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(54) Abstandhalterrohr für eine Isolierverglasung, sowie Vorrichtung und Verfahren zur 
Herstellung des Abstandhalterrohrs und Isolierverglasung mit einem aus derartigen 
Abstandhalterrohren zusammengesetzten Abstandhalterrahmen

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft ein Abstand-
halterrohr (1) zur Herstellung von Abstandhalterrahmen
für Mehrscheiben-Isolierverglasungen mit zumindest
zwei Glasscheiben, mit einer Rohrwand (2), die eine
Sichtwandung (6), eine dieser gegenüberliegende Bo-
denwandung (7) und zwei sich gegenüberliegende Sei-
tenwandungen (8) zur Verbindung mit je einer Glasschei-
be aufweist, wobei zumindest eine der beiden Seiten-
wandungen (8) zur Erhöhung der Biegesteifigkeit des Ab-
standhalterrohres (1) teilbereichsweise kaltverfestigt ist,
sowie eine Mehrscheiben-Isolierverglasung aufweisend
einen Abstandhalterrahmen mit zumindest einem derar-
tigen Abstandhalterrohr (1) und eine Vorrichtung und ein
Verfahren zur Herstellung des Abstandhalterrohrs (1).



EP 2 320 020 A1

2

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Abstand-
halterrohr zur Herstellung von Abstandhalterrahmen ei-
ner Isolierverglasung, sowie ein Verfahren und eine Vor-
richtung zu dessen Herstellung und eine Isoliervergla-
sung mit einem aus derartigen Abstandhalterrohren zu-
sammengesetzten Abstandhalterrahmen.
[0002] Eine herkömmliche Isolierverglasung weist zu-
mindest zwei zueinander parallele und voneinander be-
abstandet angeordnete Glasscheiben auf, zwischen de-
nen ein Scheibenzwischenraum definierter Breite vorge-
sehen ist. Um diesen vordefinierten Scheibenzwischen-
raum dauerhaft zu gewährleisten, ist zwischen den bei-
den Glasscheiben ein umlaufender Abstandhalterrah-
men vorgesehen, der die beiden Glasscheiben im Be-
reich ihrer Scheibenaußenkanten miteinander verbindet
und auf Abstand hält. Der Abstandhalterrahmen besteht
dabei aus einem dünnwandigen Abstandhalterrohr mit
im wesentlichen rechteckigem Querschnitt, das zur Bil-
dung des Abstandhalterrahmens entsprechend gebogen
wurde, oder aus mehreren einzelnen Abstandhalterroh-
ren, die mittels Eckverbindern aneinander gesetzt sind.
[0003] Bei derartigen Abstandhalterrohren handelt es
beispielsweise um Hohlprofile aus Aluminium, die durch
Rollbiegen bzw. Rollformen aus einem Aluminiumstrei-
fen und anschließendem Verschweißen der aneinander
stoßenden Längskanten des Aluminiumstreifens herge-
stellt werden. Diese Abstandhalterrohre weisen eine
Wandstärke von 0,2-0,6 mm auf.
[0004] Des Weiteren sind Abstandhalterrohre aus
Edelstahl bekannt. Die Edelstahl-Abstandhalterrohre
werden ebenfalls durch Rollbiegen bzw. Rollformen aus
einem Edelstahlstreifen und anschließendem Ver-
schweißen der aneinander stoßenden Längskanten des
Streifens hergestellt und weisen eine Wandstärke von
0,15 bis 0,2 mm auf.
[0005] Nachteil der Aluminium- und Edelstahl- Ab-
standhalterrohre ist zum einen, dass die Materialkosten
von Aluminium und Edelstahl, insbesondere in den letz-
ten Jahren, enorm gestiegen sind. Zudem ist das Hand-
ling und die Weiterverarbeitung der Abstandhalterrohre
zu Abstandhalterrahmen oft schwierig. Denn die Ab-
standhalterrohre weisen vor dem Biegen zum Abstand-
halterrahmen in der Regel eine Länge von 5000 mm bis
7000 mm auf. Infolgedessen neigen Abstandhalterrohre
aufgrund ihrer Länge dazu sich über die gesamte Rohr-
länge gesehen um zur Rohrbreitenrichtung und/oder zur
Rohrhöhenrichtung parallele Biegeachsen durchzubie-
gen. Diese Längsinstabilität und Labilität ist insbesonde-
re beim Biegen der Abstandhalterrohre, üblicherweise
um 90°, zum Abstandhalterrahmen nachteilig, insbeson-
dere bei größeren Rahmen.
[0006] Des Weiteren existieren Abstandhalterrohre
aus Kunststoff, die durch Extrusion hergestellt werden.
Abstandhalterrohre aus polymeren Werkstoffen mit nied-
rigen Wärmeleitfähigkeiten haben im Vergleich zu Ab-
standhalterrohren aus Edelstahl einen geringeren Wär-

medurchgangskoeffizienten und sind kostengünstiger
herstellbar. Allerdings ist die Weiterverarbeitung, insbe-
sondere das Biegen zu den Abstandhalterrahmen,
schwierig. Des Weiteren ist Kunststoff nicht UV-bestän-
dig, neigt zur Alterung und ist nicht vollständig diffusions-
dicht. Aus diesem Grund ist es bekannt, die Rückseiten
der Abstandhalterrohre mit einer metallischen Folie ab-
zudecken. Die Folie wirkt als Diffusionssperre. Die übri-
gen genannten Nachteile der Abstandhalterrohre aus
Kunststoff werden damit aber nicht behoben.
[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist somit
die Bereitstellung eines Abstandhalterrohrs zur Herstel-
lung von Abstandhalterrahmen einer Mehrscheiben-Iso-
lierverglasung, das einfach und kostengünstig herstell-
bar ist, sowie eine gute Verarbeitung bzw. gutes Handling
realisiert.
[0008] Zudem soll eine Mehrscheiben-Isoliervergla-
sung mit einem derartigen Abstandhalterrohr geschaffen
werden.
[0009] Weitere Aufgabe der Erfindung ist die Bereit-
stellung einer Vorrichtung und eines Herstellungsverfah-
rens zur einfachen und kostengünstigen Herstellung des
Abstandhalterrohres.
[0010] Diese Aufgaben werden durch die Merkmale
der Ansprüche 1, 15, 16 und 18 gelöst. Vorteilhafte Wei-
terbildungen der Erfindung sind in den sich jeweils an-
schließenden Unteransprüchen gekennzeichnet.
[0011] Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer
Zeichnung beispielhaft näher erläutert. Es zeigen:

Figur 1: Eine perspektivische Querschnittsansicht
des erfindungsgemäßen Abstandhalterroh-
res nach einer ersten Ausführungsform, an-
ge- ordnet zwischen zwei Glasscheiben ei-
ner erfindungsgemäßen Mehrscheiben-Iso-
lierverglasung

Figur 2: Ein erfindungsgemäßes Abstandhalterrohr
gemäß Fig. 1 in einem Längsschnitt

Figur 3: Ein erfindungsgemäßes Abstandhalterrohr
gemäß einer weiteren Ausführungsform im
Längsschnitt

Figur 4: Ein erfindungsgemäßes Abstandhalterrohr
gemäß einer weiteren Ausführungsform im
Längsschnitt

Figur 5: Ein erfindungsgemäßes Abstandhalterrohr
gemäß einer weiteren Ausführungsform im
Längsschnitt

Figur 6: Eine perspektivische Querschnittsansicht
des erfindungsgemäßen Abstandhalterroh-
res nach der ersten Ausführungsform mit
abge- rundeten Übergangswandungen

Figur 7: Einen breitseitige Ansicht eines geprägten

1 2 



EP 2 320 020 A1

3

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Metalllängsstreifens

Figur 8: Einen breitseitige Ansicht eines weiteren
geprägten Metalllängs- streifens

Figur 9: Eine prägeflächenseitige Ansicht einer Prä-
gerolle (halbgeschnit- ten) und einer Ge-
gendruckrolle

Figur 10: Eine perspektivische Querschnittsansicht
des erfindungsgemäßen Abstandhalterroh-
res nach einer weiteren Ausführungsform
mit ab- gerundeten Übergangswandungen

