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Ein leistenformiges Profil (1,1', 1", 1'", 1" ") fiir eine Ausziehfithrung, ist aus einem gebogenen Metallband gebildet, wobei in ei-
nem mittleren Bereich des Metallbandes umgebogene Abschnitte (2, 4, 5, 6, 8, 9, 10, 14, 15) zur Ausbildung mindestens einer
Laufbahn (25) fiir Walzkdrper vorgesehen sind, die zwischen Randabschnitten (6, 10) des Metallbandes angeordnet sind. Erfin-
dungsgemil} ist mindestens ein Randabschnitt (6, 10) des Metallbandes an einem benachbarten Abschnitt (2) des Metallbandes
festgelegt. Dadurch kann die Steifigkeit des Profils auf effektive Weise verbessert werden. Die Erfindung betrifft auch eine Aus-
ziehfiihrung mit einem solchen Profil und ein Verfahren zu seiner Herstellung.
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LEISTENFORMIGES PROFIL UND VERFAHREN ZU DESSEN HERSTELLUNG SOWIE.
AUSZIEHFUHRUNG MIT EINEM- SOLCHEN PROFIL

Die vorliegende Erfindung betrifft ein leistenformiges Profil fiir eine Ausziehflih-
rung, wobel das Profil aus einem gebogenen Metallband gebildet ist, das einen
mittleren Bereich aufweist, der zwischen seitlichen Randabschnitten angeordnet
ist, wobei an dem Metallband umgebogene Abschnitte zur Ausbildung mindestens

einer Laufbahn flir Wilzkorper vorgesehen sind.

Es gibt leistenformige Profile flir Ausziehfihrungen, die Laufbahnen fur Wilzkor-
per ausbilden und eine gebogene bzw, gefaltete Struktur aufweisen. Aufgrund der
kompakten Geometrie ist nur eine gewisse Stabilitdt, insbesondere in Seitenrich-
tung vorhanden. Falls die Seitenstabilitit eines solchen Profils erhéht werden soll,
kann die Profilgeometric abgewandelt werden, was allerdings den Bauraum ver-
groBert. Insofern muss eine Materialstirke flir das leistenformige Profil eingesetzt
werden, die eine ausreichende Seitenstabilitit gewihrleistet. Zudem soll bei linge-

ren leistenformigen Profilen ein Absenken bei der Nutzung reduziert werden.

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung ein leistenformiges Profil fiir eine
Ausziehfithrung sowie ein Verfahren zu dessen Herstellung zu schaffen, das eine

hohe Stabilitit besitzt und effektiv herstellbar ist.

Diese Aufgabe wird mit einem leistenformigen Profil mit den Merkmalen des An-
spruches 1 sowie einem Verfahren zur Herstellung eines solchen Profils mit den

Merkmalen des Anspruches 13 gelost.

Erfindungsgemif ist bei dem leistenférmigen Profil mindestens ein Randabschnitt
des Metallbandes an einem benachbarten Abschnitt des Metallbandes festgelegt.
Dadurch wird die Eigensteifigkeit des leistenférmigen Profils erhoht, da der Rand-
abschnitt und der benachbarte Abschnitt nicht mehr relativ zueinander verschoben
werden konnen. Dies wirkt sich insbesondere bei einer Torsionsbelastung aus, bet
der ein loses Aneinanderliegen eines Randabschnittes eine Verschiebung bewirken
wiirde, was durch die unldsbare Festlegung des Randabschnittes verhindert wird.

Dadurch fillt die Verformung des leistenférmigen Profils geringer aus und es kon-
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nen héhere Lasten aufgenommen werden, Zudem ist es moglich, die Materialstirke
des leistenformigen Profils zu reduzieren, um bei gleicher Steifigkeit Materialkos-

ten einzusparen und die Masse zu verringern.

Vorzugsweise sind der mindestens eine Randabschnitt und mindestens einer der
benachbarten Abschnitte zumindest bereichsweise stoffschliissig miteinander ver-
bunden und konnen nicht mehr voneinander geldst werden. Der Verbindungsbe-

reich kann dadurch Lasten aufnehmen und die Steifigkeit des Profils erhohen.

