vernietung denkbar.

[0024] Bei dem in Figur 1b gezeigten Ausfiihrungs-
beispiel des Antrittsprofils bildet dieses ebenfalls einen
Teil einer Trittstufe, die hier aber in Form eines Loch-
blechs ausgefiihrtist. Die Antrittskante, die auch in Figur
1b die linke Kante der Stufe bildet, ist einstlickig mit der
Ubrigen Trittstufe aus einem Blechzuschnitt hergestellt,
der durch einen Biegevorgang umgeformt ist. Die Bie-
geachse 3 verlauft auch hier entlang der oberen vorde-
ren Kante des Antrittsprofils, das hier ebenfalls einen
nach unten weisenden vertikalen Schenkel 6 und einen
oberen, horizontalen Schenkel 7 aufweist, wobei der ho-
rizontale Schenkel 7 die gesamte Trittflache der Trittstu-
fe bildet. Aus der Biegeachse 3 ragen die mit dem Ubri-
gen Antrittsprofil einstiickige Zacken 1 nach oben vor
und sorgen flr die gewlinschte Rutschsicherheit des
Antrittsprofils.

[0025] Zusatzlich sind auf dem oberen, die Trittflache
bildenden horizontalen Schenkel 7 noppenartige Erhe-
bungen 4 vorgesehen, die ebenfalls zur Rutschsicher-
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heit beitragen.

[0026] Figur 2 zeigt ein Antrittsprofil, das als Sprosse
einer Leiter dient. Das Antrittsprofil ist hier U-férmig ent-
lang von zwei parallelen Biegeachsen 3 gebogen, wobei
an jeder Biegeachse 3 Zacken 1 nach oben vorstehen.
In dem Bereich des Antrittsprofils zwischen den beiden
Reihen von Zacken 1 sind Erhéhungen 4 in gleicher
Form wie bei dem horizontalen Schenkel 7 in Figur 1
angeformt, um die Rutschsicherheit des Antrittsprofils
weiter zu erhdhen. An seinen Enden ist das Antrittsprofil
gemaf Figur 2 mit zwei Leiterholmen in geeigneter Wei-
se verbunden,vorzugsweise verschweilt.

[0027] Figur 3 zeigt einen Ausschnitt aus einem Git-
terrost, bei dem zumindest eine Kante mit einem An-
trittsprofil versehen ist. Das Antrittsprofil hat hier wieder
einen vertikalten, nach unten weisenden Schenkel 6 so-
wie einen oberen, horizontalen Schenkel 7. Dieser ho-
rizontale Schenkel 7 ist hier aber im Vergleich zum ver-
tikalen Schenkel 6 relativ kurz. Hierdurch bleiben die
Freirdume zwischen den einzelnen Streifen des Gitter-
rostes weitestgehend frei, so daf’ eine Ablagerung und
Ansammlung von Schmutz oder Schnee oder sonstigen
die Sicherheit beeintrachtigenden Stoffen nicht méglich
ist.

[0028] AuRerdem zeigt die Figur 3, dal} die Zacken 1
auch hier wieder aus der Biegeachse 3 zwischen den
Schenkeln 6, 7 nach oben vorstehen.

[0029] In den Ausfiihrungsbeispielen gemaR den Fi-
guren 1 bis 3 haben die Zacken 1 in Ansicht eine Tra-
pezform, die eine besonders hohe Stabilitat bei gleich-
zeitig guter Rutschsicherheit bietet. Weiterhin zeigen
die Figuren 1 bis 3, dal die Zacken 1 einstlickig mit dem
Ubrigen Antrittsprofil ausgefiihrt sind. Dies wird auf ein-
fachste Weise dadurch erreicht, dal die Zacken 1 vor
dem Biegen oder wahrend des Biegevorgangs aus dem
nach dem Abbiegen horizontal verlaufenden Schenkel
7 ausgeschnitten oder ausgestanzt oder ausgedrickt
werden und die Biegung dann nicht mitmachen.
[0030] Die Verbindung des Antrittsprofils gemaf Fi-
gur 3 mit dem Ubrigen Gitterrost erfolgt ebenfalls zweck-
maRig durch Schweil3en.

