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Die Erfindung betrifft einen Hohlkdrper-Tragholm einer Auftragungs-/Rakelvorrichtung insbesondere fiir
eine Siebzylinder-Rundschablonen-Auftragungsvorrichtung mit mindestens einem Hohlprofil-K&rper oder
-Tragrohr, dessen Lingserstreckung die Auftragungsbreite der Auftragungsvorrichtung erheblich Uberragt
und dessen beide Endbersiche in je einer Halte- und Einstelleinrichtung gehalten sind. Sie bezieht sich
zudem auf ein Verfahren zur Herstellung eines solchen Hohlkdrper-Traghoims.

Rakelvorrichtungen flr Siebzylinder-Rundschablonenauftragungen sind in zahireichen Konstruktionen
und Ausfihrungen bekannt. Alle bekannten Rakelvorrichtungen der betroffenen Gattung bestehen im
wesentlichen aus vier Teilen oder Baugruppen:

(a) Rakelelement (Streich-/Roll-/Schlitz-/Spaltrakel);

(b) Substanz-Zuflihrungs-Einrichtung oder -Einleitungs-, -Breitenverteilungs-, und -Heranbringungs-Ein-
richtung;

(c) Rakelvorrichtungs-Tragholm, der in der Regel als Hohlprofilkdrper ausgebildet und mit Teil (b) zu
giner Konstruktions- und Arbeitseinheit verbunden ist;

(d) Halte- und Einstelleinrichtung, durch die die Rakelvorrichtung (Rakelgerit) an beiden Enden einstell-
bar gehalten ist.

Bekannte Bauformen von Auftragungs-/Rakeivorrichtungen bestehen darin, da8 sie mittels SchweiB-
Verbindungstechnik (vgl. AT 314 461 B) bzw. Schraubverbindungstechnik (vgl. EP 0 534 91 A1) hergestellt
werden. Diese Herstellungstechniken sind mit mehreren Nachteilen behaftet. Insbesondere hat das Ver-
schweiBen langgestreckter Profilkdrper unkontrollierbare, schwer zu beseitigende Verbiegungen zur Folge,
durch Schraubverbindungen langgestreckter HohlkSrper entstehen Dichtheits- und Geradheitsprobleme, und
Schraubverbindungen erhthen das Gewicht einer Vorrichtung und erfordern relativ groBen Arbeitszeitauf-
wand.

Statt dessen sind auch Auftragungs-/Rakelvorrichtungen der Bauform bekannt, daB sie samt Hohlkdr-
per-Tragholm aus einem einteiligen Hohiprofilkérper (z.B. StrangpreBprofil) gebildet werden. Es besteht
insbesondere der Nachteil, daB zur Ausbildung des Auftragungselements an den Enden der ProfilkSrper
Material herausgearbeitet werden muB. Auch sind einteilig hergestelite Hohlprofilkérper sehr biegeempfind-
lich.

Zur Ausbildung des Tragholmes muB eine Reihe weiterer Erfordernisse berlicksichtigt werden, die sich
bei den bekannten Vorrichtungen nicht simtlich und nur in Abhéngigkeit von der Bauform verwirklichen
lassen. Insbesondere sind die Konstruktion des Tragholmes (c), die Anbringungsmdglichkeit des Rakelele-
mentes (a), die Substanzzufiihrung (b) und insbesondere auch die weltweit standardisierten Dimensionen
und Dimensionierungsbegrenzungen von Siebzylinder-Rundschablonen zu berlicksichtigen. Dies wird an-
hand der eine bekannte Bauform darstellenden Fig. 1a und 1b verdeutlicht.

Fig. 1a Zeigt einen Langsschnitt durch den Endbersich einer Siebzylinder-Rundschablone und Fig. 1b
in Stirnansicht den Endbereich einer Streichrakel-Vorrichtung in schwebender Orts- und Raumlage, in der
die Rakelvorrichtung - ohne anzustoBen - durch den Endring der Siebzylinder-Rundschablone in diese
eingeflhrt wird.

Der kreisfrmige Endring mit dem AuBendurchmesser besteht z.B. aus Leichtmetall, und ist passend in
die Rundschablone eingefligt. Der Durchmesser ER des Endringes ist gleich dem Durchmesser S der
Siebzylinder-Rundschablone. Der Endring hat eine konzentrische Offnung zum Einfiihren der Rakelivorrich-
tung, die aus den genannten Teilen (a), (b) und (c) besteht.