Gemil einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung ist der mindestens eine
Randabschnitt mit dem benachbarten Abschnitt bereichsweise miteinander ver-
kiebt. Eine soiche Verklebung der aneinander liegenden Abschnitte ldsst sich be-
sonders effektiv in das Herstellungsverfahren integrieren. Alternativ oder zusitz-
lich kénnen die Abschnitte auch bereichsweise miteinander verschweifit sein. Auch
dadurch ldsst sich eine stoffschliissige Verbindung der aneinander anliegenden Ab-

schnitte erreichen.

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist der mindestens eine Randab-
schnitt und der benachbarte Abschnitt zumindest bereichsweise durch Umformen

festgelegt.

Gemif einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung weist das Profil im Quer-
schnitt zumindest einen kreuzférmigen Bereich auf, in dem zwei seitliche Stege
und zwei vertikale Stege vorgesehen sind, wobei an einem vertikalen Steg die an-

einander liegenden stoffschliissig verbundenen Abschnitte vorgesehen sind.

Vorzugsweise ist ein Kantenbereich als stoffschliissig verbundener Abschnitt aus-
gebildet, da sich dadurch eine grofie Steigerung der Stabilitit erreichen ldsst. Iis ist
auch méglich, die zwei Kantenbereiche eines Metallbandes stoffschliissig mitein-

ander zu verbinden, um die Torsionssteifigkeit zu erhthen.

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung wird eine Ausziehfithrung bereitge-
stellt, insbesondere flir Mébel, bei der mindestens zwei relativ zueinander verfahr-

bare Schienen vorgesehen sind, die iiber eine Vielzahl von Wilzkdrpern aneinan-
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der gelagert sind. Eine dieser Schienen ist dabei als ein erfindungsgemilles leisten-
formiges Profil ausgebildet. Vorzugsweise ist dieses leistenformige Profil als Mit-
telschiene einer Ausziehfithrung mit drei Schienen ausgebildet. Gerade die Mittel-
schicne muss teilweise seitliche Lasten oder Torsionslasten aufnehmen, so dass die

Versteifung des Mittelprofils einen besonders vorteilhaften Effekt besitzt.

Bei einem erfindungsgemifien Verfahren zum Herstellen eines leistenformigen
Profils wird zunéchst ein Metallband von einer Rolle abgewickelt und dann entlang
einer Biegestation mit einer Vielzahl von Biegeeinrichtungen, vorzugsweise Rol-
len, zur Herstellung eines gebogenen bzw. gefalteten Querschnittes in einem mitt-
leren Bereich des Metallbandes zur Ausbildung von Laufbahnen fur Walzkorper
gefordert. AnschlieBend wird mindestens ein Randabschnitt des Metallbandes an
einem benachbarten Abschnitt des Metallbandes mit einer unlésbaren Verbindung
festgelegt und das Metallband in leistenformige Profile abgetrennt. Dies ermog-
licht eine besonders effcktive Herstellung des leistenférmigen Profils, das im kon-
tinuierlichen Durchlaufprozess gefertigt werden kann, wobel bestehende Anlagen
eingesetzt werden kénnen, die um eine Klebestation, Schweifistation und/oder Um-
formstation erginzt werden. Dadurch verldngert sich die Taktzeit bei der Herstel-
lung nicht oder nur unwesentlich, so dass die mechanischen Vorteile durch die

Versteifung des Profils tiberwiegen.

Gemil einer bevorzugten Ausgestaltung des Verfahrens erfolgt zur Festlegung ei-
nes Randabschnittes des Metallbandes ein bahnformiger Auftrag von Klebstoff, so
dass entsprechende Klebemittelauftragseinrichtungen an der Biegestation montiert
werden konnen. Es ist auch moglich, den Klebstoff in beabstandeten Streifen oder
Punkten aufzutragen, um gerade im Bereich der Schnittkante fiir das Profil keine
K lebstoffimnittelreste vorzufinden. Zudem ist ¢s ausreichend, wenn die stoffschliis-
sige Verbindung auch abschnittsweise erfolgt. Statt dem Verkleben des Randab-

schnittes kann dieser auch zur Festlegung verschweifit oder umgeformt werden.