[0031] Die Figuren 4a bis 4d zeigen den Werdegang
des Antrittsprofils aus Figur 1. In Figur 4a liegt noch ein
im wesentlichen flacher Blechstreifen vor, der entlang
einer als strichpunktierte Linie dargestellten Biegeach-
se 3 um etwa 90° abgewinkelt wird, wie dies schrittweise
in den Figuren 4b und 4c dargestellt ist. Der in Figur 4a
obere Teil des Blechstreifens bildet spater den oberen,
horizontalen Schenkel 7; die untere Halfte des Blech-
streifens gemal Figur 4a wird beim fertigen Produkt
zum unteren, vertikalen Schenkel 6.

[0032] Unmittelbar oberhalb der Biegeachse 3 sind
die Zacken 1 durch einen Stanz- oder Schneid- oder
Pragevorgang vorgeformt; im oberen Teil des Blech-
streifens sind hier aulRerdem die Erhéhungen 4 schon
angebracht.

[0033] Wie in Figur 4b sichtbar ist, werden bei der
Durchfihrung des Biegevorgangs die vorgeformten
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Zacken 1 nicht mit abgebogen, sondern bleiben in
Flucht mit dem vertikalen, nach unten weisenden
Schenkel 6 stehen. Die fertigen Zacken 1 ragen dann,
wie Fig. 4c verdeutlicht, in gleicher Ebene wie der
Schenkel 6 in Flucht mit diesem (ber die Biegeachse 3
nach oben und Uber die Ebene des horizontalen Schen-
kels 7 hinaus. Wie in gestrichelter Linie angedeutet,
kdénnen einzelne oder alle Zacken 1 etwas nach vorne,
also vom horizontalen Schenkel 7 weg, abgebogen wer-
den. Hinter jedem Zacken 1, d.h. in Figur 4b und 4c
rechts von ihnen, verbleibt danach zwangslaufig eine
Aussparung 2, die die Negativ-Kontur des Zackens 1
darstellt. Durch diese Durchbrechungen 2 kann vorteil-
haft Schmutz, den die Zacken 1 von Schuhen einer das
Antrittsprofil begehenden Person abschaben, nach un-
ten wegfallen, so daR eine Anhaufig von Schmutz im
Bereich des Antrittsprofils und insbesondere der Zak-
ken 1 weitestgehend ausgeschlossen ist. Zusatzlich
kénnen auch die Erhéhungen 4 mit einer zentralen
Durchbrechung versehen werden, wie dies an sich be-
kannt ist.

[0034] Weiterhin zeigen die Figuren 4a und 4d, dafl3
die Zacken 1 mit unterschiedlicher Kontur ausgefiihrt
werden kénnen, wobei die Zacken 1 bevorzugt die Form
eines Trapezes oder eines Halbkreises oder eines Drei-
ecks oder eines Rechtecks haben.

[0035] Um einer Person, die das Antrittsprofil begeht,
ein sicheres Gehgefiihl zu verleihen, ist schlieRlich noch
vorteilhaft vorgesehen, da die Héhe 5 der Zacken 1
und die Héhe der Erhebungen 4 ibereinstimmt, so dal®
eine ebene Trittkontur 9 entsteht, wie sie in Figur 4c an-
gedeutet ist.

[0036] Die Abstéande zwischen den einzelnen Zacken
1 sind vorzugsweise gleich groR3, so dal sich eine
gleichmaRige Teillung 8 ergibt, wie dies in Figur 4d
zeichnerisch dargestellt ist.

