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Herstellung

(57)  Die Erfindung betrifft ein langsseitig, im Bereich
zweier StoRkanten (12) durch eine Langsschweifnaht
(7) verschweif3te Hohlprofil (6), insbesondere Sprossen-
hohlprofil (6) fiir Sprossen (5), aus Metall, mit einer Pro-

Hohlprofil, insbesondere Sprossenhohlprofil, sowie Verfahren und Vorrichtung zu seiner

filwandung (6a) sowie einer mit Farbe bedruckten Profi-
lauRenflache (6b), wobei die Ladngsschweillnaht (7) eine
SchweinahtauRenflache (7a) aufweist, die auRenseitig
nicht Giber die Profilwandung (6a) libersteht und dass die
SchweifnahtauRenflache (7a) mit Farbe bedruckt ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Hohlprofil
aus Metall, insbesondere ein Sprossenhohlprofil aus Me-
tall, vorzugsweise aus Aluminium fir Isolierverglasungen
sowie ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung
des Hohlprofils.

[0002] In Isolierverglasungen werden Sprossen zwi-
schen zwei Glasscheiben von z.B. Fenstern angeordnet.
Bei den Sprossen handelt es sich um flache Hohlprofil-
stangen, die Ublicherweise mittels Kreuzverbindungsstu-
tcken zusammen gesteckt sind und mit Verbindungs-
stopfen mit dem Abstandhalterrahmen der Isoliervergla-
sung in Verbindung stehen, Die Sprossen sind dabei vor-
zugsweise mit Farbe beschichtet, um die Farbe der
Sprossen an die Farbe der Fensterrahmen anzupassen.
[0003] Es ist bekannt, die Sprossen mittels Extrusion
als Strangpressholhlprofile herzustellen und anschlie-
Rend die gewlinschte Farbe mittels elektrostatischer Pul-
verbeschichtung aufzubringen. Nachteilig bei diesem
Verfahrenist, dass die Wandstéarke der Strangpresshohl-
profile mit 0,6 bis 0,8 mm relativ groR ist, da diinne Wand-
stéarken mit dem Extrusionsverfahren nicht herstellbar
sind. Infolgedessen sind durch Extrusion hergestellte
Sprossen relativ schwer und teuer, da viel Material be-
notigt wird. Des Weiteren kann die Beschichtung mit der
gewilinschten Farbe erst nach der Profilierung des Hohl-
profilstranges erfolgen. Zudem ist bei der Pulverbe-
schichtung das Problem, dass sich an scharfen Kanten
die Feldlinien konzentrieren. Eine Uberbeschichtung der
Werkstlickkanten ist haufig die Folge. AuRerdem ist eine
mittels Pulverbeschichtung beschichtete Oberflache re-
lativ uneben und es wird verhaltnismaRig viel Farbe be-
notigt.

[0004] Ein weiteres Verfahren zur Herstellung von
Sprossenhohlprofilen ist aus der EP 0 577 150 B1 be-
kannt. Die Herstellung gemafl EP 0 577 150 B1 erfolgt
durch Rollverformung. Dabei wird die gewlinschte Farbe
auf ein metallisches Flachbandmaterial mit einem Wal-
zendruckwerk aufgetragen. AnschlieBend wird das
Flachbandmanterial in Streifen geschnitte und diese
Streifen mittels Rollbiegen verformt, bis die beiden
Langskanten der Streifen aneinander stofen. Dabei ent-
steht eine flache Endloshohlprofilstange. Die beiden
StoRkanten werden anschlieRend miteinander ver-
schweilt. Vorteilhaft bei diesem Verfahren ist, dass Pro-
file mit geringer Wandstérke herstellbar sind. Zudem wird
fur den Farbauftrag deutlich weniger Farbe benétigt als
beim Pulverbeschichten und es ist eine glattere Oberfla-
che erzeugbar, Nachteilig beim Rollbiege-Verfahren ist
allerdings, dass sich die Farbe im Bereich der
Schweiflnaht beim Verschweillen ablést und die
Schweifnaht sichtbar ist, was unschén ist. Um diesen
Nachteil zu Gberwinden, offenbart die EP 0 577 150 B1
nach dem Verschweil3en eine Profileinziehung im Be-
reich der Schwei3naht vorzusehen, wobei die Schweil3-
naht im Bereich des Bodens der Profileinziehung vorge-
sehen ist, so dass die Schweilnaht optisch verdeckt an-
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geordnet ist.

[0005] AuRerdem ist es bekannt, Sprossenhohlprofile
mit dem Rollbiege-Verfahren herzustellen, ohne jedoch
vor dem Rollbiegen auf das Flachbandmaterial Farbe
aufzutragen. Stattdessen wird das fertig gebogene und
profilierte Sprossenhohlprofile pulverbeschichtet. Durch
die nachtragliche Beschichtung mittels Pulverbeschich-
tung anstelle des Druckauftrages gemaf der EP 0 577
150 B1 kann die SchweilRnaht zwar unsichtbar gemacht
werden, das Pulverbeschichten hat aber die oben er-
wahnten Nachteile und ist nur in dicken Schichten még-
lich, um eine vollstdndige Abdeckung zu erreichen.
[0006] Des Weiteren ist es aulterhalb der Sprossen-
fertigung bei langsseitig verschweilten Rundrohren be-
kannt, diese aullenseitig bereichsweise abzuschaben,
um eine gute Oberflache zu erhalten. Dies erfolgt mittels
eines ringférmigen Messertragerkopfs, der drei Messer-
platten aufweist, die in Umfangsrichtung des Messertra-
gerkopfes gleichmaRig verteilt angeordnet sind, wobei
der Messertragerkopf um seine Ringachse oszilliert. Das
geschweildte Rundrohr wird durch den Messertragerkopf
durch gefahren, wobei jeweils eines der Messer mit dem
Rundrohr derart in Eingriff steht, dass die AuRenseite
des Rundrohrs bereichsweise abgeschabt wird.

[0007] Zusammenfassend ist festzustellen, dass das
Verfahren der EP 0 577 150 B1, insbesondere aufgrund
der geringen Wandstarke der mit diesem Verfahren her-
gestellten Profile und der fiir den Farbauftrag notwendi-
gen geringen Farbmenge dasjenige ist, das sich am mei-
sten bewahrt hat.