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung wird das verklebte Metallband
und/oder ein leistenformiges Profil nach dem Verkleben noch verschweifit. Dabei
ist es vorteilhaft, wenn beim VerschweiBen des Profils die verklebten Abschnitte

vor dem Aushirten des Klebstoffes fixiert werden. Denn meist werden die Taktzei-
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ten bei der Herstellung der Profile sehr kurz gehalten, so dass der Klebstoff beim
Fordern des Metallbandes noch nicht ausgehértet ist und keine entsprechende
Haftwirkung kurzzeitig entfalten kann. Fiir diese Fille ist es vorteilhaft, wenn
durch ein Verschweillen, vorzugsweise durch Punktschweiflungen oder durch
Streifen, eine Fixierung der verklebten Profilabschnitte erreicht wird. Um ein Ver-
ziehen des Profils durch einseitiges Schweillen zu vermeiden konnen Ausgleichs-
schweifungen oder andere Mafinahmen an der gegeniiberliegenden Profilseite vor-
gesehen werden. Dadurch kann die Aushédrtung des Klebstoffes auch noch spéter
erfolgen, da eine Verformung des Profils erst unter einer Belastung in ¢inem mon-

tierten Zustand, beispielsweise in einer Ausziehfiihrung, zu erwarten ist.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand mehrerer Ausfilhrungsbeispiele mit Bezug

auf die beigefligten Zeichnungen niher erldutert. Es zeigen:

Figuren 1A und 1B zwei Ansichten eines leistenformigen Profils wihrend der

Herstellung;

Figuren 2A und 2B zwei Ansichten des Profils der Figur 1 beim Verkleben;

Figur 3 eine perspektivische Ansicht des Profils der Figur 2A nach
der Fertigstellung;

Figur 4 eine perspektivische Ansicht des Profils der Figur 2A, 2B
nach der Fertigstellung in einer modifizierten Ausgestal-
tung;

Figur 5 eine perspektivische Ansicht eines modifizierten Profils

wihrend der Herstellung;

Figur 6 eine Ansicht des modifizierten Profils der Figur 5 nach der
Fertigstellung;
Figur 7 cine Ansicht eines modifizierten Profils nach der Fertig-

stellung, und
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Figuren 8A bis §D mehrere Ansichten einer weiteren Ausfithrungsform eines

leistenférmigen Profils.

In den Figuren 1A und 1B ist ein leistenformiges Profil 1 gezeigt, das aus cinem
Metallblech besteht und beispielsweise aus einem Metallband durch zahlreiche
Biegungen in die gezeigte Form gebracht wurde. Das Profil 1 umfasst einen ebe-
nen Mittelabschnitt 2, an dem an gegeniiberliegenden Enden jeweils ein kreuzfor-

miger endseitiger Bereich 3 bzw. 7 ausgebildet ist.

Der endseitige Bereich 3 weist einen integral mit dem Mittelabschnitt 2 ausgebil-
deten scitlichen Steg 4 auf, an den sich ein vertikaler Steg 5 anschlief3t, der in einen
hervorstehenden abgebogenen Randabschnitt 6 anschliet. Der Randabschnitt 6 ist

aus einer endseitigen Kante des Metallbandes gebildet.

An der gegeniiberliegenden Seite des Mittelabschnittes 2 ist ebenfalls ein kreuz-
formiger endseitiger Bereich 7 ausgebildet, der einen seitlichen Steg 8 und einen
vertikalen Steg 9 sowie einen von dem Mittelabschnitt 2 hervorstehenden Randab-

schnitt 10 aufweist.