[0037] Die Figuren 5a bis 5d zeigen in gleicher Dar-
stellung wie die Figuren 4a bis 4d den Werdegang des
Antrittsprofils aus Figur 2. Im Unterschied zu dem Bei-
spiel gemaf Figur 4a bis 4d werden bei dem Beispiel in
den Figuren 5a bis 5d zwei Biegevorgange entlang
zweier paralleler Biegeachsen 3 durchgefiihrt. An jeder
Biegeachse 3 sind Zacken 1 vorgesehen, die hinsicht-
lich ihrer Formgebung ebenso gestaltet werden kénnen,
wie am vorherigen Beispiel erlautert.

[0038] Uber die Zwischenform geméaR Figur 5b erhalt
das Antrittsprofil seine Endform gemaf Figur 5c. An sei-
nen beiden Biegeachsen 3 besitzt das Antrittsprofil die
Zacken 1, die zusammen mit den auch hier vorgesehe-
nen Erhebungen 4 eine ebene Trittkontur 9 bilden. Die
Hohe 5 der Zacken 1 stimmt dabei mit der H6he der Er-
hebungen 4 Gberein, wie in Figur 5¢ veranschaulicht ist.
[0039] Die Ansicht gemal Figur 5d zeigt wieder die
gleichmaRige Teilung 8 zwischen den einzelnen Zacken
1, wobei hier lediglich zur Verdeutlichung mehrerer Aus-
fuhrungen die Zacken 1 unterschiedliche Konturen ha-
ben. In der Praxis wird zweckmafig ein Antrittsprofil mit
untereinander gleichen Zacken 1 ausgefiihrt, um die
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Herstellung nicht zu kompliziert zu machen.

[0040] Die Figuren 6a bis 6d zeigen wieder in gleicher
Darstellungsweise wie die Figuren 4a bis 4d und 5a bis
5d den Werdegang des Antrittsprofils gemaR Figur 3.
Deutlich sichtbar ist hier in Figur 6a, daf die Biegeachse
3 nicht mittig durch den Blechstreifen verlauft, sondern
nach oben versetzt ist. Dies fiihrt dazu, daf® bei dem fer-
tigen Antrittsprofil der vertikale Schenkel 6 eine deutlich
grolRere Lange aufweist als der obere, horizontale
Schenkel 7. Die Ausrichtung und Kontur sowie Beab-
standung der Zacken 1 ist hier ebenso wie bei den zuvor
beschriebenen Ausfiihrungsbeispielen.

[0041] Wie bei Betrachtung der Figuren 4a, 5a und 6a
besonders deutlich wird, nehmen hier die Zacken 1
mehr als die Halfte der Gesamtlange der Biegeachse 3
ein. Dies fiuhrt zu einer wesentlichen Erleichterung des
Biegevorgangs, weil das Blech beim Biegevorgang nur
im Bereich zwischen den Zacken 1 gebogen werden
mul. Die erforderlichen Biegekrafte werden so deutlich
reduziert und der maschinelle Aufwand fir die Herstel-
lung des Antrittsprofils fallt entsprechend geringer aus.
Die Zacken 1 kénnen vor oder zusammen mit dem Bie-
gevorgang durch Ausstanzen oder Ausdriicken oder
Ausschneiden vorgefertigt werden. Ein Ausschneiden
kann z.B. mittels Laserschneidens erfolgen.

[0042] Die Figuren 7a, 8a und 9a zeigen jeweils einen
Abschnitt aus einem vorbereiteten Blechstreifen, aus
dem ein Antrittsprofil durch Biegen hergestellt wird, je-
weils in Draufsicht. Jeweils im oberen Teil dieser drei
Figuren ist der Bereich des Blechstreifens sichtbar, der
spater den in der jeweiligen Figur 7b, 8b, 9b horizonta-
len, obéren Schenkel 7 des Antrittsprofils bildet. Im un-
teren Teil der Figuren 7a, 8a, 9a ist der Teil des Blech-
streifens sichtbar, der nach dem Biegevorgang den in
den Figuren 7b, 8b, 9b nach unten weisenden, vertika-
len Schenkel 6 bildet. Die Biegekante 3 verlauft jeweils
ungefédhr mittig durch den Blechstreifen in dessen
Langsrichtung.