[0008] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist des-
halb, das Verfahren der EP 0 577 150 B1 dahingehend
weiter zu entwickeln, dass ein kostenglinstiges, einfa-
ches und effizientes Verfahren zur Erstellung von Hohl-
profilen aus Metall, insbesondere von Sprossenhohlpro-
filen fUr Isolierverglasungen, bereit gestellt wird, wobei
das hergestellte Hohlprofil eine mdglichst geringe Wand-
stéarke und eine gleichmafRig mit Farbe beschichtete
Oberflache aufweisen soll.

[0009] Weitere Aufgabe der Erfindung ist die Bereit-
stellung einer Vorrichtung zur kostengtinstigen, einfa-
chen und effizienten Herstellung von derartigen Hohlpro-
fillen aus Metall fur Isolierverglasungen.

[0010] Weitere Aufgabe dervorliegenden Erfindungist
die Bereitstellung eines derartigen kostenglinstig und
einfach herstellbaren Hohlprofils aus Metall, insbeson-
dere eines Sprossenhohlprofils flr Sprossen fir Isolier-
verglasungen, das eine moglichst geringe Wandstéarke
und eine gleichmaRig mit Farbe beschichtete Oberflache
aufweist.

[0011] Diese Aufgaben werden durch die Merkmale
der Anspriiche 1, 4 und 12 geldst. Vorteilhafte Weiterbil-
dungen der Erfindung sind in den sich jeweils anschlie-
Rende Unteranspriichen gekennzeichnet.

[0012] Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer
Zeichnung beispielhaft naher erlautert. Es zeigen:

Figur 1:  Ein erfindungsgemafies Sprossenhohlprofil
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im Querschnitt
Figur 2:  Schematisch die Herstellung des erfindungs-
gemalen Sprossenhohlprofils aus einem
Metallbreitband in perspektivischer Darstel-
lung
Figur 3:  Einen Querschnitt eines langsseitig ver-
schweilten flachovalen Endloshohlprofils-
strangs vor dem erfindungsgemafien
Schweillnaht-Abtragen, das heil’t mit erha-
bener Schweillnaht

Schematisch eine Seitenansicht des Hohl-
profilsstrangs gemaf Figur 3

Figur 4:

Figur 5:  Schematisch eine Schweillnahtabtragein-

richtung der erfindungsgemafen Vorrichtung
Figur 6:  Schematisch eine Farbauftrageinrichtung
der erfindungsgemaRen Vorrichtung

Schematisch ein Fenster mit einer Isolierver-
glasung in einer Vorderansicht

Figur 7:

[0013] EinFenster1(Fig.7)miteinerlsolierverglasung
weist im allgemeinen einen Fensterrahmen 2, wenig-
stens zwei auf Abstand angeordnete, im Fensterrahmen
2 gelagerte Glasscheiben 3 und einen die Glasscheiben
3 auf Abstand haltenden, mit Trockenmittel gefillten Ab-
standhalterahmen 4 auf. Im Zwischenraum zwischen
den Glasscheiben 3 sind Sprossen 5 angeordnet. Bei
den Sprossen 5 handelt es sich um auf die gewlinschte
Lange abgeschnittene Sprossenhohlprofile bzw. Hohl-
profilstangen 6 aus Metall, insbesondere Aluminium mit
einer Langsschweillnaht 7 (Fig. 1,3,4), die zu einem
Kreuzungsgebilde zusammengesetzt sind. An den Kreu-
zungssstellen sind die Sprossen 5 in an sich bekannter
Weise mit Kreuzverbindungsstiicken zusammengesetzt
(nicht dargestellt). Verbindungsstopfen Gbernehmen in
an sich bekannter Weise die Lagerung der Sprossen 5
am Abstandhalterrahmen 4.

[0014] Sprossen 5 kénnen unterschiedliche Hohlpro-
filquerschnittsformen aufweisen. Ein gangiges Spros-
senhohlprofil 6 (Fig. 1), weist eine Profilwandung 6a so-
wie eine ProfilauRenflache 6b und eine Profilinnenflache
6¢ auf. Die Profilwandung 6a weist parallel zu den Glas-
scheiben 3 angeordnete bzw. anzuordnende Seitenwan-
dungen 8 und vorzugsweise quer bzw. senkrecht zu den
Seitenwandungen 8 verlaufende, sich in eine Breiten-
richtung 13 des Sprossenhohlprofils 6 erstreckende
Stirnwandungen 9 auf. Im Bereich der Seitenwandungen
8 und Stirnwandungen 9 ist die ProfilaulRenflache 6b
ebenflachig ausgebildet. Da sich der Querschnitt vonden
Seitenwandungen 8 zu den Stirnwandungen 9 hin ver-
jingt, das heift die Breite des Sprossenhohlprofils 6 ab-
nimmt, weist die Profiwandung 6a zudem vier Uber-
gangswandungen 10 auf. Die Ubergangswandungen 10
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verbinden jeweils eine Seitenwandung 8 mit der in Um-
fangesrichtung des Sprossenhohlprofils 6 gesehen
néchsten Stirnwandung 9. Dazu sind die Ubergangswan-
dungen 10 vorzugsweise hohlkehlenférmig bzw. von au-
3en des Hohlprofils 6 gesehen konkav ausgebildet. Des
Weiteren weist das Sprossenhohlprofil 6 eine Langser-
streckung in Richtung einer Langsachse 11 auf. Zudem
weist das Sprossenhohlprofil 6 zwei sich parallel zur
Langsachse 11 erstreckende, aneinander liegende
StoRkanten bzw. Léangskanten 12 auf, wobei die beiden
StoRkanten 12 mittels der sich ebenfalls parallel zur
Langsachse 11 erstreckenden der Langsschwei3naht 7
miteinander verschweil’t sind. Die StoRkanten 12 und
die Langsschweiflnaht 7 sind vorzugsweise im Bereich
einer der beiden Stirnwandungen 9 vorgesehen. Insbe-
sondere sind die beiden StolRkanten 12 und die Léngs-
schweil3naht 7 dabei quermittig in Bezug zur Erstreckung
der entsprechenden Stirnwandung 9 in Breitenrichtung
13 angeordnet. ZweckmaRigerweise ist das Sprossen-
hohlprofil 6 insgesamt symmetrisch zu einer sich parallel
zur Langsachse 11 und senkrecht zur Breitenrichtung 13
erstreckenden Mittenebene 14 ausgebindet.