Die Endring&ffnung ist von einem ringfdrmigen Bund umgeben, der in eine in der Zeichnung angedeu-
tete ringférmige Nut der Rundschabionen-Halteteile der Auftragungsmaschine past. Die Enden des Rohres
(c) liegen beidseits der Auftragungsmaschine in (nicht gezeichneten) Halte- und Einstelleinrichtungen (d).
Die Durchmesser S, ER und O der Schablone, des Endringes und der Endringdffnung sind durch die Praxis
vorgegeben. Die Arbeitsbreite (Auttragungs-/Druckbreite) betrégt 1 bis 3 m und mehr. Die Linge der
Siebzylinder-Rundschablone muB, wie Fig. 1a zeigt, die Arbeitsbreite Uberragen.

Die Linge der Rakelvorrichtung, d.h. des Tragholmes (c) mu8 die Linge der Siebzylinder-Rundschablo-
ne beidseits so weit liberragen, daB8 deren Enden auch die Halte- und Einstelleinrichtung (d) noch
durchgreifen und Uberragen. So betrdgt das Ma8 der Gesamtlinge des Teiles (c) praxistiblich etwa 2 m bis
5m.

Der Schablonendurchmesser S ergibt sich aus den sogenannten Rapportidngen (Rapportidnge =
Schablonenumfang) und betrégt praxisiiblich etwa 200 - 400 mm.

Der Durchmesser O der Endringdffnung ist durch KonstruktionsmaBe der Auftragungsmaschine vorge-
geben, wobei zwei Grund-Typen | und il unterschieden werden. Fir Maschinen des Grundtyps | ist der
Endringdffnungs-Durchmesser O unabhingig von den Rapportidngen konstant und betrégt 2.B. 130 mm,
140 mm oder 150 mm. Fur Maschinen des Grundtyps Il variiert dieses MaB in Abhangigkeit von der
jeweiligen Rapportidnge, und zwar von etwa 140 bis etwa 220 mm.
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Diese praxisbedingten MaBvorgaben erfordern die Konstruktion geeigneter, d.h. passend dimensionier-
ter Rakelvorrichtungen. Es leuchtet ein, da8 die Dimensionierungsméglichkeit einer Rakelvorrichtung fiir
den Maschinentyp | enger begrenzt ist als fiir den Maschinentyp Il. Die in der Praxis bevorzugte, Standard-
Rapportidnge von Siebzylinder-Rundschablonen betrigt 640-642 mm, so da8 die Endring&ffnungen fiir
beide Maschinentypen etwa gleich groB sind, und zwar z.B. 130, 140 oder 150 mm.

Bei Siebzylinder-Rundschablonen-Druckmaschinen min ringférmiger, d.h. 360 Grad umgreifender (ge-
schlossener) Lagerung mu8 das Teil (c) den Endring und die ringférmige Lagerung durchgreifen.

Dem Anwender entstehen mit Maschinen des Typs | erhebliche Handhabungs- und Zeitersparnisvorteile
beim Umstellen (Umriisten) der Druckmaschine von einer bestimmten Rapportiinge auf eine andere
Rapportldnge, wahrend demgegeniiber bei dem Maschinentyp Il fiir jede Rapportlinge dazu passende
Lagerungseinheiten bendtigt werden. Beim Maschinentyp | erfordern Rapportldngen-Anderungen keinen
Austausch der Lagerungs- und Halteeinrichtungen fiir die Siebzylinder-Rundschablone. Bei Druckmaschinen
des Typs | bestehen jedoch engere MaBbegrenzungen oder Dimensionierungsgrenzen fiir Rakelvorrichtun-
gen als bei Maschinen des Typs II, und zwar insbesondere dann, wenn dieselbe Rakelvorrichtung fiir das
Drucken unterschiedlich groBer Rapportldngen gesignet sein soll.