[0043] Bei dem Beispiel in Figur 7a und 7b sind die
Zacken 1 unmittelbar oberhalb der Biegekante 3 ange-
ordnet, wobei die Basis der Zacken 1 in der Biegekante
liegt. Nach dem Biegevorgang stehen die Zacken 1, wie
die Figur 7b deutlich zeigt, nach oben tber den horizon-
talen Schenkel 7 vor. Hinter jedem Zacken 1 befindet
sich im horizontalen Schenkel 7 eine Aussparung 2, die
mindestens so groR ist wie die Negativkontur des Zak-
kens 1. Bei Bedarf kann die Aussparung 2 auch groflier
hergestellt werden, indem ein grofRerer Materialabtrag
noch zusétzlich erfolgt.

[0044] Beidem Beispiel in Figur 8a und 8b liegen die
Zacken 1 in der Biegekante 3, d.h. teils unterhalb und
teils oberhalb davon. Nach dem Biegevorgang ergibt
sich eine Form des Antrittsprofils gemaf Figur 8b, wobei
hier zusatzlich noch die Zacken 1 leicht nach vorne, d.
h. vom horizontalen Schenkel 7 weg, ausgestellt sind.
Die Durchbrechung 2 hinter jedem Zacken 1 liegt nun
teilweise im vertikalen Schenkel 6 und teilweise im ho-
rizontalen Schenkel 7.
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[0045] Bei dem Beispiel gemal Figur 9a und 9b
schlieRlich liegen die Zacken 1 vollstandig unterhalb der
Biegekante 3, wobei die Zacken 1 mit ihrer Oberkante
in der Biegekante 3 liegen. Nach dem Biegen ergibt sich
die in Figur 9b sichtbare Form des Antrittsprofils, wobei
hier, ebenso wie in Figur 8b, die Zacken 1 noch etwas
nach vorne ausgestellt sind. Die Durchbrechungen 2
liegt hier vollstandig im vertikalen Schenkel 6, wobei
aber wegen der Ausstellung der Zacken 1 nach vorne
auch hier Schmutz und Feuchtigkeit durch die Durch-
brechung 2 nach unten abfallen bzw. abflieRen kénnen.
[0046] Bei allen Antrittsprofilen gemafR den Figuren
7b, 8b, 9b sind auf dem horizontalen Schenkel 7 rutsch-
hemmende Noppen 4 vorgesehen, wie sie an sich be-
kannt sind. In dem Beispiel nach Figur 7b ist die Hohe
5 der Zacken 1 identisch mit der H6he der Noppen 4,
so daR die Zacken 1 und die Noppen 4 eine ebene Tritt-
kontur 9 bilden.

[0047] Die Figuren 7b, 8b und 9b zeigen augenfallig,
daf die Zacken 1 ihre besonders gunstige rutschhem-
mende Wirkung auch dann und sogar gerade dann bie-
ten, wenn ein Ful® schrag, z.B. unter etwa 45° zur Ho-
rizontalen, auf die Kante des Antrittsprofils aufgesetzt
wird. Diese FuRstellung tritt gerade dann auf, wenn eine
Treppe in Abwartsrichtung schnell begangen wird, wo-
bei hier bei herkdmmlichen Antrittskanten die gréten
Unfallgefahren bestehen. Diese Gefahr wird mit dem
hier in seinen verschiedenen Ausfiihrungsformen ge-
zeigten Antrittsprofil in jedem Fall vermieden.