[0015] Die Herstellung des erfindungsgemafien Hohl-
profils 6, insbesondere Sprossenhohfprofils 6 erfolgt da-
bei in einem, bevorzugt kontinuierlichen, Verfahren
durch Rollverformung und Langsverschwei3en aus ei-
nem metallischen Flachbandmaterial bzw. Metallband
15 (Fig. 2). Dazu wird zunachst das relativ breites Me-
tallband 15, das zweckmaRigerweise auf einer Haspel
(nicht dargestellt) aufgewickelt ist, von dieser abgezo-
gen, durch eine Farbbeschichtungseinrichtung durchge-
fuhrt, in dieser kontinuierlich einseitig mit Farbe be-
schichtet. Die Beschichtung erfolgt durch Auftragen der
Farbe z.B. mittels einer an sich bekannten Walzendruck-
einrichtung mit einer Auftragswalze (nicht dargestellt).
Die Auftragswalze besteht dabei zweckmaRigerweise
aus Metall bzw. weist zumindest einen AuRenmantel aus
Metall auf.

[0016] Nachdem anschlieRenden Trocknender Farbe
in einer Trocknereinrichtung, durch die das beschichtete
Metallband 15 zweckmaRigerweise kontinuierlich durch-
geflihrtwird, wird das beschichtete Metallband 15 zweck-
maRigerweise wieder aufgewickelt und danach in meh-
rere zueinander parallele Léangsstreifen 16 geschnitten.
Dies erfolgt zweckmaRigerweise ebenfalls kontinuierlich
in einer Schneideinrichtung. Beidseitige Langskanten
16a der Metallstreifen 16 bilden spater die beiden sich
langserstreckenden StolRkanten 12.

[0017] In einer sich an die Schneideinrichtung an-
schlieBenden an sich bekannten Rollbiegeeinrichtung
(nicht dargestellt) wird nun jeweils ein Metallstreifen 16
mittels Rollverformung kontinuierlich derart zu einem
langsgeschlitzten Endloshohlprofil 17 verformt, dass die
beiden StofRlkanten 12 aneinander stoRen und die mit
Farbe beschichtete Seite des Metallstreifens 16 die Pro-
filauRenflache 6b bildet. Das Rollverformen erfolgt in an
sich bekannter Weise mit mehreren, in einer Férderrich-
tung, in die der Metallstreifen 16 geférdert wird, hinter-
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einander angeordnete Biegerollenpaaren (nicht darge-
stellt). Dabei wird der Metallstreifen 16 jeweils zwischen
den beiden Biegerollen eines Biegerollenpaares durch-
gefiihrt. Die eine Biegerolle weist dabei eine konkav ge-
wolbte Umfangsflache und die andere Biegerolle eine
konvex gewdlbte Umfangsflache, wobei die Umfangsfla-
chen so aufeinander abgestimmt sind und die Wélbung
von Rollenpaar zu Rollenpaar so zunimmt, dass nach
und nach der Metallstreifen zum langsgeschlitzten End-
loshohlprofil 17 gebogen wird.

[0018] Das Endloshohlprofil 17 weist zweckmaRiger-
weise einen im wesentlichen flachovalen, elliptischen
Querschnitt auf, wobei wie beim spateren Sprossenhohl-
profil 6 bereits die Erstreckung des Endlosrohrs 17 in
Breitenrichtung 13 geringer als in Hohenrichtung 18 ist.
Das heildt eine Hauptachse 19 des elliptischen Quer-
schnitts ist parallel zur H6henrichtung 18 und eine Ne-
benachse 20 ist parallel zur Breitenrichtung 13. Das End-
loshohlprofil 17 weist somit zwei sich in Richtung der
Hauptachse 19 gegeniiberliegende Hauptscheitel 21
und zwei in Richtung der Nebenachse 20 gegeniberlie-
gende Nebenscheitel 22 auf. Dabei ist die Profilwandung
6a im Bereich beider Scheitel 21;22, zumindest aber im
Bereich eines, bevorzugt beider der Hauptscheitel 21 ab-
gerundet, insbesondere kreisbogenférmig ausgebildet.
Insbesondere weist die ProfilauRenflache 6b in den
Hauptscheiteln 21 einen Radius von 2 bis 4 mm, bevor-
zugt 3 mm auf. Die beiden Hauptscheibel 21 weisen zu-
dem eine starkere Kriimmung auf als die Nebenscheitel
22. Zudem ist das Endloshohlprofil 17 ebenfalls bereits
vorzugsweise symmetrisch zur Mittelebene 14 ausgebil-
det und weist eine Langserstreckung in Richtung der
Langsachse 11 auf. Die beiden StolRkanten 12 und somit
auch die Langsschweil3naht 7 sind zudem zweckmaRi-
gerweise an einem der beiden Hauptscheitel 21 ange-
ordnet sind.

[0019] In einer sich an die Rollbiegeeinrichtung an-
schlieRenden an sich bekannten Schweilieinrichtung der
erfindungsgemafen Vorrichtung (nicht dargestellt) wer-
den die beiden aneinander stoRenden StoRkanten 12
durch Erzeugen der Langsschwei3naht 7 miteinander
verschweildt. Das VerschweilRen erfolgt beispielsweise
mittels Laserschweifen oder Induktionsschweillen.
[0020] Da, wie bereits oben erlautert, sich beim Ver-
schweilRen die Farbe auf der ProfilaufRenflache 6b im Be-
reich um die Langsschweillnaht 7 herum abldst, und die
Schweilinaht 7 Uber die Profilwandung 6a nach aulen
Ubersteht, ist erfindungsgeman vorgesehen, die Langs-
schweillnaht 7 aulRenseitig derart abzutragen, dass das
Material der Langsschwei3naht 7 nicht mehr Uber die
Profilwandung 6a nach auflen Ubersteht und die Profi-
lauBenflache 6b in diesem Bereich vorkommen glatt und
ebenflachig ist, und den dadurch entstehenden farbfrei-
en Bereich der ProfilauRenflache 6b nachtraglich mit Far-
be zu beschichten.