An dem Mittelabschnitt 2 ist eine Anlagefliche 13 ausgebildet, auf die zwei zur
Lingsachse des Profils 1 parallel verlaufende Klebstoffstreifen 11 und 12 aufge-
tragen sind. Der Klebstoffstreifen 11 soll dabei zum Verkleben des noch zu verbie-
genden Randabschnities 6 dienen, der an der Innenfliche 16 gegen die Oberfliche
13 des Mittelabschnittes 2 anliegen soll. Gleichermafen soll der untere Randab-
schnitt 10 mit einer Innenfliche 17 an der Oberfliche 13 des Mittelabschnittes 2

anliegen.

Wie in den Figuren 2A und 2B gezeigt ist, wurde durch ein weiteres Verbiegen des
Randabschnittes 6 an dem kreuz{formigen Bereich 3 ein seitlicher Steg 14 ausge-
bildet, der spiegelbildlich zu dem seitlichen Steg 4 gebildet ist, wobei der Randab-
schnitt 6 nun an dem Mittelsteg 2 anliegt und dort verklebt ist. Im unteren Bereich
ist ein seitlicher Steg 15 durch Verformen des Randabschnittes 10 ausgebildet

worden, der spiegelbildlich zu dem seitlichen Steg 8 angeordnet ist. Der Randab-
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schnitt 10 wurde im Bereich eines Endabschnittes verformt und mit dem Mittelab-
schnitt 2 verklebt, so dass die Tnnenfliche 17 iiber den Klebstoffstreifen 12 mit
dem Mittelabschnitt 2 stoffschliissig verbunden ist. Zwischen den Stirnkanten 21
und 22 der Randabschnitte 6 und 10 ist ein Spalt 18 ausgebildet. Der Spalt 18 ist
etwa mittig zwischen den kreuzformigen Bereichen 3 und 7 angeordnet, kann aber

auch auBermittig benachbart zu einem der Bereiche 3 oder 7 angeordnet sein.

Die beiden kreuzférmigen Bereiche 3 und 7 bilden zwischen den Stegen 2, 4, 5, 14
und 6 sowie 2, 8, 9, 15 und 10 jeweils bogenférmige Laufbahnen 25 aus, an denen
Wilzkorper, insbesondere Kugeln, abrollen kénnen. Jeder kreuzformige Bereich 3
und 7 besitzt vier Laufbahnen 25, wobei es auch méglich ist, nur zwei oder drei

dieser Laufbahnen 25 mit Wilzkérpern zu belegen.

In Figur 3 ist ein fertiggestelltes leistenformiges Profil 1 dargestellt. Die Randab-
schnitte 6 und 10 sind {iber eine leistenformige Schweifinaht 19 miteinander ver-
bunden worden. Durch die Schweilinaht 19 wird der Spalt 18 zwischen den Rand-
abschnitten 6 und 10 tiberbriickt, wobei die Schweifinaht 19 sich in Lingsrichtung

auch durchgiingig bis zu den Enden des Profils 1 erstrecken kann.

In Figur 4 ist eine modifizierte Ausgestaltung eines leistenformigen Profils 17 dar-
gestellt, bei dem statt einer durchgingigen Schweifinaht 19 mehrere streifenformi-
ge SchweiBabschnitte 20 vorgesehen sind, um die Randabschnitte 6 und 10 des
Profils 1’ miteinander zu verbinden. In dem dargesteliten Ausfithrungsbeispiel sind
vier SchweiBstreifen 20 vorgesehen, wobei es natiirlich auch moglich ist, mehr o-
der weniger SchweiBstreifen 20 vorzusehen. Zudem kann die Verbindung der

Randabschnitte 6 und 10 auch tiber punktférmige Schweifinihte erfolgen.