Patentanspriiche

1. Antrittsprofil aus Metall fur die Antrittskante einer
Treppenstufe, eines Podests oder eines Laufstegs
oder fir eine Steigleitersprosse, wobei das Antritts-
profil ein Biegeprofil mit wenigstens einem im Ein-
bauzustand vertikalen, nach unten weisenden
Schenkel (6) und wenigstens einem horizontalen,
oberen Schenkel (7) ist und wobei das Antrittsprofil
im oder auf dem horizontalen Schenkel (7) mit einer
zusatzlichen Rutschhemmung (4) versehen ist,
dadurch gekennzeichnet,

- daB an oder in der entlang der gemeinsamen
Kante des vertikalen Schenkels (6) und des ho-
rizontalen, oberen Schenkels (7) verlaufenden
Biegeachse (3) des Antrittsprofils mehrere
nach oben und/oder vom horizontalen, oberen
Schenkels (7) weg weisende Zacken (1) ein-
stlickig angeformt sind,

- daB die Zacken (1) aus dem horizontalen
Schenkel (7) und/oder aus dem vertikalen
Schenkel (6) des Antrittsprofils durch vor oder
in Verbindung mit dem Biegen erfolgendes
Driicken oder Stanzen oder Schneiden erzeugt
sind und

- daB an oder neben und an der dem horizonta-
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len, oberen Schenkel (7) zugewandten Seite je-
des Zackens (1) eine Aussparung (2) im hori-
zontalen Schenkel (7) und/oder im vertikalen
Schenkel (6) vorhanden ist.

Antrittsprofil nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Zacken (1) in Ansicht eine tra-
pez- oder halbrund- oder dreieck- oder rechteckfor-
mige Kontur haben.

Antrittsprofil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Zacken (1) an ihrer Ober-
oder Vorderkante jeweils mit einem scharfkantigen
Rand ausgebildet sind.

Antrittsprofil nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB die in Richtung der
Biegeachse (3) gemessene Gesamtlange der Zak-
ken (1) mindestens ein Drittel der Gesamtlange der
Biegeachse (3) betragt.

Antrittsprofil nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB die zuséatzliche
Rutschhemmung (4) durch eine Noppung oder Rif-
felung gebildet ist.

Antrittsprofil nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB die Zacken (1) und
die zusatzliche Rutschhemmung (4) zur Bildung ei-
ner moglichst ebenen Trittkontur (9) mit gleicher
Hohe ausgebildet sind.

Antrittsprofil nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB die Zacken (1) in eine
regelmaBige Teilung (8) bildenden gleichen Ab-
stdnden voneinander angeordnet sind.

Antrittsprofil nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daB es aus Stahl, vor-
zugsweise verzinktem Stahl oder Edelstahl, be-
steht.

Verfahren zur Herstellung eines Antrittsprofils aus
Metall fiir die Antrittskante einer Treppenstufe oder
eines Gitterrostpodests oder fiir eine Steigleiter-
sprosse, wobei das Antrittsprofil durch Biegen ei-
nes zunachst flachen Blechstreifens wenigstens ei-
nen in Einbaulage vertikalen, nach unten weisen-
den Schenkel (6) und wenigstens einen horizonta-
len, oberen Schenkel (7) erhalt und wobei das An-
trittsprofil im oder auf dem horizontalen Schenkel
(7) mit einer zusatzlichen Rutschhemmung (4) ver-
sehen wird,

dadurch gekennzeichnet,

daB an oder in der entlang der gemeinsamen Kante
des vertikalen Schenkels (6) und des horizontalen,
oberen Schenkels (7) verlaufenden Biegeachse (3)
des Antrittsprofils mehrere nach oben und/oder
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vom horizontalen, oberen Schenkels (7) weg wei-
sende Zacken (1) einstlickig angeformt werden, in-
dem die Zacken (1) aus dem horizontalen Schenkel
(7) und/oder aus dem vertikalen Schenkel (6) vor
oder in Verbindung mit dem Biegen ausgedrickt
oder ausgestanzt oder ausgeschnitten werden, wo-
bei zugleich an oder neben und an der dem hori-
zontalen, oberen Schenkel (7) zugewandten Seite
jedes Zackens (1) eine Aussparung (2) im horizon-
talen Schenkel (7) und/oder im vertikalen Schenkel
(6) erzeugt wird.