[0021] Die dazu vorgesehene, der SchweilReinrich-
tung nachgeordnete, Schweillnahtabtrageinrichtung 23
(Fig. 5) der erfindungsgemaRen Vorrichtung weist einen
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Klingenhalter 24 zum Halten von zumindest einer, vor-
zugsweise drei Klingen 25 zum Abschaben der Langs-
schweillnaht 7 auf. Der Klingenhalter 24 ist vorzugsweise
ringférmig ausgebildet und weist eine mittlere durchge-
hende Offnung 26 auf, durch die das Endloshohlprofil 17
(inFig. 5ist stattdessen ein Rundrohr 41 dargestellt) zum
Abschaben durchgefihrt wird. Des Weiteren weist der
Klingenhalter 24 eine vorzugsweise mittige Drehachse
27 auf, die bevorzugt parallel zu einer Transportrichtung
28 ist, in die das Endloshohlprofil 17 durch die Offnung
26 mittels geeigneter Transportmittel durch transportiert
bzw. bewegt wird. Die Transportrichtung 28 ist dabei par-
allel zur Langsachse 11 des Endloshohlprofils 17. Der
gesamte Klingenhalter 24 und somit die Kleingen 25 sind
um die Drehachse 27 oszillierend drehbar antreibbar.
Der Oszillierungswinkel, also der Winkel, den der Klin-
genhalter 24 in eine Richtung Uberstreicht, betragt dabei
zweckmaRigerweise 5 bis 25°, bevorzugt 10 bis 25°. Des
Weiteren fiihrt der Klingenhalter 24 zweckmaRigerweise
5 bis 60, bevorzugt 20 bis 40 Hin- und Herbewegungen
pro Minute aus.

[0022] Die drei Klingen 25 sind um die Offnung 26 her-
um verteilt angeordnet, wobei sie radial in Bezug zur
Drehachse 27 in die Offnung 26 hinein ragen, also eine
die Offnung 26 begrenzende Offnungswandungsflache
29 radial nach innen lberragen, so dass mittels der Klin-
gen 25 die Langsschweilnaht 7 abgeschabt werden
kann. Dabei sind die drei Klingen 25 bevorzugt um die
Drehachse 27 herum, also in Umfangsrichtung der Off-
nung 26 gesehen gleichmaRig verteilt angeordnet. Au-
Rerdem sind weisen die Klingen 25 vorzugsweise eine
identische Raumform auf. Eine Klingenschneidkante 30
weist dabei zweckmaRigerweise einen konkaven, insbe-
sondere um die Drehachse 27 gekrimmten, bogenfor-
migen Verlauf auf. Zudem erstreckt sich die Klingen-
schneidkante 30 vorzugsweise in einer zur Transport-
richtung 28 senkrechten Ebene.

[0023] Um die Langsschwei3naht 7 abzuschaben, ist
immer eine der Klingen 25 so angeordnet, dass sie im
Eingriff mit dem Endloshohlprofil 17 steht, wahrend die-
ses durch die Offnung 26 durch gefiihrt wird. Insbeson-
dere wird das Endlosprofil 17 derart durch die Offnung
26 durch gefiihrt, dass die Langeschweil3naht 7 nach
oben zeigt, so das immer die obere Klinge 25 im Eingriff
mit dem Endloshohlprofil 17 steht. Da das Endloshohl-
profil 17 beim Passieren der Klinge 25 eine Relativbe-
wegung zur Klinge 25 in Transportrichtung 28 ausflhrt
und die Klinge 25 aufgrund der Drehbewegung um die
Drehachse 27 gleichzeitig eine Relativbewegung zum
Endloshohlprofil 17 senkrecht zur Transportrichtung 28
ausflhrt, wird die LadngsschweilRnaht 7 mittels eines zie-
henden Schnitts von dem Endloshohlprofil 17 auRensei-
tig, also von der Profilauenflache 6b her, abgeschnitten
bzw. abgeschabt. Dabei wird die Langsschweifnaht 7
abgetragen.

[0024] Um die HOhe der jeweils in Eingriff stehenden
Klinge 25 auf die Hohe des Endloshohlprofils 17 anzu-
passen, ist der Klingenhalter 24 vorzugsweise héhenver-
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stellbar. Die Hohe der Klinge 25 muss so eingestellt wer-
den, dass die LangsschweilRnaht 7 so weit abgeschabt
wird, dass die Langsschweifinaht 7 nicht mehr tber die
Profilwandung 6 auBenseitig Ubersteht und eine glatte
SchweillnahtauRenflache 7a (Fig. 1) entsteht, aber die
Profilwandung 6 nur in geringem MaRe mit abgeschabt
wird. Die SchweiRnahtaufRenflache 7a der abgetragenen
Schweifinaht 7 weist vorzugsweise eine Rauhigkeit Ra
von 0,152 bis 0,550 wm, bevorzugt 0,250 pm und eine
Rauhigkeit Rz 0,85 bis 3,1 um, bevorzugt 2,7 um auf.
Dies erfordert auch eine entsprechende Anpassung der
Klingenanordnung und der Form der Klingenschneidkan-
te 30. Die angegebenen Rauhigkeitswerte wurden Uber
die Lange (parallel zur Langsachse 11) ermittelt.
[0025] An die Schweillnahtabtrageinrichtung 23
schliet sich eine an sich bekannte Profilierungseinrich-
tung (nicht dargestellt) der erfindungsgemaRen Vorrich-
tung an, in der das langsseitig verschweilte Endloshohl-
profil 17 derart profiliert wird, dass es die gewlinschte,
z.B. die oben beschriebene Querschnittsform des her-
zustellenden Sprossenhohlprofils 6 erhalt. Die Profilie-
rungseinrichtung weist dazu zweckmaRigerweise in an
sich bekannter Weise mehrere Profilierungsrollen auf.
Insbesondere wird das Endloshohlprofil 17 derart profi-
liert, dass die beiden Hauptscheitel 21 zur Bildung der
Stirnwandungen 9 abgeflacht werden und die beiden Ne-
benscheitel 22 zur Bildung der Seitenwandungen 8 ab-
geflacht werden. Zudem werden die konkaven Uber-
gangswandungen 10 eingedruckt.