[0012] Das erfindungsgemäße dünnwandige, bevor-
zugt aus Metall bestehende, Abstandhalterrohr 1 (Fig.
1-6, 10) weist eine Rohrwand 2 mit einer Wandungsau-
ßenfläche 3 und einer Wandungsinnenfläche 4 auf. Ins-
besondere besteht das Abstandhalterrohr 1 aus Stahl
oder Aluminium. Die Rohrwand 2 umschließt bzw. umgibt
einen Rohrinnenraum 5. Des Weiteren weist das Ab-
standhalterrohr 1 einen im wesentlichen rechteckigen
Querschnitt auf, ist also kastenförmig ausgebildet. Die
Rohrwand 2 weist zudem eine, vorzugsweise ebene bzw.
plattenförmige, Sicht- bzw. Deckenwandung 6, eine die-
ser gegenüberliegende und zweckmäßigerweise zu die-
ser parallele, bevorzugt ebenfalls ebene bzw. plattenför-
mige, Boden- bzw. Rückenwandung 7 und zwei, vor-
zugsweise gerade bzw. plattenförmige, Seiten- bzw.
Scheibenanlagewandungen 8 auf. Die Seitenwandun-
gen 8 erstrecken sich vorzugsweise senkrecht zur Sicht-
wandung 6 und zur Bodenwandung 7. Zweckmäßiger-
weise ist zudem zwischen jeweils einer Seitenwandung
8 und der Bodenwandung 7 eine Übergangswandung 9
vorgesehen. Die Seitenwandungen 8 und die Sichtwan-
dung 6 gehen vorzugsweise direkt ineinander über. Des
Weiteren sind die aneinander angrenzenden Wandun-
gen 6;7;8;9 jeweils abgewinkelt zueinander angeordnet
und gehen jeweils über eine Knickkante bzw. Eckkante
bzw. Biegekante 10 ineinander über. Die beiden Über-
gangswandungen 9 sind dabei vorzugsweise als Art Fa-
se ausgebildet, das heißt der Eckbereich zwischen je-
weils einer Seitenwandung 8 und der Bodenwandung 7
wird durch die Übergangswandungen 9 abgeflacht. Die
Übergangswandungen 9 sind zweckmäßigerweise eben
bzw. plattenförmig ausgebildet (Fig. 1). Alternativ dazu
sind Übergangswandungen 9 gerundet ausgebildet (Fig.
6,10). Insbesondere sind die Übergangswandungen 9
derart gerundet ausgebildet, dass die Wandungsaußen-
fläche 3 im Bereich der Übergangswandungen 9 konkav
gekrümmt ist und die Wandungsinnenfläche 4 konvex
gekrümmt ist.
[0013] Das Abstandhalterrohr 1 weist eine mittige
Längsachse 11 und eine Längserstreckung in Richtung
einer zur Längsachse 11 parallelen Rohrlängsrichtung
12 auf. Zudem ist die Erstreckung des Abstandhalterroh-
res 1 in eine zur Längsachse 11 senkrechte Rohrbrei-
tenrichtung 13 bevorzugt größer als in eine dazu und zur

Längsachse 8 senkrechte Rohrhöhenrichtung 14. Das
Abstandhalterrohr 1 ist also breiter als höher. Dabei er-
strecken sich die Sichtwandung 6 und die Bodenwan-
dung 7 parallel zur Rohrlängsrichtung 12 und zur Rohr-
breitenrichtung 13 und die Seitenwandungen 8 erstrek-
ken sich parallel zur Rohrlängsrichtung 12 und zur Rohr-
höhenrichtung 14.
[0014] Das erfindungsgemäße Abstandhalterrohr 1 ist
zweckmäßigerweise durch Rollverformung aus einem
Metalllängsstreifen 15 (Fig. 7,8) hergestellt, worauf wei-
ter unten näher eingegangen wird. Infolgedessen weist
das Abstandhalterrohr 1 eine sich parallel zur Rohrlängs-
achse 11 erstreckende Längsschweißnaht 16 auf. Mittels
der Längsschweißnaht 16 sind die Bereiche zweier nach
dem Rollbiegen bzw. Rollformen aneinander grenzender
Längskanten 17 des Metalllängsstreifens 15 miteinander
verschweißt. Die Längsschweißnaht 16 ist zudem
zweckmäßigerweise im Bereich der Bodenwandung 7
angeordnet und bevorzugt mittig in Bezug zur Erstrek-
kung der Bodenwandung 7 in Rohrbreitenrichtung 13 an-
geordnet. Das Abstandhalterrohr 1 ist somit vorzugswei-
se symmetrisch zu einer Rohrmittelebene 18 ausgebil-
det, die die Längsachse 11 enthält und parallel zur Rohr-
höhenrichtung 14 ist.
[0015] Alternativ dazu ist das Abstandhalterrohr 1 an-
stelle mittels der Längsschweißnaht 16 auf andere Weise
längsseitig verbunden.
[0016] Das Abstandhalterrohr 1 dient in an sich be-
kannter Weise zur Herstellung von Abstandhalterrahmen
für eine erfindungsgemäße Mehrscheiben-Isoliervergla-
sung. Eine erfindungsgemäße Isolierverglasung weist
zumindest zwei zueinander parallele und voneinander
beabstandet angeordnete Glasscheiben 19 auf, zwi-
schen denen ein Scheibenzwischenraum 20 definierter
Breite vorhanden ist. Zwischen den beiden Glasscheiben
19 ist ein umlaufender Abstandhalterrahmen vorgese-
hen, der die beiden Glasscheiben 19 im Bereich ihrer
umlaufenden Scheibenaußenkanten bzw. Scheibenrän-
der 21 miteinander verbindet und auf Abstand hält. Der
umlaufende Abstandhalterrahmen weist dabei z.B. ein
erfindungsgemäßes Abstandhalterrohr 1 auf, das zur Bil-
dung des Abstandhalterrahmens um zur Rohrbreiten-
richtung 13 parallele Biegeachsen entsprechend umge-
bogen wurde. Alternativ dazu weist ein Abstandhalter-
rahmen mehrere einzelne Abstandhalterrohre 1 auf, die
mittels Eckverbindern aneinander gesetzt sind und ge-
gebenenfalls teilweise um zur Rohrbreitenrichtung 13
parallele Biegeachsen umgebogen wurden.
[0017] Im eingebauten Zustand in der Mehrscheiben-
Isolierverglasung ist ein Abstandhalterahmen so ange-
ordnet, dass die beiden Seitenwandungen 8 des Ab-
standhalterrohres 1 bzw. der Abstandhalterrohre 1 be-
nachbart und parallel zu den Glasscheiben 19 angeord-
net sind. Zudem sind die beiden Seitenwandungen 8 mit
den Glasscheiben 19 feuchtigkeits- und luftdicht mittels
eines geeigneten Klebemittels verbunden. Dadurch wer-
den die beiden Glasscheiben an ihren Rändern 21 auf
Abstand gehalten. Zudem begrenzt der Abstandhalter-
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rahmen den zwischen zwei Glasscheiben 19 gebildeten
Scheibenzwischenraum 20 nach außen hin. Des Weite-
ren ist die Sichtwandung 6 immer dem Scheibenzwi-
schenraum 20 zugewandt angeordnet und die Boden-
wandung 7 weist vom Scheibenzwischenraum 20 nach
außen weg. Die Sichtwandung 6 ist folglich im eingebau-
ten Zustand sichtbar. Infolgedessen ist die Längs-
schweißnaht 16, um im eingebauten Zustand des Ab-
standhalterrohres 1 nicht sichtbar zu sein, zweckmäßi-
gerweise nicht im Bereich der Sichtwandung 6 angeord-
net.
[0018] In die Sichtwandung 6 sind außerdem vorzugs-
weise mehrere an sich bekannte Durchgangaussparun-
gen bzw. Perforationsöffnungen 22, bevorzugt in Form
von durch die Sichtwandung 6 durchgehenden Schlitzen
eingebracht, insbesondere eingestanzt, wobei die Per-
forationsöffnungen 22 eine strömungstechnische Ver-
bindung zwischen dem Rohrinnenraum 5 und dem
Scheibenzwischenraum schaffen. Die Sichtwandung 6
dient also als Gasaustauschwandung. Die Perforations-
öffnungen 22 können zumindest teilweise auch als Lang-
löcher ausgeführt sein, die sich parallel zur Rohrbreiten-
richtung 13 erstrecken (nicht dargestellt).
[0019] Gemäß der Erfindung weist zumindest eine der
beiden Seitenwandungen 8 eine Prägung auf. Die Prä-
gung kann z.B. mehrere einzelne Prägelemente 23;28;
34 aufweisen, die jeweils über die gesamte Seitenwan-
dung 8 flächig, insbesondere gleichmäßig, verteilt ange-
ordnet sind (Fig.2-4). Oder es kann sich um ein flächen-
deckendes, geschlossenes Prägmuster handeln (Fig. 5).
[0020] Vorzugsweise sind die Prägungen dabei von
der Wandungsinnenfläche 4 her in die beiden Seiten-
wandungen 8 eingebracht. Dadurch sind die Prägungen
von der Wandungsinnenfläche 4 gesehen in der jeweili-
gen Seitenwandung 8 als Vertiefungen ausgebildet (Fig.
6,10). Bevorzugt erstrecken sich die Prägungen nicht
durch die gesamte Seitenwandung 8 durch, sondern nur
um z.B. 10% bis 50%, bevorzugt 20% bis 30% der Wand-
stärke in diese hinein, so dass die Wandungsaußenflä-
che 3 im Bereich der Seitenwandungen 8 vorzugsweise
glatt bzw. ebenflächig ist (Fig. 1,6,10). Wenn sich die
Prägungen durch die gesamte Seitenwandung 8 durch
erstrecken, ist die Wandungsaußenfläche 3 vorzugswei-
se in den nicht geprägten Wandungsabschnitten eben-
flächig.
[0021] Nach einer ersten bevorzugten Ausführungs-
form (Fig. 1, 2) weisen die Prägungen einzelne Präge-
elemente in Form von ersten Prägekreuzen bzw. X-för-
migen Prägeelementen 23 auf, die in Rohrlängsrichtung
12 gesehen voneinander beabstandet und zueinander
benachbart angeordnet sind. Insbesondere ist in Rohr-
höhenrichtung 14 gesehen lediglich ein erstes X-förmi-
ges Prägeelement 23 vorhanden, das vorzugsweise mit-
tig in Bezug zur Ersteckung der jeweiligen Seitenwand
8 in Rohrhöhenrichtung 14 angeordnet ist. Insbesondere
beträgt die Erstreckung eines ersten X-förmigen Präge-
elementes 23 in Rohrhöhenrichtung 14 zumindest 10%,
vorzugsweise 20% bis 70 %, bevorzugt 40% bis 60% der