Eine weitere mogliche Ausgestaltung eines leistenformigen Profils 1°* ist in Figur
5 dargestellt. Statt eines bahnformigen Aufirags einer Schweifinaht 11 und 12 sind
hier nur kiirzere streifenformige Abschnitte aus Klebstoff 117" und 12”7 vorgese-
hen, um die Randabschaitte 6 und 10 mit dem Mittelsteg 2 an einer Anlagefléche
13 zu verkleben. In dem gezeigten Ausfithrungsbeispiel sind jeweils vier Klebe-
streifen 11°” und 12°* vorgesehen, wobei natiirlich auch mehr oder weniger Klebe-

streifen 11°” und 12°° aufgetragen werden kdnnen.
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In Figur 6 ist das Profil 1* der Figur 5 fertiggestellt worden, wobei die Randab-
schnitte 6 und 10 nun mit dem Mittelabschnitt 2 verklebt sind. Ferner wurden die
Randabschnitte 6 und 10 iiber streifenférmige Schweilabschnitte 20 miteinander
verbunden. Die Schweilabschnitte 20 und die Klebstoffbahnen 11°" und 12" sind
dabei alternierend angeordnet. Diese Ausgestaltung hat den Vorteil, dass ver-
gleichsweise wenig Klebstoff und Schweillzugabe bendtigt wird. Ferner erfolgt
beim Verschweillen ein geringerer Wirmeeintrag, so dass die Materialbelastung
beim Schweifien geringer ist und ein mogliches Verzichen des Profils 1" vermie-

den bzw. verringert wird.

In Figur 7 ist eine modifizierte Ausfithrungsform eines Profils 17°7 dargestellt, bei
der die Randabschnitte des Blechstreifens durch Umformen an dem Mittelabschnitt
2> festgelegt sind. Durch das Umformen ist an dem Mittelabschnitt 2°* eine
kreisformige Vertiefung 30 gebildet, in die verformte Endabschnitte 32 eingefiigt
sind, die ihrerseits eine kreisformige Vertiefung 33 ausbilden. Die Stirnkanten 21
und 22 liegen dabei innerhalb der Vertiefung 30 aneinander an. Jedoch kann sich
zwischen den Stirnkanten 21 und 22 auch ein Spalt durch Aufnahme der Ferti-
gungstoleranzen ausbilden. Durch das Verformen mittels eines Stempels ist an der
Vertiefung 30 auf der zu den Randabschnitten gegeniiberliegenden Seite steg{or-
mige Vorspriinge 31 gebildet. Bei dem Umformen werden die zu verbindenden
Abschnitte durch einen Stempel unter plastischer Deformation in eine Matrize ge-
driickt. Durch die Gestaltung der Matrize entsteht eine druckknopfihnliche Form,
so dass die verformten Abschnitte form- und kraftschliissig miteinander verbunden

sind.

In den Figuren 8A und 8C ist ein leistenférmiges Profil 17°*" gezeigt, das aus ei-
nem Metallband hergestellt ist und einen ebenen Mittelabschnitt 2°°7” aufweist, an
dem an gegeniiberliegenden Enden jeweils ein kreuzformiger endseitiger Bereich 3
bzw. 7 ausgebildet ist, wie dies bei dem Ausfilhrungsbeispiel der Figur 1 gezeigt

ist, so dass die gleichen Bezugszeichen verwendet werden.

Der endseitige Bereich 3 umfasst einen hervorstehenden abgebogenen Randab-

schnitt 6°°**, der kiirzer ausgebildet ist als bei dem Ausfilhrungsbeispiel der Figur
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1. An der gegentiberliegenden Seite des Mittelabschnittes 2°°° ist ebenfalls ein
kreuzformiger endseitiger Bereich 7 ausgebildet, an dem ein hervorstehender
Randabschnitt 107" ausgebildet ist. Die Randabschnitte 6°** und 10°”" sind mit
ihren Stirnkanten beabstandet voneinander angeordnet, so dass der Mittelabschnitt
2’777 {iber eine gewisse Linge nur einlagig ausgebildet ist. Die Randabschnitte
6’"*" und 10”*"" sind {iber durchgingige aus Klebstoffstreifen 11 und 12 gebildete
Nihte (Figur 8C) oder iiber mehrere Klebenahtabschnitte 117 und 12° (Figur 8D)
mit dem Mittelabschnitt 2°°” fest verbunden, wobei die Festlegung auch iiber ent-

sprechend ausgebildete Schweilindhte erfolgen kann.