[0026] GemaR der Erfindung wird das Sprossenhohl-
profil 6 nun wie oben bereits eridutert nach dem Profilie-
ren nachtraglich nochmals mit Farbe beschichtet und
zwar lediglich in einem streifenférmigen farbfreien Be-
reich auf der Langsschweiflnaht 7 und um die Langs-
schweillnaht 7 herum, wo sich die Farbe beim Ver-
schweillen abgeldst hat. Dieser streifenformige farbfreie,
ebenflachige Bereich liegt folglich auf der Stirnwandung
9, die die Langsschweilnaht 7 aufweist. Dazu ist der
Profilierungseinrichtung eine Farbauftragseinrichtung 31
der erfindungsgemafien Vorrichtung nachgeordnet. Die
Farbauftragseinrichtung 31 weist einen Farbbehalter 32
mit der aufzutragenden Farbe, eine Farbaufnahmewalze
33 zum Aufnehmen der Farbe aus dem Farbbehalter und
Ubertragen der Farbe auf eine Matrizenwalze 34, eine
Rakeleinrichtung 35 zum Abrakeln Uberschussiger Far-
be von der Matrizenwalze 34 und eine Auftragswalze 36
zum Auftragen der Farbe auf das Sprossenhohlprofil auf.
Das Sprossenhohlprofil 6 wird dabei in eine vorzugswei-
se zur Langsachse 11 und zur Transportrichtung 28 par-
allele, Transportrichtung 42 durch die Farbauftragsein-
richtung 31 durchgefiihrt wird. Die Farbaufnahmewalze
33 ist um eine vorzugsweise zur Transportrichtung 42
senkrechte, vorzugsweise horizontale, Drehachse 33a
in eine Drehrichtung 33b drehbar antreibbar und so an-
geordnet, dass sie in den Farbbehalter 32 eintaucht und
dabei Farbe aufnimmt. Die Matrizenwalze 34 istebenfalls
um eine zur Transportrichtung 42 senkrechte, vorzugs-
weise horizontale, Drehachse 34a drehbar antreibbar,
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allerdings in gegenlaufige Drehrichtung 34b zur Farbauf-
nahmewalze 33. Die Farbaufnahmewalze 33 und die Ma-
trizenwalze 34 rollen dabei derart aneinander ab, dass
die von der Farbaufnahmewalze 33 aufgenommene Far-
be auf die Matrizeswalze 34 Gbertragen wird. Die Matri-
zenwalze 34 weist in ihrer Umfangsflache 37 zudem zu-
mindest eine in Umfangsrichtung umlaufende Rinne
(nicht dargestellt) auf. Die Rinne legt die Menge an Farbe
und die Breite des Farbstreifens fest, die auf das Spros-
senhohlprofil 6 aufgetragen wird. Dazu wird mittels der
Rakeleinrichtung 35 die Uberschissige Farbe von der
Umfangsflache 37 abgerakelt, so dass nur noch die Far-
be in der Rinne auf der Umfangsflache 37 zuriickbleibt.
Die Rinne weist zweckmaRigerweise eine Tiefe, also ra-
diale Erstreckung von 0,1 bis 0,3 mm, bevorzugt 0,15 bis
0,2 mm auf. Zudem weist die Rinne weist zweckmafi-
gerweise eine Breite, also Erstreckung parallel zur Dreh-
achse 34a von 2 bis 4 mm, bevorzugt 2,5 bis 3 mm auf.
Diese in der Rinne verbliebene Farbe wird dann von der
Matrizenwalze 34 auf die Auftragswalze 36 Ubertragen,
wozu die Matrizenwalze 34 und die Auftragswalze 36
aneinander abrollen.

[0027] Die Auftragswalze 36 ist ebenfalls um eine zur
Transportrichtung 42 senkrechte, vorzugsweise horizon-
tale, Drehachse 36a drehbar antreibbar, allerdings in ge-
genlaufige Drehrichtung 36b zur Matrizenwalze 34. Ge-
mal einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung
weist die Auftragswalze 36 zudem eine Mantelwandung
38 auf, die aus Gummi besteht. Insbesondere besteht
die Mantelwandung 38 aus Silikonkautschuk oder PU
(Polyurethan). Zudem weist das Material der Mantelwan-
dung 38 vorzugsweise eine Harte von 20 bis 80 Shore-
A, bevorzugt 70 bis 80 Shore-A auf.

[0028] Der besondere Vorteil der Mantelwandung aus
Gummi gegeniiber einer Mantelwandung aus Metall, ins-
besondere Stahl, liegt in den verschiedenen Hartegra-
den, die eingesetzt werden kénnen, und an der Funktion,
geringe Vertiefungen im zu bedruckenden Material aus-
zugleichen.

[0029] Die Farbe wird derart auf die Auftragswalze 36
Ubertragen, dass die Auftragswalze 36 auf ihrer glatten,
nicht profilierten Umfangsflache 40 einen sich in Um-
tangsrichtung erstreckenden Farbstreifen mit vorgege-
bener Breite, also Erstreckung parallel zur Drehachse
36a der Auftragswalze 36, aufweist. Dieser Farbstreifen
wird mittels der Auftragswalze 36 und von dieser auf das
Sprossenhohlprofil 6 aufgetragen, insbesondere aufge-
druckt. Dazu wird das Sprossenhohlprofil 6 mit der die
Langsschweilinaht 7 aufweisenden Stirnwandung 9 der
Auftragswalze 36 zugewandt an der Auftragswalze 36
vorbei gefuhrt, insbesondere mit der entsprechenden
Stirnwandung 9 nach oben weisend unter dieser durch-
gefuhrt. Dabei rollt die Auftragswalze 36 auf der entspre-
chenden Stirnwandung 9 ab, wobei sie einen vorbe-
stimmtem Druck auf diese auslbt, so dass die Farbe in
Streifenform von der Auftragswalze 36 auf die
SchweiflnahtauRenflache 7a und die zu dieser benach-
barte ProfilauRenflache 6b aufgedruckt wird. Dabei wird
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das Sprossenhohlprofil 6 auf geeignete Weise durch ent-
sprechende Gegendruckmittel (nicht dargestellt) ge-
stutzt.