Claims

Tread profile made of metal, for the tread edge of a
step, a platform or a catwalk or for the rung of a lad-
der, wherein the tread profile is a bending profile
with at least one leg (6) that, when installed, is ver-
tical and pointing downward, and at least one hori-
zontal upper leg (7), and wherein the tread profile
is provided with an additional anti-skid surface (4)
in or on the horizontal leg (7),

characterized in that

- several pointed projections (1) that are pointing
upward and/or away from the horizontal upper
leg (7) are, in one piece, formed at or in the
bending axis (3) of the tread profile, wherein the
bending axis (3) extends along the edge that is
common to the vertical leg (6) and the horizon-
tal upper leg (7),

- the pointed projections (1) are produced from
the horizontal leg (7) and/or from the vertical
leg (6) of the tread profile by pressing or punch-
ing or cutting prior to or in the course of the
bending process, and

- arecess (2) is provided in the horizontal leg (7)
and/or in the vertical leg (6), either on or next
to and on that side of the pointed projection (1)
that is facing the horizontal upper leg (7).

Tread profile according to Claim 1, characterized
in that the pointed projections (1) have an outline
in the shape of a trapezoid or a semicircle or a tri-
angle or a rectangle, as seen in perspective.

Tread profile according to Claim 1 or 2, character-
ized in that the pointed projections (1) are each
formed to have a sharp upper or forward edge.

Tread profile according to anyone of the Claims 1
through 3, characterized in that the total length of
the pointed projections (1), as measured in the di-
rection of the bending axis (3), is at least a third of
the total length of the bending axis (3).

Tread profile according to anyone of the Claims 1
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through 4, characterized in that the additional anti-
skid surface (4) is formed by knobs or ripples.

Tread profile according to anyone of the Claims 1
through 5, characterized in that the pointed pro-
jections (1) and the additional anti-skid surface (4)
are formed to have the same height, in order to
achieve as even a tread outline (9) as possible.

Tread profile according to anyone of the Claims 1
through 6, characterized in that the pointed pro-
jections (1) are arranged at uniform spacings form-
ing a regular pitch (8).

Tread profile according to anyone of the Claims 1
through 7, characterized in that it is made of steel,
preferably of galvanized steel or stainless steel.

Method for the manufacture of a tread profile made
of metal for the tread edge of a step or a grid plat-
form or for the rung of a ladder, wherein the tread
profile is provided with at least one leg (6) that, when
installed, is vertical and pointing downward, and at
least one horizontal upper leg (7), this being
achieved by bending an initially flat sheet metal
strip, and wherein the tread profile is provided with
an additional anti-skid surface (4) in or on the hori-
zontal leg (7),

characterized in that

several pointed projections (1) that are pointing up-
ward and/or away from the horizontal upper leg (7)
are, in one piece, formed at or in the bending axis
(3) of the tread profile, wherein the bending axis (3)
extends along the edge that is common to the ver-
tical leg (6) and the horizontal upper leg (7), this be-
ing achieved by the pointed projections (1) being
pressed or punched or cut out of the horizontal leg
(7) and/or out of the vertical leg (6) prior to or in the
course of the bending process, wherein, at the
same time, arecess (2) is produced in the horizontal
leg (7) and/or in the vertical leg (6), either on or next
to and on that side of the pointed projection (1) that
is facing the horizontal upper leg (7).