Die Geometrie des leistenférmigen Profils 1, 1°, 1°°, 17** und 1°**” kann gerade im
Bereich der kreuzformigen Bereiche 3 und 7 abgewandelt werden. Statt der Aus-
bildung von vier Laufbahnen 25 kénnen auch nur zwei oder drei Laufbahnen aus-
gebildet werden, so dass die Stege 4, 5 und 14 sowie 8, 9 und 15 eine andere Aus-

gestaltung erfahren.

Bei dem erfindungsgeméfien Verfahren zur Herstellung des leistenfoérmigen Profils
I, 1%, 1°*, 1"*" und 1°**” wird zuniichst ein Metallband von einer Rolle abgewickelt
und dann entlang einer Biegestation mit einer Vielzahl von Biegeeinrichtungen,
vorzugsweise Rollen, zur Herstellung eines gebogenen bzw. gefalteten Querschnit-
tes in einem mittleren Bereich des Metallbandes zur Ausbildung von Laufbahnen
fiir Wilzkorper gefordert. AnschlieBend wird mindestens ein Randabschnitt des
Metallbandes an einem benachbarten Abschnitt des Metallbandes mit einer unlds-
baren Verbindung festgelegt und das Metallband in leistenformige Profile 1, 17,

1’7, 1" und 1°°”" abgetrennt.

Das unldsbare Verbinden eines Randabschnittes 6, 10 mit einem benachbarten Ab-
schnitt 2 kann dabei durch Kleben, Schweilen, Umformen oder einer Kombination
dieser Verbindungstechniken erfolgen. Die Breite der Randabschnitte 6 und 10 so
wie die Anordnung der Befestigungsstreifen oder —punkte kann je nach den me-

chanischen Anforderungen variiert werden.

Wenn zwei Abschnitte des Metallbandes verklebt werden sollen, findet der Kleb-
stoffaufirag in einer noch offenen Kontur des Metallbandes statt. Der Klebstoffauf-
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trag kann dabei auch schon auf das glatte Metallband erfolgen, vorzugsweise findet
der Auftrag des Klebstoffes jedoch im Bereich der Biegestation auf eine vorprofi-
lierte Kontur statt. Beispielsweise kann der Klebstoffauftrag dann erfolgen, wenn
die in den Figuren 1A und 1B gezeigte Kontur des Profils 1 erreicht wurde. Dann
werden vorzugsweise Bahnen 11 und 12 aus Kiebstoff an die Anlagefliche 13 des

Mittelabschnittes 2 aufgetragen.

Nach dem Aufirag des Klebstoffes in Bahnen, Streifen oder Punkten wird das Me-
tallband weiter gebogen, so dass zumindest zwei flichige Abschnitte miteinander
verklebt werden, im vorliegenden Fall werden die Randabschnitte 6 und 10 so ge-
bogen, dass sie im Bereich benachbart zu den Stirnkanten 21 und 22 mit dem Mit-

telabschnitt 2 verklebt werden.

In der Biegestation werden die Randabschnitte 6 und 10 dabei zunéchst auf den
Mittelabschnitt 2 gedriickt, wobei der Klebstoff noch nicht ausgehértet ist. Da je
nach eingesetztem Klebstoff die Aushidrtung eine gewisse Zeit erfordert, ist es vor-
teilhaft, wenn die verklebten Randabschnitte 6 und 10 bei der Herstellung schon
fixiert werden. Hierfiir wird im Anschluss an das Biegen der Randabschnitte 6 und
10 in die in Figur 2A und 2B gezeigte Kontur eine Verschweiflung vorgenommen,

wie dies in den Figuren 3 oder 4 gezeigt ist.

Durch das Anbringen der SchweiBnihte 19 und 20 werden die Randabschnitte 6
und 10 zusatzlich aneinander fixiert, wobei die Schweifindhte 19 und 20 den Spalt
18 zwischen den Stegen 6 und 10 iiberbriicken. Dadurch ist der mittlere Abschnitt

zwischen den kreuzférmigen Bereichen 3 und 7 doppelwandig ausgebildet.