[0030] Der mittels der Auftragswalze auf die Stirnwan-
dung 9 aufgedruckte Farbstreifen, ist dabei breitenmafig
so bemessen, dass er die SchweillnahtauRenflache 7a
und den Bereich der ProfilauRenflache 6b abdeckt, von
dem sich die zuvor aufgetragene Farbe beim Verschwei-
Ren abgel6st hat. Dadurch entsteht eine geschlossene
Farbschicht auf der gesamten ProfilauRenflache 6b des
Sprossenhohlprofils 6. Dabei wird die Menge der mittels
der Auftragswalze 36 aufgetragenen Farbe und damit
die Beschichtungsdicke insbesondere durch die Tiefe
der Rinne bestimmt. Diese ist zweckmaRigerweise so
festgelegt, dass die Beschichtungsdicke im Bereich des
Farbstreifens weitgehend der Beschichtungsdicke im
Bereich der Gibrigen Profilwandung 6 entspricht. Dadurch
wird eine homogene Beschichtungsdicke Uber die ge-
samte ProfilauRenflache 6b gewahrleistet, woraus eine
gleich bleibende Farbgebung resultiert.

[0031] ZweckmaRigerweise weist die erfindungsge-
male Vorrichtung zudem eine Einrichtung zum Trennen
des endlosen Sprossenhohlprofils 6 in Sprossenhohlpro-
file 6 vorgegebener Lange, z.B. fir die Verwendung als
Sprosse 5 auf.

[0032] Beidem erfindungsgemafen Verfahren ist von
Vorteil, dass aufgrund der Herstellung mittels Rollverfor-
mens Hohlprofile 6 jeglicher Art mit sehr geringen Wand-
starken herstellbar sind. Die Wandstarke des hergestell-
ten Sprossen hohlprofils 6 betrégt vorzugsweise 0,35 bis
0,4 mm, bevorzugt 0,37 bis 0,4 mm. Dadurch werden
enorme Materialkosten eingespart im Vergleich zur Her-
stellung mittels Extrusion. Des Weiteren weist das erfin-
dungsgemal hergestellte Sprossenhohlprofil 6 auf der
gesamten Profilaul3enflache 6b eine homogene Farbbe-
schichtung auf. Dabei ist die Beschichtung in allen Be-
reichen mittels Aufdrucken der Farbe bzw. Bedrucken
mit Farbe erfolgt. Bei diesem Beschichtungsverfahren
wird wesentlich weniger Farbe bendtigt als beim Pulver-
beschichten, was wiederum Kosten spart. Zudem wird
eine deutlich glattere Oberflache erhalten. Aufgrund der
hohen Materialkosten ist das eindungsgemafe Verfah-
ren somit trotz der beiden zusatzlichen Verfahrensschrit-
te rentabel.

[0033] Dabei wurde im Rahmen der Erfindung heraus
gefunden, dass insbesondere das Abtragen der
Schweilinaht mittels des ziehenden Schnitts durch ge-
eignete Mittel, vor allem die oszillierende Klinge 25, be-
sonders vorteilhaft ist. Denn dies liefert in einem Arbeits-
gang mit Dampfreinigung ohne Nachbearbeiten eine
ausreichend glatte SchweilRnahtauRenflache 7a, auf der
die aufgedruckte Farbe dauerhaft haftet. Dennauch beim
dem Profilieren des Endloshohlprofils 17 wolbt sich die
Schweifnaht 7 nicht mehr auf, so dass die ebenflachig
SchweiflnahtauRenflache 7a erhalten bleibt. Dies war
nicht ohne weiteres vorhersehbar. Infolgedessen wurde
eine besonders vorteilhafte Auswahl dahingehend ge-
troffen, dass das Abtragen bereits vor dem Profilieren
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erfolgt.

[0034] Des Weiteren weist das erfindungsgemaRe
Sprossenhohlprofil 6 keine Profileinziehungen auf, die
beim Steckverbinden mehrerer Profile ineinander stéren
kénnten.

[0035] Selbstverstandlich liegtes auchim Rahmen der
Erfindung, das Metallband 15 nach dem Beschichten mit
Farbe und dem anschlieRenden Trocknen zunachst Auf-
zuwickeln und spater weiter zu verarbeiten oder in die
Metallstreifen 16 zu zerschneiden und diese zunachst
aufzuwickeln. Dies kann auch in extra dafiir vorgesehe-
nen, von der erfindungsgemafRen Vorrichtung getrenn-
ten Vorrichtungen erfolgen. Alternativ dazu kénnen, ins-
besondere vorgefertigte, Metallstreifen 16 verwendet
werden und diese direkt mit Farbe beschichtet werden.
[0036] Des Weiteren kann das Herstellungsverfahren
insgesamt oder kdnnen die einzelnen Schritte auch nicht
kontinuierlich ablaufen.

Patentanspriiche

1. Léangsseitig, im Bereich zweier Stollkanten (12)
durch eine LangsSchweilinaht (7) verschweilltes
Hohlprofil (6), insbesondere Sprossenhohlprofil (6)
fur Sprossen (5), aus Metall, mit einer Profilwandung
(6a) sowie einer mit Farbe bedruckten Profilauen-
flache (6b),
dadurch gekennzeichnet, dass
die Langsschweil’naht (7) eine SchweillnahtauRen-
flache (7a) aufweist, die auRenseitig nicht tUber die
Profilwandung (6a) Uubersteht und dass die
SchweifinahtauRenflache (7a) mit Farbe bedruckt
ist.