Gesamterstreckung der jeweiligen Seitenwandung 8 in
Rohrhöhenrichtung 14. Die Erstreckung der ersten X-
förmigen Prägeelemente 23 in Rohrhöhenrichtung 14
beträgt vorzugsweise von 0,6 mm bis 6 mm, bevorzugt
2,5 mm bis 5,5 mm. Der Abstand der einzelnen ersten
X-förmigen Prägeelemente 23 voneinander in Rohr-
längsrichtung 12 beträgt vorzugsweise 2 mm bis 10 mm,
bevorzugt 4 mm bis 5 mm.
[0022] Die ersten X-förmigen Prägeelemente 23 wei-
sen jeweils zwei Schenkel 24 auf, die sich mittig in Bezug
zu ihrer Längserstreckung kreuzen. Zweckmäßigerwei-
se sind die beiden Schenkel 24 zudem rechtwinklig zu-
einander angeordnet und bevorzugt gleich lang. Die bei-
den Schenkel 24 weisen jeweils zwei sich gegenüberlie-
gende, bevorzugt abgerundete, Schenkelenden 25 auf.
Zudem sind die ersten X-förmigen Prägeelemente 23
zweckmäßigerweise symmetrisch zu einer zur Rohr-
längsrichtung 12 senkrechten Ebene 26 und/oder zu ei-
ner zur Rohrhöhenrichtung 14 senkrechten Ebene 27
ausgebildet. Und die beiden Schenkel 24 schließen be-
vorzugt jeweils einen Winkel α,β ≠ 0, bevorzugt α,β = 45°
mit der Rohrhöhenrichtung 14 ein.
[0023] Nach einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form (Fig. 3) weisen die Prägungen Prägeelemente in
Form von zweiten X-förmigen Prägeelementen 28 auf,
die in zumindest zwei in Rohrhöhenrichtung 14 gesehen
übereinander angeordneten Reihen 29 angeordnet sind,
wobei eine Reihe 29 mehrere in Rohrlängsrichtung 12
voneinander beabstandet und zueinander benachbart
angeordnete zweite X-förmige Prägeelemente 28 auf-
weist. Insbesondere beträgt die Erstreckung eines zwei-
ten X-förmigen Prägeelementes 28 in Rohrhöhenrich-
tung 14 zumindest 15%, vorzugsweise 30% bis 50 %,
bevorzugt 35% bis 45 % der Gesamterstreckung der je-
weiligen Seitenwandung 8 in Rohrhöhenrichtung 14.
[0024] Die zweiten X-förmigen Prägeelemente 28 sind
abgesehen von ihrer Größe analog zu den ersten X-för-
migen Prägeelementen 23 ausgebildet und weisen
ebenfalls jeweils zwei Schenkel 30 auf, die sich mittig in
Bezug zu ihrer Längserstreckung kreuzen. Zweckmäßi-
gerweise sind die beiden Schenkel 30 der zweiten X-
förmigen Prägeelemente 28 ebenfalls rechtwinklig zu-
einander angeordnet und bevorzugt gleich lang. Die bei-
den Schenkel 30 der zweiten X-förmigen Prägeelemente
28 weisen jeweils zwei sich gegenüberliegende, bevor-
zugt abgerundete, Schenkelenden 31 auf. Zudem sind
auch die zweiten X-förmigen Prägeelemente 28 zweck-
mäßigerweise symmetrisch zu einer zur Rohrlängsrich-
tung 12 senkrechten Ebene 32 und/oder zu einer zur
Rohrhöhenrichtung 14 senkrechten Ebene 33 ausgebil-
det. Und die beiden Schenkel 30 schließen bevorzugt
jeweils einen Winkel γ,δ ≠ 0, bevorzugt γ,δ = 45° mit der
Rohrhöhenrichtung 14 ein. Außerdem sind vorzugswei-
se die zweiten X-förmigen Prägeelemente 28 der einen
Reihe 29 in Rohrlängsrichtung 12 versetzt zu den zwei-
ten X-förmigen Prägeelementen 28 der anderen Reihe
29.
[0025] Nach einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
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form (Fig. 4) weist eine Seitenwand 8 zwei verschiedene
Arten von X-förmigen Prägeelementen 23;34 auf, die in
Rohrlängsrichtung 12 gesehen voneinander beabstan-
det und zueinander benachbart angeordnet sind, wobei
die beiden unterschiedlichen X-förmigen Prägeelemente
23;34 in Rohrlängsrichtung 12 gesehen vorzugsweise
abwechselnd angeordnet sind. Dabei handelt es sich bei
den beiden verschiedenen Arten von X-förmigen Präge-
elementen 23;34 um erste und dritte X-förmige Präge-
elemente 23;34. Bezüglich der Anordnung, Ausbildung
usw. der ersten X-förmigen Prägeelemente 23 wird auf
die oben gemachten Ausführungen verwiesen.
[0026] Die dritten X-förmigen Prägeelemente 34 wei-
sen ebenfalls jeweils zwei Schenkel 35 auf, die sich in
Bezug zur Rohrhöhe vorzugsweise auf gleicher Höhe
wie die Schenkel 24 der ersten X-förmigen Prägeelemen-
te 23 kreuzen. Zweckmäßigerweise sind die beiden
Schenkel 35 der dritten X-förmigen Prägeelemente 34
zudem ebenfalls rechtwinklig zueinander angeordnet
und bevorzugt gleich lang. Auch die beiden Schenkel 35
der dritten X-förmigen Prägeelemente 34 weisen jeweils
zwei sich gegenüberliegende, bevorzugt abgerundete,
Schenkelenden 36 auf.
[0027] Im Vergleich zu den Schenkeln 24 der ersten
X-förmigen Prägeelemente 23 ist jeder der beiden
Schenkel 35 der dritten X-förmigen Prägeelemente 34
allerdings in Richtung der jeweiligen Übergangswan-
dung 9 verlängert ausgebildet und erstreckt sich um die
Knickkante 10 herum bis in die Übergangswandung 9
hinein. In Richtung der Sichtwandung 6 sind die Schenkel
35 der dritten X-förmigen Prägeelemente 34 nicht ver-
längert und sind somit analog zu den Schenkeln 24 der
ersten X-förmigen Prägeelemente 23 ausgebildet. Infol-
gedessen sind die dritten X-förmigen Prägeelemente 34
zweckmäßigerweise lediglich symmetrisch zu einer zur
Rohrlängsrichtung 12 senkrechten Ebene 37 ausgebil-
det. Außerdem schließen die beiden Schenkel 35 eben-
falls bevorzugt jeweils einen Winkel ε-φ ≠ 0, bevorzugt ε,
φ = 45° mit der Rohrhöhenrichtung 14 ein. Insbesondere
sind die ersten und dritten X-förmigen Prägeelemente
23;34 bis auf die Länge ihrer Schenkel 24;35 identisch
ausgebildet und angeordnet.
[0028] Nach einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form (Fig. 5) handelt es sich bei den Prägungen jeweils
um eine Wabenprägung, also um ein in die jeweilige Sei-
tenwandung 8 eingeprägtes Wabenmuster 38. Das Wa-
benmuster 38 ist flächendeckend ausgebildet, überdeckt
also die jeweilige Seitenwandung 8, insbesondere die
Wandungsinnenfläche 4 im Bereich der Seitenwandung
8, vollständig bzw. vollflächig, insbesondere nach Art ei-
ner Parkettierung. Infolgedessen handelt es sich bei dem
Wabenmuster 38 um ein geschlossenes Muster. Das
Wabenmuster 38 weist jeweils mehrere, einzelne Waben
39 mit regelmäßig sechseckigem Grundriss auf, die an-
einander grenzen und jeweils von sechs Stegen 40 um-
geben bzw. begrenzt sind. Die Stege 40 grenzen die ein-
zelnen Waben 39 voneinander ab und sind dazu in die
jeweilige Seitenwandung 8 eingeprägt. Ein Steg 40 weist