Revendications

Profilé de bord de marche, en métal, pour le bord
d'une marche d'escalier, d'une plate-forme ou d'une
passerelle ou pour un échelon d'échelle, le profilé
de bord de marche étant un profilé plié avec au
moins une partie (6) tournée vers le bas et verticale
a I'état monté et au moins une partie (7) horizontale
supérieure et le profilé de bord de marche étant
pourvu, dans ou sur la partie horizontale (7), d'un
anti-dérapant (4) supplémentaire, caractérisé en
ce que
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- suroudans l'axe de pliage (3) du profilé de bord
de marche qui s'étire le long de I'aréte commu-
ne de la partie verticale (6) et de la partie hori-
zontale supérieure (7) plusieurs dents (1) diri-
gées vers le haut et/ou allant s'éloignant de la
partie horizontale supérieure (7) sont réalisées
d'une seule piéce avec le profilé;

- les dents (1) sont produites par éjection, poin-
gonnage ou découpage avant ou conjointe-
ment avec le pliage a partir de la partie horizon-
tale (7) et/ou de la partie verticale (6) du profilé
de bord de marche et

- ilyaunévidement (2) dans la partie horizontale
(7) et/ou dans la partie verticale (6) au niveau
de ou a cbté de XXX et sur le cbété de chaque
dent (1) tourné vers la partie horizontale supé-
rieure (7).

Profilé de bord de marche selon la revendication 1,
caractérisé en ce que les dents (1), vues en pro-
jection, ont un profil trapézoidal, semi-circulaire,
triangulaire ou rectangulaire.

Profilé de bord de marche selon la revendication 1
ou 2, caractérisé en ce que les dents (1) sont res-
pectivement réalisées a arétes vives en leur aréte
supérieure ou avant.

Profilé de bord de marche selon I'une des revendi-
cations 1 a 3, caractérisé en ce que la longueur
totale des dents (1), mesurée dans la direction de
I'axe de pliage (3), est au moins un tiers de la lon-
gueur totale de I'axe de pliage (3).

Profilé de bord de marche selon I'une des revendi-
cations 1 a4, caractérisé en ce que I'anti-dérapant
(4) supplémentaire est constitué par réalisation de
noppes ou de stries.

Profilé de bord de marche selon I'une des revendi-
cations 1 a 5, caractérisé en ce que les dents (1)
et I'anti-dérapant (4) supplémentaire sont réalisés
pour former un profil pour prise d'appui du pied (9)
aussi plat que possible, de méme hauteur.

Profilé de bord de marche selon I'une des revendi-
cations 1 a 6, caractérisé en ce que les dents (1)
sont disposées a intervalles identiques les unes par
rapport aux autres, lesdits intervalles constituant un
pas régulier (8).

Profilé de bord de marche selon I'une des revendi-
cations 1 a 7, caractérisé en ce qu'il est composé
d'acier, de préférence d'acier galvanisé ou d'acier
fin.

Procédé de fabrication d'un profilé de bord de mar-
che en métal pour le bord d'une marche d'escalier,
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d'une plate-forme en caillebotis ou pour un échelon
d'échelle, le profilé de bord de marche étant doté,
par pliage d'une bande de téle d'abord plate, d'au
moins une partie (6) tournée vers le bas et verticale
a I'état monté et d'au moins une partie (7) horizon-
tale supérieure, et le profilé de bord de marche se
voyant pourvu, dans ou sur la partie horizontale (7),
d'un anti-dérapant (4) supplémentaire,
caractérisé en ce que

sur ou dans l'axe de pliage (3) du profilé de bord de
marche qui s'étire le long de I'aréte commune de la
partie verticale (6) et de la partie horizontale supé-
rieure (7) plusieurs dents (1) dirigées vers le haut
et/ou allant s'éloignant de la partie horizontale su-
périeure (7) sont réalisées d'une seule piece avec
le profilé par éjection, poingonnage ou découpage
des dents (1) a partir de la partie horizontale (7) et/
ou de la partie verticale (6) avant ou conjointement
avec le pliage, un évidement (2) étant en méme
temps ménagé dans la partie horizontale (7) et/ou
dans la partie verticale (6) au niveau de ou a cété
de XXX et sur le coté de chaque dent (1) tourné vers
la partie horizontale supérieure (7).
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