2. Hohlprofil nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Profilwandung (6a) zwei parallel zueinander an-
geordnete Seitenwandungen (8) und zwei vorzugs-
weise quer zu den Seitenwandungen (8) verlaufen-
de Stirnwandungen (9) aufweist, wobei vorzugswei-
se sich der Querschnitt von den Seitenwandungen
(8) zu den Stirnwandungen (9) hin verjiingt, wobei
die Profilwandung (6a) vier Ubergangswandungen
(10) aufweist, die jeweils eine Seitenwandung (8) mit
der in Umfangsrichtung des Hohlprofils (6) gesehen
nachsten Stirnwandung (9) verbinden.

3. Hohlprofil nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Langsschweil3naht (7) im Bereich einer der bei-
den Stirnwandungen (9) vorgesehen ist, wobei die
Langsschweillnaht (7) vorzugsweise mittig in Bezug
zur Erstreckung der Stirnwandung (9) in eine Brei-
tenrichtung (13) des Hohlprofils (6) angeordnet ist.

4. Vorrichtung zur, insbesondere kontinuierlichen, Her-
stellung eines Hohlprofils (6) aus Metall, insbeson-
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dere eines Sprossenhohlprofils (6) fiir Sprossen (5),
mit einer Profilwandung (6a) sowie einer Profilau-
Renflache (6b), insbesondere zur Herstellung eines
Hohlprofils (6) nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche, aufweisend

a) Eine Rollbiegeeinfichtung zum Erzeugen ei-
nes langsgeschlitzten Endloshohlprofils (17) mit
zwei aneinander liegenden StolRkanten (12) aus
einem zumindest einseitig mit Farbe beschich-
teten Metallstreifen (16),

b) Eine Schweileinrichtung zum Erzeugen ei-
ner Langsschweilinaht (7) durch VerschweilRen
der beiden StoRRkanten (12) miteinander,

c) Eine Profilierungseinrichtung zum Einbringen
von Profilierungen in das verschweil3te Endlos-
hohlprofil (17) zur Erzeugung des Hohlprofils

().
gekennzeichnet durch

d) Eine, insbesondere der Schweileinrichtung
nachgeordnete und der Profilierungsvorrich-
tung vorgeordnete, SchweilRnahtabtrageinrich-
tung (23) zum auBenseitigen Abtragen, insbe-
sondere Abschaben, der LangsschweilRnaht (7)
zur Erzeugung einer glatten Schweillnahtau-
Renflache (7a),

e) Eine, insbesondere der Profilierungsvorrich-
tung nachgeordnete, Farbauftragseinrichturig
(31) zum, insbesondere streifenférmigen, Be-
drucken der SchweiflnahtauRenflache (7a) und
vorzugsweise des dazu benachbarten Bereichs
der Profilau3enflache (6b) mit Farbe.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Vorrichtung eine Farbbeschichtungseinrichtung
zum Aufdrucken von Farbe auf den Metallstreifen
(16) oder ein Metallband (15), aus dem Metallstreifen
(16) ausschneidbar sind, aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 und/oder 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Schweil’nahtabtrageinrichtung (23) einen Kilin-
genhalter (24) zum Halten von zumindest einer, vor-
zugsweise drei Klingen (25) zum Abschaben der
LangsschweilRnaht (7) aufweist, wobei der Klingen-
halter (24) vorzugsweise ringférmig ausgebildet ist
und eine mittlere durchgehende Offnung (26) auf-
weist, durch die das Endloshohlprofil (17) zum Ab-
schaben mittels geeigneter Transportmittel durch-
fuhrbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Klingen (25), insbesondere mit dem Klingenhal-
ter (24), um eine vorzugsweise mittige Drehachse

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

11.

12.

(27) oszillierend drehbar antreibbar sind, wobei ein
Oszillierungswinkel, also der Winkel, um den die
Klingen (25), insbesondere mit Klingenhalter (24), in
eine Richtung antreibbar sind, vorzugsweise 5 bis
25°, bevorzugt 10 bis 15° betragt.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Klingen (25), insbesondere mit Klingenhalter
(24), mit 5 bis 60, bevorzugt 20 bis 40 Hin- und Her-
bewegungen pro Minute antreibbar sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 6 bis 8,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine Klingenschneidkante (30) einen konkaven, ins-
besondere um die Drehachse (27) gekrimmten, bo-
genférmigen Verlauf aufweist, wobei sich die Klin-
genschneidkante (30) vorzugsweise in einer zur
Transportrichtung (28) senkrechten Ebene er-
streckt.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 4 bis 9,

dadurch gekenntzeichnet, dass

die Farbauftragseinrichtung (31) eine Auftragswalze
(36) zum Auftragen der Farbe auf das Hohlprofil (6)
aufweist, die um eine Drehachse (36a) drehbar an-
treibbar ist, wobei die Auftragswalze (36) vorzugs-
weise eine Mantelwandung (38) aufweist, die aus
Gummi, insbesondere aus Silikonkautschuk oder
PU (Polyurethan) besteht, wobei das Material der
Mantelwandung (38) zweckmaRigerweise eine Har-
te von 20 bis 80 Shore-A, bevorzugt 70 bis 80 Shore-
A aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Farbauftragseinrichtung (31) eine Matrizenwalze
(34) zum Ubertragen der auf das Hohlprofil (6) auf-
zudruckenden Farbe, insbesondere eines aufzu-
druckenden Farbstreifens, auf die Auftragswalze
(36) aufweist, wobei

vorzugsweise die Matrizenwalze (34) in ihrer Um-
fangsflache (37) zumindest eine in Umfangsrichtung
umlaufende Rinne zur Aufnahme der auf das Hohl-
profil (6) aufzudruckenden Farbe aufweist, wobei
die Rinne vorzugsweise eine Tiefe, also radiale Er-
streckung von 0,1 bis 0,3 mm, bevorzugt 0,15 bis
0,2 mm und zweckmaRigerweise eine Breite, also
Erstreckung parallel zur einer Drehachse (34a) der
Matrizenwalze (34) von 2 bis 4 mm, bevorzugt 2,5
bis 3 mm aufweist.

Verfahren zur insbesondere kontinuierlichen Her-
stellung eines Hohlprofils aus Metall, insbesondere
eines Sprossenhohlprofils (6) fir Sprossen (5), mit
einer Profilwandung (6a) sowie einer Profilauf3enfla-



13.

14.

15.

16.

17.