vorzugsweise jeweils eine Länge von 0,3 mm bis 1 mm,
bevorzugt 0,5 mm bis 0,7 mm auf.
[0029] Im Folgenden wird nun die Herstellung des er-
findungsgemäßen Abstandhalterrohres 1, mittels der er-
findungsgemäßen Vorrichtung näher erläutert.
[0030] Wie bereits oben erläutert erfolgt die Herstel-
lung des Abstandhalterrohres 1 mittels Rollbiegen bzw.
Rollformen und Längsverschweißen. Dazu wird zu-
nächst ein relativ breites Metallband, insbesondere ein
Edelstahlband oder ein Aluminiumband, in einer Metall-
streifenschneideinrichtung in mehrere zueinander paral-
lele Metalllängsstreifen 15, insbesondere Edelstahl-
längsstreifen oder Aluminiumlängsstreifen, geschnitten
und diese vorzugsweise auf eine Haspel aufgewickelt.
Alternativ dazu liegen die Metalllängsstreifen 15 auf einer
Haspel aufgewickelt bereits vor. Der Metalllängsstreifen
15 weist die beiden seitlichen Streifenlängskanten 17 so-
wie zwei sich gegenüberliegende, ebenflächige Streifen-
breitseiten 41 auf. Außerdem weist der Metalllängsstrei-
fen 15 eine Streifenlängsrichtung 42, die parallel zu einer
horizontalen Förderrichtung 43 ist, und Streifenquerrich-
tung 44 auf, die horizontal und senkrecht zur Streifen-
längsrichtung 42 ist.
[0031] Anschließend wird der Metalllängsstreifen 15
von der Haspel kontinuierlich abgezogen und in einer
horizontalen Förderrichtung 43 einer Prägeeinrichtung
der erfindungsgemäßen Vorrichtung zugeführt, mittels
der die Prägungen der beiden Seitenwandungen 8 und
gegebenenfalls der beiden Übergangswandungen 9 in
den Metalllängsstreifen 15 eingebracht werden. Der Me-
talllängsstreifen 15 ist dabei vorzugsweise mit seinen
beiden Streifenbreitseiten 41 horizontal ausgerichtet, so
dass eine der beiden Streifenbreitseiten 41 oberhalb der
anderen Streifenbreitseite 41 angeordnet ist. Zudem bil-
det die eine der beiden Streifenbreitseiten 41 beim ferti-
gen Abstandhalterrohr 1 die Wandungsaußenfläche 3
und die andere Streifenbreitseite 41 bildet die Wan-
dungsinnenfläche 4.
[0032] Zum Einbringen der Prägungen weist die Prä-
geeinrichtung eine Prägerolle 45 und eine Gegendruck-
rolle 46 auf, die in vertikaler Richtung übereinander an-
geordnet und voneinander beabstandet sind (Fig. 9). Die
Prägerolle 45 und die Gegendruckrolle 46 sind jeweils
um eine horizontale und zur Förderrichtung 43 senkrech-
te Drehachse 47;48 drehbar gelagert, wobei die beiden
Drehachsen 47;48 vertikal fluchtend zueinander ange-
ordnet sind. Die Prägerolle 45 und die Gegendruckrolle
46 sind in gegenläufige Drehrichtungen 49;50 antreibbar.
Zwischen der Prägerolle 45 und der Gegendruckrolle 46
wird ein Prägeschlitz 51 gebildet, durch den der Metall-
längsstreifen 15 zum Prägen durchgeführt wird.
[0033] Zum Einbringen der Prägungen in den Metall-
längsstreifen 15 weist die Prägerolle 45 eine außenlie-
gende, umlaufenden und im wesentlichen zylindrische
Prägefläche 52 auf, die jeweils positive bzw. konvexe
bzw. vorstehende Prägeformen bzw. Prägestempelele-
mente 53 aufweist. Die Prägeformen 53 sind so ausge-
bildet und auf der Prägefläche 52 angeordnet, dass beim
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Durchführen des Metalllängsstreifens 15 durch den Prä-
geschlitz 51 die gewünschten Prägungen in den Metall-
längsstreifen 15 eingebracht werden. Zum Einbringen
der ersten X-förmigen Prägeelemente 23 weist die Prä-
gefläche 52 z.B. Prägeformreihen 54 auf, die in einer zur
Drehachse 47 parallelen Richtung zueinander beabstan-
det und benachbart angeordnet sind. Zwischen den bei-
den Prägeformreihen 54 ist ein Bereich ohne jegliche
Prägeformen 53. Die Gegendruckrolle 46 dahingegen
weist vorzugsweise eine glatte Umfangsfläche 55 auf.
[0034] Wie bereits erläutert wird der Metalllängsstrei-
fen 15 in Förderrichtung 43 durch den Prägeschlitz 51
durchgeführt und dabei kontinuierlich geprägt, wenn die
Prägerolle 45 in Förderrichtung 43 auf dem Metalllängs-
streifen 15 abrollt. Der Metalllängsstreifen 15 wird dabei
mit der ersten Streifenbreitseite 41 der Prägefläche 52
zugewandt und mit der zweiten Streifenbreitseite 41 der
Umfangsfläche 55 zugewandt durch den Prägeschlitz 51
durchgeführt. Aufgrund der glatten Umfangsfläche 55
werden die Prägungen dabei von der ersten Streifen-
breitseite 41 in den Metalllängsstreifen 15 eingedrückt,
gehen aber zweckmäßigerweise nicht bis zur zweiten
Streifenbreitseite 41 durch. Infolgedessen bleibt die
zweite Streifenbreitseite 41 glatt bzw. ebenflächig und
bildet beim späteren Abstandhalterrohr 1 die Wandungs-
außenseite 3. Die erste Streifenbreitseite 41 bildet folg-
lich die Wandungsinnenseite 4.
[0035] Sollen die oben beschriebenen Prägungen mit
den ersten X-förmigen Prägeelementen 23 erzeugt wer-
den, werden die ersten X-förmigen Prägeelemente 23 in
den Metalllängsstreifen 15 in Form von zwei voneinander
in Streifenquerrichtung 44 voneinander beabstandeten
Reihen 56 eingebracht (Fig. 7). Die einzelnen ersten X-
förmigen Prägeelemente 23 einer Reihe 56 sind in Strei-
fenlängsrichtung 42 voneinander beabstandet und zu-
einander benachbart angeordnet. Die beiden Reihen 56
sind zudem so angeordnet, dass sie nach dem Biegen
des Metalllängsstreifens 15 zum Abstandhalterrohr 1 im
Bereich der beiden Seitenwandungen 8 angeordnet sind.
[0036] Im Fall der Prägung mit den ersten und dritten
X-förmigen Prägeelemente 23;34 werden zwei vonein-
ander in Streifenquerrichtung 44 voneinander beabstan-
dete Reihen 57 in den Metalllängsstreifen 15 einge-
bracht, wobei eine Reihe 57 aus ersten und dritten X-
förmigen Prägeelementen 23;34 besteht, die in Streifen-
längsrichtung 42 voneinander beabstandet und zueinan-
der benachbart sowie abwechselnd angeordnet sind. Die
beiden Reihen 57 sind dabei so angeordnet, dass sie
nach dem Biegen des Metalllängsstreifens 15 zum Ab-
standhalterrohr 1 im Bereich der beiden Seitenwandun-
gen 8 angeordnet sind, und die verlängerten Schenkel
35 der dritten X-förmigen Prägeelemente 34 im Bereich
der Übergangswandungen 9 angeordnet sind.
[0037] Nach dem Einbringen der Prägungen werden
zweckmäßigerweise die Perforationsöffnungen 22 in an
sich bekannter Weise in einer Stanzeinrichtung in den
Metalllängsstreifen 15 eingebracht. Dazu wird der Me-
talllängsstreifen 15 in Förderrichtung 43 zwischen zwei