Zudem konnen die SchweiBnihte 19 und 20 eine Tiefe aufweisen, die bis zu dem
Mittelsteg 2 reicht, so dass auch durch die SchweiBndhte 19 und 20 eine Ver-
schweiBung der Randabschnitte 6 und 10 im Bereich der Stirnseiten 21 und 22 an

dem Mittelsteg 2 erfolgt.

Durch die Kombination des Verklebens der Randabschnitte 6 und 10 sowie die

nachfolgende Verschweifung wird ein besonders stabiles Profil 1 erhalten.



10

15

WO 2009/150065 -10- PCT/EP2009/056572

Alternativ kann nach dem Verkleben der Randabschnitte 6 und 10 eine zusitzliche
Festlegung der Randabschnitte durch Umformen erfolgen um ein stabiles Pro-

fil 17°? zu erhalten.

Nach dem Fixieren der Stege 6 und 10 durch das Verschweifien kann das leisten-

formige Profil 1, 1* oder 1”* in der gewiinschten Linge abgetrennt werden.

Das erfindungsgemifBe Profil lasst sich insbesondere bei Ausziehfilhrungen einset-
zen, wie sie in Mdbeln bei Schubkisten zu finden sind. Dabei kann das in den Aus-
fuhrungsbeispielen gezeigte Profil 1, 17, 17, 1, 17°** als Mittelschiene ausgebil-
det sein, an dem eine Innenschiene und eine AuBenschiene iiber Wilzkorper gela-
gert sind. Durch die Versteifung des leistenférmigen Profils 1, 1, 177, 1", 1777
konnen besonders hohe Lasten durch die Ausziehfilhrung aufgenommen werden,
insbesondere auch im Hinblick auf eine seitliche Belastung oder eine Torsionsbe-

lastung.
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Bezugszeichenliste

1 leistenférmiges Profil
1’ leistenformiges Profil
1”7 leistenformiges Profil
17" leistenftrmiges Profil
177 leistenformiges Profil
2 Mittelabschnitt
kreuzférmiger Bereich
seitlicher Steg
vertikaler Steg
abgebogener Randabschnitt
kreuzformiger Bereich
seitlicher Steg

ol IS =T ¥ T - ¥

vertikaler Steg

10 hervorstehender Randabschnitt
11 Klebstoffstreifen

11" Klebenahtabschnitte
11" Klebstoffabschnitte

12 Klebstoffstreifen

12° Klebstoffabschnitte

12" Klebstoffabschnitte

13 Anlagefldache

14 seitlicher Steg

15 seitlicher Steg

16 Innenfldche

17 Innenfliche

18 Spalt

19 Schweilinaht

20 Schweifiabschnitte

21 Stirnkante

22 Stirnkante

25 Laufbahnen

30 Vertiefung

31 stegférmiger Vorsprung
32 Endabschnitte

33 kreisformige Vertiefung

-11 -
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Anspriiche

Leistenformiges Profil (1, 17, 17, 17°%, 1"°"*) flir eine Ausziehfithrung, wobei
das Profil (1, 1°, 1>, 1", 1””°") aus einem gebogenen Metallband gebildet ist,
das einen mittleren Bereich aufweist, der zwischen seitlichen Randabschnitten
(6, 10) angeordnet ist, wobei an dem Metallband umgebogene Abschnitte (2,
4,5,6, 8,9, 10, 14, 15) zur Ausbildung mindestens einer Laufbahn (25) fur
Wilzkorper vorgesehen sind, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein
Randabschnitt (6, 10) des Metallbandes an einem benachbarten Abschnitt (2)
des Metallbandes festgelegt ist.

Profil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der mindestens eine
Randabschnitt (6, 10) und der benachbarte Abschnitt (2) zumindest bereichs-

weise stoffschliissig miteinander verbunden sind.

Profil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der mindes-
tens eine Randabschnitt (6, 10) und der benachbarte Abschnitt (2) zumindest

bereichsweise miteinander verklebt sind.

Profil nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der
mindestens eine Randabschnitt (6, 10) und der benachbarte Abschnitt (2) zu-

mindest bereichsweise verschweilit sind.