13

che (6b), insbesondere zur Herstellung eines Hohl-
profils (6) nach einem oder mehreren der Anspriiche
1 bis 3, vorzugsweise unter Verwendung einer Vor-
richtung nach einem oder mehreren der Anspriiche
4 bis 11 mit den folgenden Verfahrensschritten:

a) Erzeugen eines langsgeschlitzten Endlos-
hohlprofils (17) mit zwei aneinander liegenden
StolRkanten (12) aus einem zumindest einseitig
mit Farbe beschichteten Metallstreifen (16) mit-
tels Rollverformung,

b) Erzeugen einer Langsschwei3naht (7) durch
Verschweillen der beiden StolRkanten (12) mit-
einander,

¢) Einbringen von Profilierungen in das ver-
schweilte Endloshohlprofil (17) zur Erzeugung
des Hohlprofils (6)

gekennzeichnet durch

d) AuRenseitiges Abtragen, insbesondere Ab-
schaben, der Langsschwei3naht (7) zur Erzeu-
gung einer glatten SchweilRnahtauBenflache
(7a),

e) Insbesondere streifenférmiges Beschichten
der ProfilauBenflaiche (6b) im Bereich der
SchweilRnahtauRenflache (7a) und vorzugswei-
se dazu benachbarter Bereiche mit Farbe mit-
tels Aufdrucken der Farbe.

Verfahren nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Endloshohlprofil (17) mit flachovalem, ellipti-
schem Querschnitt erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 12 und/oder 13,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Langsschweillnaht (7) mittels eines ziehenden
Schnitts abgeschabt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspru-
che 12 bis 14,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Endloshohlprofil (17) derart profiliert wird, dass
die Langsschweil3naht (7) und der dazu benachbar-
te und mit Farbe zu bedruckende Bereich der Profi-
lauRenflache (6b) ebenflachig sind.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 12 bis 15,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Langsschweilnaht (7) von dem Endlosrohr (17)
vor der Profilierung abgetragen wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 12 bis 16,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Farbe auf das Hohlprofil (6) nach der Profilierung
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18.

19.

20.

21.

22,

14
aufgetragen wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 12 bis 17,

dadurch gekennzeichnet, dass

die LangsschweilRnaht (7) derart abgetragen wird,
dass die LangsschweilRnaht (7) nicht mehr Gber die
Profilwandung (6a) nach aulRen Ubersteht.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 12 bis 18,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Metallstreifen (16) derart zu einem langsge-
schlitzten Endloshohlprofil (17) verformt wird, dass
die mit Farbe beschichtete Seite des Metallstreifens
(16) die ProfilauRenflache (6b) bildet.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 12 bis 19,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Endloshohlprofil (17) erzeugt wird, das eine
Hauptachse (19) und eine dazu senkrechte Neben-
achse (20) aufweist, und das zwei sich in Richtung
der Hauptachse (19) gegeniberliegende Haupt-
scheitel (21) und zwei in Richtung der Nebenachse
(20) gegeniberliegende Nebenscheitel (22) auf-
weist, wobei

zweckmafligerweise ein Endloshohlprofil (17) er-
zeugt wird, dessen Profilwandung (6a) im Bereich
beider Scheitel (21;22), zumindest aber im Bereich
eines, bevorzugt beider der Hauptscheitel (21) ab-
gerundet ausgebildet ist, wobei vorzugsweise ein
Endloshohlprofil (17) erzeugt wird, bei dem die
Langsschweilinaht (7) an einem der beiden Haupt-
scheitel (21) angeordnet ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 12 bis 20,

dadurch gekennzeichnet, dass

zum Abtragen eine Schweilinahtabtrageinrichtung
(23) gemaR einem oder mehreren der Anspriiche 6
bis 9 verwendet wird, wobei zweckmaRigerweise im-
mer eine Klinge (25) mit dem Endloshohlprofil (17)
abschabend in Eingriff steht und das Endloshohlpro-
fil (17) beim Passieren der Klinge (25) eine Relativ-
bewegung zur Klinge (25) in eine zu einer Langs-
achse (11) des Endloshohlprofils (17) parallele Rich-
tung ausfihrt und die Klinge (25), insbesondere auf-
grund der oszillierenden Drehbewegung um die
Drehachse (27), gleichzeitig eine Relativbewegung
zum Endloshohlprofil (17) in einer zur Langsachse
(11) senkrechten Richtung ausfiihrt, wobei die Klin-
gen (25) bzw. der Klingenhalter (24) zweckmaRiger-
weise um einen Oszillierungswinkel von 5 bis 25°,
bevorzugt 10 bis 15° oszillieren.

Verfahren nach Anspruch 21,
dadurch gekennzeichnet, dass
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die Klingen (25) bzw. der Klingenhalter (24) 5 bis 60,
bevorzugt 20 bis 40 Hin- und Herbewegungen pro
Minute ausfiihren bzw. ausfihrt.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 20 bis 22,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Endloshohlprofil (17) derart profiliert wird, dass
die beiden Hauptscheitel (21) zur Bildung der Stirn-
wandungen (9) abgeflacht werden und zweckmaRi-
gerweise die beiden Nebenscheitel (22) zur Bildung
der Seitenwandungen (8) abgeflacht werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 20 bis 23,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Endloshohlprofil (17) derart profiliert wird, dass
das Hohlprofil (6) eine gerade Stirnwandung (9) auf-
weist und die Langsschwei3naht (7) im Bereich der
Stirnwandung (9) angeordnet ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspru-
che 12 bis 24,

dadurch gekennzeichnet, dass

zum Aufbringen der Farbe auf das Hohlprofil (6) eine
Farbauftrageinrichtung (31) nach Anspruch 10 oder
11 verwendet wird, wobei vorzugsweise

die Farbe mittels der Auftragswalze (36) auf die
SchweilRnahtauRenflache (7a) und vorzugsweise
die dazu benachbarte ProfilauRenflache (6b) aufge-
druckt wird, wobei zweckmaRigerweise

die Auftragswalze (36) auf der Schweilnahtauen-
flache (7a) und vorzugsweise der dazu benachbar-
ten ProfilauBenflache (6b) unter Auslibung eines
Druckes auf dieser abrollt.
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