Stanzrollen durchgeführt, die in gegenläufige Drehrich-
tungen um jeweils eine horizontale Achse angetrieben
werden und voneinander vertikal beabstandet angeord-
net sind. Die Stanzrollen weisen entsprechende Stanz-
mittel auf zum Einbringen der Perforationsöffnungen 22
auf. Insbesondere weist die eine Stanzrolle von ihrer
Mantelfläche vorstehende Zähne und die andere Stanz-
rolle dazu korrespondierende Aussparungen auf. Die
Perforationsöffnungen 22 werden in dem Bereich einge-
bracht, der beim späteren Abstandhalterrohr 1 die Sicht-
wandung 6 bildet.
[0038] Nach dem Einbringen der Perforationsöffnun-
gen 22 wird der geprägte und perforierte Metalllängs-
streifen 15 in einer Rollbiegeeinrichtung bzw. Rollumfor-
meinrichtung der erfindungsgemäßen Vorrichtung mit-
tels Rollverformung kontinuierlich derart zu einem längs-
geschlitzten Endlosabstandhalterohr verformt, dessen
Querschnittsform im wesentlichen bereits der Quer-
schnittsform des fertigen Abstandhalterrohres 1 ent-
spricht. Insbesondere wird der Metalllängsstreifen 15 so
umgebogen, dass die beiden Längskanten 17 aneinan-
der stoßen. Insbesondere wird der Metalllängsstreifen
15 geknickt bzw. umgebogen, so dass die Knickkanten
10 gebildet werden. Der Metalllängsstreifen 15 wird also
um zur Förderrichtung 43 und zur Streifenlängsrichtung
42 bzw. zur späteren Längsachse 11 parallele Achsen
gebogen. Des Weiteren wird der Metalllängsstreifen 15
derart verformt, dass die geprägte erste Streifenbreitsei-
te 41 innen angeordnet ist und die Wandungsinnenfläche
4 bildet. Außerdem wird der Metalllängsstreifen 15 derart
verformt, dass die beiden Längskanten 17 mittig in der
Bodenwandung 7 angeordnet sind.
[0039] Das Rollverformen erfolgt in an sich bekannter
Weise mit entsprechenden Rollformwerkzeugen, insbe-
sondere mit mehreren Umformrollenpaaren (nicht dar-
gestellt), die Förderrichtung 43 hintereinander angeord-
net sind. Dabei wird der Metalllängsstreifen 15 jeweils
zwischen den beiden Umformrollen eines Umformrollen-
paares durchgeführt. Die eine Umformrolle weist dabei
eine konkav gewölbte Umfangsfläche und die andere
Umformrolle eine konvex gewölbte Umfangsfläche auf,
wobei die Umfangsflächen so aufeinander abgestimmt
sind und die Wölbung von Rollenpaar zu Rollenpaar so
zunimmt, dass nach und nach der Metalllängsstreifen 15
zum längsgeschlitzten Endlosabstandhalterrohr gebo-
gen wird.
[0040] In einer sich an die Rollumformeinrichtung an-
schließenden Schweißeinrichtung der erfindungsgemä-
ßen Vorrichtung werden die beiden aneinander stoßen-
den Längskanten 17 durch Erzeugen der
Längsschweißnaht 16, insbesondere kontinuierlich, mit-
einander verschweißt. Das Verschweißen erfolgt durch
Erhitzen der Rohrwand 2 im Bereich der beiden Längs-
kanten 17 und aneinander drücken der beiden Längs-
kanten 17, z.B. mittels Druckrollen, die z.B. auf die Sei-
tenwandungen 8 von außen drauf drücken. Das Ver-
schweißen erfolgt vorzugsweise mittels Laserschweißen
oder Induktionsschweißen. Alternativ dazu werden die
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Längskanten 17 auf andere Weise miteinander ver-
schweißt, z.B. mittels einer Bördelnaht. Zudem liegt es
auch im Rahmen der Erfindung, die Längskanten 17 auf
andere Weise als mittels Verschweißen in einer Verbin-
dungseinrichtung miteinander zu verbinden.
[0041] An die Schweißeinrichtung schließt sich eine
an sich bekannte Kalibrierungseinrichtung der erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung an, in der das verschweißte
Endlosabstandhalterrohr auf seine endgültige Quer-
schnittsform kalibriert wird. Die Kalibrierungsseinrich-
tung weist dazu zweckmäßigerweise in an sich bekann-
ter Weise mehrere Kalibrierungsrollen auf.
[0042] Außerdem weist die erfindungsgemäße Vor-
richtung zudem eine sich an die Kalibrierungseinrichtung
anschließende Einrichtung zum Trennen des Endlosab-
standhalterrohrs in einzelne Abstandhalterrohre 1 vor-
gegebener Länge auf. Bei der Trenneinrichtung handelt
es sich beispielsweise um eine fliegende Säge, also eine
Säge, die sich beim Schneiden mit dem Endlosabstand-
halterrohr in Förderrichtung 43 mit bewegt.
[0043] Vorteil des erfindungsgemäßen Abstandhalter-
rohres 1 ist, dass es auch bei geringen Wandstärken eine
hervorragende Längsstabilität aufweist. Denn aufgrund
der Kaltumformung durch das Prägen tritt eine teilbe-
reichsweise Kaltverfestigung der beiden Seitenwandun-
gen 8 ein, wodurch die Neigung zur Durchbiegung über
die Rohrlänge deutlich verringert ist bzw. der Verfor-
mungswiderstand gegen das Durchbiegen über die
Rohrlänge erhöht ist im Vergleich zu einem identischen
Abstandhalterrohr ohne die Prägungen. Die erfindungs-
gemäßen Abstandhalterrohre 1 haben also eine höhere
Biegesteifigkeit, das heißt der Widerstand gegenüber ei-
ner Biegung in Rohrlängsrichtung 12, also insbesondere
gegenüber einer Biegung um zur Rohrbreitenrichtung 13
parallele Biegeachsen ist erhöht. Zudem ist auch die Tor-
sionssteifigkeit erhöht.
[0044] Damit ist ein erfindungsgemäßes Abstandhal-
terrohr 1 hervorragend handelbar und weiter verarbeit-
bar. Das erfindungsgemäße Abstandhalterrohr 1 weist
dabei vorzugsweise eine Länge von 5000 bis 7000 mm,
bevorzugt 5000 bis 6000 mm auf.
[0045] Dabei wurde im Rahmen der Erfindung heraus-
gefunden, dass es möglich ist, die Wandstärke des Ab-
standhalterrohres 1 deutlich zu reduzieren. Insbesonde-
re weist die Rohrwand 2 in ungeprägten Wandabschnit-
ten eine Wandstärke von 0,2 bis 0,4 mm, bevorzugt 0,25
bis 0,35 mm auf. Trotzdem weist das Abstandhalterrohr
1 aber aufgrund der zumindest bereichsweise kaltverfe-
stigten Seitenwandungen 8 auch bei diesen geringen
Wandstärken noch eine hervorragende Längsstabilität
und Biegesteifigkeit auf. Durch die Reduzierung der
Wandstärke werden erhebliche Materialkosten einge-
spart.
[0046] Wie bereits oben erläutert können dabei unter-
schiedliche Prägungen vorgesehen sein, die eine teilbe-
reichsweise Kaltverfestigung der Seitenwandungen 8
und dadurch eine Erhöhung der Biegesteifigkeit des Ab-
standhalterrohres 1 bewirken. Insbesondere können als