Profil nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der
mindestens eine Randabschnitt (6, 10) und der benachbarte Abschnitt (2) zu-

mindest bereichsweise durch Umformen aneinander festgelegt sind.

Profil nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass das
Profil an gegentiberliegenden Seiten Endabschnitte (3, 7) mit ein oder mehre-
ren Laufbahnen (25) fiir Wilzkorper aufweist und zwischen den Endabschnit-
ten (3, 7) ein Mittelabschnitt (2) angeordnet ist.

Profil nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Mittelabschnitt
(2) doppelwandig ausgebildet ist.
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I1.

12.

I3.

Profil nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Randab-
schnitte (6, 10) mit ihren Stirnkanten (21, 22) im Bereich des Mittelabschnit-

tes (2) angeordnet sind.

Profil nach einem der Anspriiche 1 bis &, dadurch gekennzeichnet, dass die
Stirnkanten (21, 22) der Randabschnitte (6, 10) zumindest bereichsweise an-

einander festgelegt sind.

Profil nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das
Profil (1, 1°, 1”°, 1""*) im Querschnitt zumindest einen kreuzformigen Bereich
(3, 7) aufweist, in dem zwei seitliche Stege (4, 14, 8, 15) und zwei vertikale
Stege (2, 5, 6, 9, 10) vorgesehen sind, wobei an einem vertikalen Steg (2, 6,

10) die aneinander liegenden stoffschliissigen Abschnitte vorgesehen sind.

Ausziehfithrung, insbesondere fiir Mobel, mit mindestens zwei relativ zuein-
ander verfahrbaren Schienen, die Uiber eine Vielzahl von Wilzkérpern anein-
ander gelagert sind, dadurch gekennzeichnet, dass cin leistenformiges Profil
(1, 1°, 17°, 1°°, 1°°*’) nach einem der vorhergehenden Anspriiche vorgesehen

ist.

Auszichfihrung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass das leis-
tenformige Profil (1, 17, 177, 17°7, 17°*") als Mittelschiene ausgebildet ist.

Verfahren zur Herstellung eines leistenformigen Profils (1, 1°, 177, 1777, 17°7),
insbesondere nach Anspruch 1, mit den folgenden Schritten:

- Fordern eines Metallbandes entlang einer Biegestation mit einer Viel-
zahl von Biegeeinrichtungen zur Herstellung eines gebogenen bzw. ge-
falteten Querschnittes in einem mittleren Bereich des Metallbandes zur
Ausbildung von Laufbahnen (25) fur Wilzkorper;

- Festlegen mindestens eines Randabschnittes (6, 10) des Metallbandes an
einem benachbarten Abschnitt (2) des Metallbandes mit einer unlésba-

ren Verbindung; und
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14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

- Abtrennen des Metallbandes in leistenformige Profile (1, 17, 177, 177,
1399!)'

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass das Festlegen
des Randabschnittes (6, 10) an dem benachbarten Abschnitt (2) durch Verkle-
ben erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass der Auftrag von
Klebstoff (11, 12) bahnférmig erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass nach
dem Auftrag von Klebstoff (11, 12) das Metallband derart verformt wird, dass
mindestens e¢in Randabschnitt (6, 10) an einem benachbarten flichigen Ab-

schnitte (2) verklebt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 16, dadurch gekennzeichnet,
dass der Klebstoff (11°, 11°°, 12°, 12°) in beabstandeten Streifen oder Punk-

ten aufgetragen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 17, dadurch gekennzeichnet,

dass ein schnell aushirtender Klebstoff verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 17, dadurch gekennzeichnet,
dass das verklebte Metallband und/oder ein leistenformiges Profil (1, 1°, 177,

17*?) nach dem Verkleben noch verschweifit wird.

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass beim Ver-
schweifien des Profils (1, 1°, 177, 1°"””) die verklebten Abschnitte (2, 6, 10) vor

dem Aushirten des Klebstoffes fixiert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 20, dadurch gekennzeichnet,
dass das Festlegen des Randabschnittes (6, 10) an dem benachbarten Ab-
schnitt (2) durch Umformen erfolgt.
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