Prägeelemente auch napfförmige Prägeelemente, so
genannte "Dimpel" vorhanden sein. Die Dimpel sind
zweckmäßigerweise jeweils über die gesamte Seiten-
wandung 8 flächig verteilt angeordnet. Alternativ dazu
kann jede Seitenwandung 8 lediglich ein sich in Rohr-
längsrichtung 12 erstreckendes Prägeelement, z.B. eine
Längssicke 58, aufweisen. In diesem Fall erstreckt sich
das Prägelement über die gesamte Rohrlänge des Ab-
standhalterrohrs 1. Auch können mehrere, insbesondere
zwei bis vier, bevorzugt zwei sich in Rohrlängsrichtung
12 erstreckende Prägeelemente, insbesondere Längs-
sicken 58 vorhanden sein (Fig. 10). Die Längssicken 58
einer Seitenwandung 8 sind dabei insbesondere zuein-
ander parallel und in Rohrhöhenrichtung 14 zueinander
benachbart angeordnet. Des Weiteren können auch eine
oder mehrere Längssicken 28 jeweils in den Übergangs-
wandungen 9 vorhanden sein (Fig. 10). Die Längssicken
58 einer Übergangswandung 9 sind dabei ebenfalls ins-
besondere zueinander parallel und in Umfangsrichtung
zueinander benachbart angeordnet.
[0047] Zudem können die Prägeelemente auch, ins-
besondere musterartige, Elemente sein, die lediglich je-
weils nur einen Teil der Seitenwandung 8 überdecken.
Beispielsweise kann es sich um Längssicken handeln,
die sich nicht über die gesamte Rohrlänge des Abstand-
halterrohrs 1 erstrecken und vorzugsweise in Rohrlängs-
richtung 12 hintereinander angeordnet sind und eine Rei-
he bilden (nicht dargestellt). Zudem können mehrere der-
artiger Reihen pro Seitenwand 8 vorhanden sein, wobei
die Reihen in Rohrhöhenrichtung 14 zueinander benach-
bart angeordnet sind. Auch können eine oder mehrere
derartige Reihen jeweils in den Übergangswandungen 9
vorhanden sein.
[0048] Des Weiteren liegt es selbstverständlich im
Rahmen der Erfindung, dass die Prägungen von der
Wandungsaußenfläche 3 in die Rohrwand 2 eingebracht
sind. Zudem können die Prägungen von der Wandungs-
innenfläche 4 zur Wandungsaußenfläche 3 oder umge-
kehrt durchgehen, so dass die Prägungen sowohl von
der Wandungsaußenfläche 3 als auch der Wandungsin-
nenfläche 4 sichtbar sind. In diesem Fall ist anstelle der
Gegendruckrolle eine zweite Prägerolle vorhanden, die
eine Prägefläche mit konkaven Prägeformen aufweist.
Bevorzugt ist allerdings, dass die Wandungsaußenflä-
che 3 glatt ausgebildet ist, da dies eine genaue Anlage
der Seitenwandungen 8 an den Glasscheiben 19 ge-
währleistet. Zudem erfolgt in diesem Fall eine deutliche
Dünnerprägung der Rohrwand 2, das heißt die Wand-
stärke in den geprägten Wandungsabschnitten wird ver-
ringert und ist somit geringer als in den nicht geprägten
Wandungsabschnitten, was eine besonders gute Kalt-
verfestigung bewirkt.
[0049] Des Weiteren liegt es im Rahmen der Erfin-
dung, Prägungen auch in der Bodenwandung 7 vorzu-
sehen, um die Stabilität weiter zu erhöhen. Lediglich die
Sichtwandung 6 sollte, da sie im eingebauten Zustand
durch die Glasscheiben 19 sichtbar ist, nicht geprägt
sein.
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[0050] Zudem können selbstverständlich sowohl ein-
zelne Prägeelemente als auch Prägemuster in einer Sei-
tenwandung 8 bzw. einer Übergangswandung 9 bzw. ei-
ner Bodenwandung 7 gleichzeitig vorhanden sein.
[0051] Das Herstellungsverfahren insgesamt oder die
einzelnen Verfahrensschritte können kontinuierlich, also
in einer einzigen Fertigungsstraße oder auch nicht kon-
tinuierlich, in einzelnen voneinander getrennten Einrich-
tungen ablaufen. Bei dem kontinuierlichen Verfahren
sind die einzelnen Einrichtungen entsprechend des Ver-
fahrensablaufes aneinander nachgeordnet angeordnet.

Patentansprüche

1. Abstandhalterrohr (1) zur Herstellung von Abstand-
halterrahmen für Mehrscheiben-Isolierverglasun-
gen mit zumindest zwei Glasscheiben (19), mit einer
Rohrwand (2), die eine Sichtwandung (6), eine die-
ser gegenüberliegende Bodenwandung (7) und zwei
sich gegenüberliegende Seitenwandungen (8) zur
Verbindung mit je einer Glasscheibe (19) aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest eine der beiden Seitenwandungen (8) zur
Erhöhung der Biegesteifigkeit des Abstandhalter-
rohres (1) teilbereichsweise kaltverfestigt ist.

2. Abstandhalterrohr nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest eine der beiden Seitenwandungen (8) ei-
ne die Biegesteifigkeit des Abstandhalterrohres (1)
erhöhende Prägung aufweist.

3. Abstandhalterrohr nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Prägung mehrere einzelne Prägelemente (23;
28;34) aufweist, die jeweils über die gesamte Sei-
tenwandung (8), insbesondere gleichmäßig, verteilt
angeordnet sind.

4. Abstandhalterrohr nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Prägungen einzelne Prägeelemente in Form von
ersten X-förmigen Prägeelementen (23) aufweisen,
die in eine Rohrlängsrichtung (12) gesehen vonein-
ander beabstandet und zueinander benachbart an-
geordnet sind, wobei die ersten X-förmigen Präge-
elemente (23) einreihig angeordnet sind.

5. Abstandhalterrohr nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Prägungen Prägeelemente in Form von zweiten
X-förmigen Prägeelementen (28) aufweisen, die in
mehreren, vorzugsweise zwei, in Rohrhöhenrich-
tung (14) gesehen übereinander angeordneten Rei-
hen (29) angeordnet sind, wobei eine Reihe (29)
mehrere in Rohrlängsrichtung (12) voneinander be-
abstandet und zueinander benachbart angeordnete

zweite X-förmige Prägeelemente (28) aufweist, wo-
bei vorzugsweise die zweiten X-förmigen Präge-
elemente (28) der einen Reihe (29) in Rohrlängs-
richtung (12) versetzt zu den zweiten X-förmigen
Prägeelementen (28) der in eine Rohrhöhenrichtung
(79) benachbarten Reihe (29) angeordnet sind.

6. Abstandhalterrohr nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
eine Seitenwandung (8) erste und dritte X-förmige
Prägeelemente (23;34) aufweist, die in Rohrlängs-
richtung (12) gesehen voneinander beabstandet und
zueinander benachbart angeordnet sind, wobei die
ersten und dritten X-förmigen Prägeelemente (23;
34) in Rohrlängsrichtung (12) gesehen abwechselnd
angeordnet sind, wobei vorzugsweise die dritten X-
förmigen Prägeelemente (34) jeweils zwei sich kreu-
zende Schenkel (35) aufweisen, die jeweils zwei
Schenkelenden (36) aufweisen, wobei die beiden
Schenkel (35) der dritten X-förmigen Prägeelemente
(34) in Richtung der jeweiligen Übergangswandung
(9) verlängert ausgebildet sind und sich um die
Knickkante (10) herum bis in die Übergangswan-
dung (9) hinein erstrecken.

7. Abstandhalterrohr nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Prägung ein flächendeckendes Prägemuster
aufweist, das vorzugsweise jeweils die gesamte Sei-
tenwandung (8) überdeckt, wobei
das Prägemuster vorzugsweise ein in die jeweilige
Seitenwandung (8) eingeprägtes Wabenmuster (38)
ist, wobei
das Wabenmuster (38) vorzugsweise mehrere, ein-
zelne Waben (39) mit, bevorzugt regelmäßig, sechs-
eckigem Grundriss aufweist, die aneinander gren-
zen und jeweils von sechs Stegen (40) begrenzt
sind, wobei die Stege (40) vorzugsweise in die je-
weilige Seitenwandung (8) eingeprägt sind.

8. Abstandhalterrohr nach einem der Ansprüche 2 bis
7,
dadurch gekennzeichnet, dass
jede Seitenwandung (8) zumindest ein sich in Rohr-
längsrichtung (12) erstreckendes Prägeelement,
z.B. eine Längssicke (58), aufweist, wobei sich das
Prägelement vorzugsweise jeweils über die gesam-
te Rohrlänge des Abstandhalterrohrs (1) erstreckt.

9. Abstandhalterrohr nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, dass
jede Seitenwandung (8) mehrere, insbesondere
zwei bis vier, bevorzugt zwei Längssicken (58) auf-
weist, wobei die Längssicken (58) einer Seitenwan-
dung (8) zweckmäßigerweise zueinander parallel
und vorzugsweise in Rohrhöhenrichtung (14) zuein-
ander benachbart angeordnet sind.
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10. Abstandhalterrohr nach einem der Ansprüche 2 bis
9,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Prägungen von einer Wandungsinnenfläche (4)
der Rohrwand (2) her gesehen als Vertiefungen aus-
gebildet sind.

11. Abstandhalterrohr nach einem der vorhergehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
eine Wandungsaußenfläche (3) der Rohrwand (2)
im Bereich der Seitenwandungen (8) ebenflächig ist.

12. Abstandhalterrohr nach einem der vorhergehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Abstandhalterrohr (1) durch Rollverformung aus
einem Metalllängsstreifen (15), hergestellt ist und
längsseitig, im Bereich zweier Längskanten (17) ver-
bunden ist, insbesondere durch eine
Längsschweißnaht (16) verschweißt ist.

13. Abstandhalterrohr nach einem der Ansprüche 2 bis
12,
dadurch gekennzeichnet, dass
auch die Übergangswandungen (9) jeweils zumin-
dest abschnittsweise eine Prägung aufweisen.

14. Abstandhalterrohr nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Übergangswandungen (9) jeweils eine oder
mehrere Längssicken (28) aufweisen, wobei die
Längssicken (58) einer Übergangswandung (9)
zweckmäßigerweise zueinander parallel und in Um-
fangsrichtung des Abstandhalterrohres (1) zueinan-
der benachbart angeordnet sind.

15. Mehrscheiben-Isolierverglasung aufweisend zumin-
dest zwei voneinander beabstandet und zueinander
benachbart angeordnete Glasscheiben (19), zwi-
schen denen ein Scheibenzwischenraum (20) gebil-
det ist, wobei zwischen je zwei Glasscheiben (19)
ein Abstandhalterrahmen angeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Abstandhalterrahmen zumindest ein Abstand-
halterrohr nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che aufweist.

16. Vorrichtung zur, insbesondere kontinuierlichen, Her-
stellung eines Abstandhalterrohrs (1) nach einem
der Ansprüche 2-14, aufweisend

a) Eine Einrichtung zur Bereitstellung eines Me-
talllängsstreifens (15) mit zwei seitlichen Strei-
fenlängskanten (17) und zwei sich gegenüber-
liegenden Streifenbreitseiten (41),
b) Eine Prägeeinrichtung zum Einbringen von
Prägungen in den Metalllängsstreifen (15),

c) Eine Rollbiegeeinrichtung mit Mitteln zum
Verformen des geprägten Metalllängsstreifen
(15) zu einem längsgeschlitzten Endlosab-
standhalterrohr derart, dass die Längskanten
(17) des Metalllängsstreifens (15) aneinander
stoßen,
d) Eine Verbindungseinrichtung zum Verbinden
der beiden Längskanten (17) miteinander, ins-
besondere eine Schweißeinrichtung zum Er-
zeugen einer Längsschweißnaht (16) durch
Verschweißen der beiden Längskanten (17) mit-
einander,
e) Zweckmäßigerweise eine Kalibrierungsein-
richtung zur Kalibrierung der Querschnittsform
des Endlosabstandhalterrohrs, und
f) Eine Trenneinrichtung zum Trennen des End-
losabstandhalterrohrs in Abstandhalterrohre (1)
vorgegebener Länge.

17. Vorrichtung nach Anspruch 16,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Prägeeinrichtung eine Prägerolle (45) und eine
Gegendruckrolle (46) aufweist, die in vertikaler Rich-
tung übereinander angeordnet und voneinander be-
abstandet sind, so dass ein Prägeschlitz (51) zum
Durchführen des zu prägenden Metalllängsstreifens
(15) zwischen der Prägerolle (45) und der Gegen-
druckrolle (46) gebildet wird, wobei die Prägerolle
(45) vorzugsweise eine außenliegende, umlaufende
Prägefläche (52) mit jeweils positiven, vorstehenden
Prägeformen (53) aufweist, und/oder wobei vor-
zugsweise die Gegendruckrolle (46) eine, vorzugs-
weise glatte, Umfangsfläche (55) aufweist.

18. Verfahren zur, insbesondere kontinuierlichen, Her-
stellung eines Abstandhalterrohrs (1) nach einem
der Ansprüche 2 bis 14, vorzugsweise unter Verwen-
dung einer Vorrichtung nach Anspruch 17 mit den
folgenden Verfahrensschritten:

a) Bereitstellung eines Metalllängsstreifens (15)
mit zwei seitlichen Streifenlängskanten (17) und
zwei sich gegenüberliegenden Streifenbreitsei-
ten (41),
b) Einbringen von Prägungen in den Metall-
längsstreifen (15)
c) Rollverformen des Metalllängsstreifens (15)
zu einem längsgeschlitzten Endlosabstandhal-
terrohr, bei dem die beiden die Längskanten (17)
aufweisenden Bereiche aneinander liegen,
d) Verbinden der beiden Längskanten (17) mit-
einander, insbesondere Erzeugen einer Längs-
schweißnaht (16) durch Verschweißen der bei-
den Längskanten (17) miteinander,
e) Zweckmäßigerweise Kalibrieren des Endlos-
abstandhalterrohrs auf seine endgültige Quer-
schnittsform,
f) Trennen des Endlosabstandhalterrohrs in Ab-
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standhalterrohre (1) definierter Länge.

19. Verfahren nach Anspruch 18,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Prägungen von einer ersten Streifenbreitseite
(41) her derart in den Metalllängsstreifen (15) ein-
gedrückt werden, dass sie nicht bis zur zweiten Strei-
fenbreitseite (41) durchgehen, so dass die zweite
Streifenbreitseite (41) ebenflächig bleibt, wobei vor-
zugsweise
der Metalllängsstreifen (15) derart rollgeformt wird,
dass die erste Streifenbreitseite (41) die Wandungs-
innenfläche (4) und die zweite Streifenbreitseite (41)
die Wandungsau ßenfläche (3) bildet.

Geänderte Patentansprüche gemäss Regel 137(2)
EPÜ.

1. Abstandhalterrohr (1) zur Herstellung von Ab-
standhalterrahmen für Mehrscheiben-Isoliervergla-
sungen mit zumindest zwei Glasscheiben (19), mit
einer Rohrwand (2), die eine Sichtwandung (6), eine
dieser gegenüberliegende Bodenwandung (7) und
zwei sich gegenüberliegende Seitenwandungen (8)
zur Verbindung mit je einer Glasscheibe (19) auf-
weist,
dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest eine der beiden Seitenwandungen (8) ei-
ne, eine zumindest teilbereichsweise Kaltverfesti-
gung der Seitenwand bewirkende und dadurch die
Biegesteifigkeit des Abstandhalterrohres (1) erhö-
hende Prägung aufweist, wobei
die Prägung von einer Wandungsinnenfläche (4) der
Rohrwand (2) oder von einer Wandungsaußenflä-
che (3) der Rohrwand (2) her gesehen jeweils als
Vertiefung oder Vertiefungen ausgebildet ist und
sich jeweils nicht durch die gesamte Seitenwand (8)
hindurch erstreckt.

2. Abstandhalterrohr nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
beide Seitenwandungen (8) eine Prägung aufwei-
sen.

3. Abstandhalterrohr nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Prägung von einer Wandungsinnenfläche (4) der
Rohrwand (2) her gesehen als Vertiefung oder Ver-
tiefungen ausgebildet ist und eine Wandungsaußen-
fläche (3) der Rohrwand (2) im Bereich der Seiten-
wandung (8) ebenflächig ist oder
die Prägung von der Wandungsaußenfläche (3) der
Rohrwand (2) her gesehen als Vertiefung oder Ver-
tiefungen ausgebildet ist und die Wandungsinnen-
fläche (4) der Rohrwand (2) im Bereich der Seiten-
wandung (8) ebenflächig ist.

4. Abstandhalterrohr nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Prägung mehrere einzelne Prägelemente (23;
28;34) aufweist, die jeweils über die gesamte Sei-
tenwandung (8), insbesondere gleichmäßig, verteilt
angeordnet sind.

5. Abstandhalterrohr nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Prägung einzelne Prägeelemente in Form von
ersten X-förmigen Prägeelementen (23) aufweist,
die in eine Rohrlängsrichtung (12) gesehen vonein-
ander beabstandet und zueinander benachbart an-
geordnet sind, wobei die ersten X-förmigen Präge-
elemente (23) einreihig angeordnet sind.

6. Abstandhalterrohr nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Prägung Prägeelemente in Form von zweiten X-
förmigen Prägeelementen (28) aufweist, die in meh-
reren, vorzugsweise zwei, in Rohrhöhenrichtung
(14) gesehen übereinander angeordneten Reihen
(29) angeordnet sind, wobei eine Reihe (29) mehrere
in Rohrlängsrichtung (12) voneinander beabstandet
und zueinander benachbart angeordnete zweite X-
förmige Prägeelemente (28) aufweist, wobei vor-
zugsweise die zweiten X-förmigen Prägeelemente
(28) der einen Reihe (29) in Rohrlängsrichtung (12)
versetzt zu den zweiten X-förmigen Prägeelementen
(28) der in eine Rohrhöhenrichtung (14) benachbar-
ten Reihe (29) angeordnet sind.

7. Abstandhalterrohr nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass
eine oder beide Seitenwandung(en) (8) erste und
dritte X-förmige Prägeelemente (23;34) aufweist/
aufweisen, die in Rohrlängsrichtung (12) gesehen
voneinander beabstandet und zueinander benach-
bart angeordnet sind, wobei die ersten und dritten
X-förmigen Prägeelemente (23;34) in Rohrlängs-
richtung (12) gesehen abwechselnd angeordnet
sind, wobei vorzugsweise
die dritten X-förmigen Prägeelemente (34) jeweils
zwei sich kreuzende Schenkel (35) aufweisen, die
jeweils zwei Schenkelenden (36) aufweisen, wobei
die beiden Schenkel (35) der dritten X-förmigen Prä-
geelemente (34) in Richtung der jeweiligen Über-
gangswandung (9) verlängert ausgebildet sind und
sich um die Knickkante (10) herum bis in die Über-
gangswandung (9) hinein erstrekken.

8. Abstandhalterrohr nach einem der Ansprüche 1
bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Prägung ein flächendeckendes Prägemuster
aufweist, das vorzugsweise jeweils die gesamte Sei-
tenwandung (8) überdeckt, wobei das Prägemuster
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vorzugsweise ein in die jeweilige Seitenwandung (8)
eingeprägtes Wabenmuster (38) ist, wobei
das Wabenmuster (38) vorzugsweise mehrere, ein-
zelne Waben (39) mit, bevorzugt regelmäßig, sechs-
eckigem Grundriss aufweist, die aneinander gren-
zen und jeweils von sechs Stegen (40) begrenzt
sind, wobei die Stege (40) vorzugsweise in die je-
weilige Seitenwandung (8) eingeprägt sind.

9. Abstandhalterrohr nach einem der Ansprüche 1
bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
jede Seitenwandung (8) zumindest ein sich in Rohr-
längsrichtung (12) erstreckendes Prägeelement,
z.B. eine Längssicke (58), aufweist, wobei sich das
Prägelement vorzugsweise jeweils über die gesam-
te Rohrlänge des Abstandhalterrohrs (1) erstreckt.

10. Abstandhalterrohr nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, dass
jede Seitenwandung (8) mehrere, insbesondere
zwei bis vier, bevorzugt zwei Längssicken (58) auf-
weist, wobei die Längssicken (58) einer Seitenwan-
dung (8) zweckmäßigerweise zueinander parallel
und vorzugsweise in Rohrhöhenrichtung (14) zuein-
ander benachbart angeordnet sind.

11. Abstandhalterrohr nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Abstandhalterrohr (1) durch Rollverformung aus
einem Metalllängsstreifen (15), hergestellt ist und
längsseitig, im Bereich zweier Längskanten (17) ver-
bunden ist, insbesondere durch eine
Längsschweißnaht (16) verschweißt ist.

12. Abstandhalterrohr nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
auch die Übergangswandungen (9) jeweils zumin-
dest abschnittsweise eine Prägung aufweisen.

13. Abstandhalterrohr nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Übergangswandungen (9) jeweils eine oder
mehrere Längssicken (58) aufweisen, wobei die
Längssicken (58) einer Übergangswandung (9)
zweckmäßigerweise zueinander parallel und in Um-
fangsrichtung des Abstandhalterrohres (1) zueinan-
der benachbart angeordnet sind.

14. Mehrscheiben-Isolierverglasung aufweisend zu-
mindest zwei voneinander beabstandet und zuein-
ander benachbart angeordnete Glasscheiben (19),
zwischen denen ein Scheibenzwischenraum (20)
gebildet ist, wobei zwischen je zwei Glasscheiben
(19) ein Abstandhalterrahmen angeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Abstandhalterrahmen zumindest ein Abstand-
halterrohr (1) nach einem der vorhergehenden An-
sprüche aufweist.

15. Vorrichtung zur, insbesondere kontinuierlichen,
Herstellung eines Abstandhalterrohrs (1) nach ei-
nem der Ansprüche 1-13, aufweisend

a) Eine Einrichtung zur Bereitstellung eines Me-
talllängsstreifens (15) mit zwei seitlichen Strei-
fenlängskanten (17) und zwei sich gegenüber-
liegenden Streifenbreitseiten (41),
b) Eine Prägeeinrichtung zum Einbringen von
zumindest einer Prägung in den Metalllängs-
streifen (15),
c) Eine Rollbiegeeinrichtung mit Mitteln zum
Verformen des geprägten Metalllängsstreifens
(15) zu einem längsgeschlitzten Endlosab-
standhalterrohr derart, dass die Längskanten
(17) des Metalllängsstreifens (15) aneinander
stoßen,
d) Eine Verbindungseinrichtung zum Verbinden
der beiden Längskanten (17) miteinander, ins-
besondere eine Schweißeinrichtung zum Er-
zeugen einer Längsschweißnaht (16) durch
Verschweißen der beiden Längskanten (17) mit-
einander,
e) Zweckmäßigerweise eine Kalibrierungsein-
richtung zur Kalibrierung der Querschnittsform
des Endlosabstandhalterrohrs, und
f) Eine Trenneinrichtung zum Trennen des End-
losabstandhalterrohrs in Abstandhalterrohre (1)
vorgegebener Länge.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Prägeeinrichtung eine Prägerolle (45) und eine
Gegendruckrolle (46) aufweist, die in vertikaler Rich-
tung übereinander angeordnet und voneinander be-
abstandet sind, so dass ein Prägeschlitz (51) zum
Durchführen des zu prägenden Metalllängsstreifens
(15) zwischen der Prägerolle (45) und der Gegen-
druckrolle (46) gebildet wird, wobei die Prägerolle
(45) vorzugsweise eine außenliegende, umlaufende
Prägefläche (52) mit jeweils positiven, vorstehenden
Prägeformen (53) aufweist, und/oder wobei vor-
zugsweise die Gegendruckrolle (46) eine glatte Um-
fangsfläche (55) aufweist.

17. Verfahren zur, insbesondere kontinuierlichen,
Herstellung eines Abstandhalterrohrs (1) nach ei-
nem der Ansprüche 1 bis 13, vorzugsweise unter
Verwendung einer Vorrichtung nach Anspruch 15
oder 16 mit den folgenden Verfahrensschritten:

a) Bereitstellung eines Metalllängsstreifens (15)
mit zwei seitlichen Streifenlängskanten (17) und
zwei sich gegenüberliegenden Streifenbreitsei-
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ten (41),
b) Einbringen von zumindest einer Prägung in
den Metalllängsstreifen (15)
c) Rollverformen des Metalllängsstreifens (15)
zu einem längsgeschlitzten Endlosabstandhal-
terrohr, bei dem die beiden die Längskanten (17)
aufweisenden Bereiche aneinander liegen,
d) Verbinden der beiden Längskanten (17) mit-
einander, insbesondere Erzeugen einer Längs-
schweißnaht (16) durch Verschweißen der bei-
den Längskanten (17) miteinander,
e) Zweckmäßigerweise Kalibrieren des Endlos-
abstandhalterrohrs auf seine endgültige Quer-
schnittsform,
f) Trennen des Endlosabstandhalterrohrs in Ab-
standhalterrohre (1) definierter Länge.

18. Verfahren nach Anspruch 17,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Prägungen von einer ersten Streifenbreitseite
(41) her derart in den Metalllängsstreifen (15) ein-
gedrückt werden, dass sie nicht bis zur zweiten Strei-
fenbreitseite (41) durchgehen, so dass die zweite
Streifenbreitseite (41) ebenflächig bleibt, wobei vor-
zugsweise
der Metalllängsstreifen (15) derart rollgeformt wird,
dass die erste Streifenbreitseite (41) die Wandungs-
innenfläche (4) und die zweite Streifenbreitseite (41)
die Wandungsaußenfläche (3) bildet.
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