Bei der Konstruktion einer Rakelvorrichtung wird zun4chst ihre Querschnittsdimension zum Einfihren in
die Rundschablone festgelegt, und davon unabhingig erfolgt die Dimensionierung des Querschnittes des
die Endringdffnungen durchgreifenden Hohlkdrper-Tragholmes, und zwar unter Beriicksichtigung nicht nur
der Durchmesser von Endringdffnung und Rundschablone, sondern auch nach MaBgabe von unterschiedli-
chen Arbeitspositionen sowoh! der Rundschablone als auch der Rakelvorrichtung. Dies wird durch die
Betrachtung folgender Betriebssituationen deutlich. Bei kurzfristiger Unterbrechung des Auftragungsvorgan-
ges wird die Rundschablone von der Auftragungsebene abgehoben:; die Rakelvorrichtung wird gleichzeitig
abgehoben, und zwar um eine gréBere Wegstrecke als die Schablone, um so auch auBer Kontakt mit der
Schablone zu gelangen. Daher muB fiir den HohlkSrper-Tragholm zusétzlicher Bewegungsraum innerhalb
der Endringdffnung vorgesehen sein.

Bei Verwendung einer Rakelvorrichtung, deren Auftragungs-Mengenleistung durch Ortslageverénderung
der Rakelvorrichtung variierbar ist, muB dieses Beweglichkeitsma8 zur Dimensionierung des Hohlk&rper-
Tragholmguerschnittes auch berlicksichtigt werden.

Es wird deutlich, da8 fiir die Konstruktion von Rakelvorrichtungen, die flir Maschinen des Grundtypes |
bestimmt sind und die fiir den gesamten Bereich praxisiiblicher Rapportlingen von 640 bis 1020 mm
geeignet sein sollen, erheblich erschwerte Konstruktionsbedingungen gegeben sind als bei Rakelvorrichtun-
gen fur den Maschinentyp II.

Diese Konstruktionserschwernisse werden durch die in den letzten Jahren fortgeschrittene, praxisbe-
dingte Entwickiung der Auftragungs- und der Substanzzufiihrungstechnik erheblich vergréBert.

Nach alledem bestehen bedeutende Ziele der Erfindung insbesondere darin, einen wesentlich verbes-
serten Hohlkdrper-Tragholm einer Auftragungsvorrichtung sowie ein Verfahren zu seiner Herstellung zu
schaffen, wobei der Tagholm besonders einfach und mit bestmdglicher Geradheit fiir den Betrieb herstell-
bar, gewichtsmiBig relativ Isicht und auch bei groBen Arbeitsbreiten besonders biegesteif sein soll, und
zwar mit einem relativ geringen Gesamtquerschnitt, der den Einsatz einer mit dem Tragholm ausgestatteten
Rakelvorrichtung in unterschiedlichen Typen von Auftragungsmaschinen und insbesondere den Betrieb mit
verschiedenen Rapportldngen in einem groBen Rapportidngenbereich erlauben soll, und der es, trotz des
relativ geringen Tragholm-Gesamtquerschnittes, auch erlauben soll innerhalb des Tragholms dauerhaft
dichte Substanzflihrungskanile einer integrierten Breitenverteilungseinrichtung mit relativ groBen Substanz-
Strémungsquerschnitten vorzusehen.

Die Ziele werden erfindungsgem48 in Verbindung mit den Merkmalen des eingangs genannten
HohlkSrper-Tragholms dadurch erreicht, da8 die Mantelfiiche des Hohlprofil-K&rpers {iber mindestens
einen Teil des Gesamtumfanges desselben und in Léngserstreckung im wesentlichen gleich der Auftra-
gungsbreite ebenflichig als Klebefliche ausgebildet ist derart, da8 der Hohlprofil-Kérper mit wenigstens
einem weiteren, zweiten Profilkérper, der mindestens eine komplementire Klebefliche zur Kiebefliche des
Hohlprofil-Kérpers trégt, flichenparallel und mindestens annzhernd flachendeckend zur einteiligen Ausbil-
dung des Hohlkdrper-Tragholms mittels Klebung verbunden ist, und die Ziele werden nach dem erfindungs-
geméBen Verfahren zur Herstellung des Hohlkdrper-Tragholms dadurch erreicht, da8 der erste Hohlprofil-
K&rper des Traghoims mit wenigstens einem weiteren, zweiten ProfilkSrper mittels Klebung verbunden wird.
Insbesondere ist erreicht, da8 mit verringertem HohlkSrper-Tragholm- und Vorrichtungs-Gesamtquerschnitt
eine erheblich gréBere Biegesteifigksit als bei herksmmiichen Traghoimen, eine volistindige Anpassung an
die praxisgegebenen Rundschablonen- und Endringdurchmesser und eine Verringerung des Gewichtes der
Rakelvorrichtung sowie eine dadurch erleichterte Handhabung und einfachere Herstellibarkeit erzielt sind.
Mit dem erfindungsgeméBen Hohlkdrper-Tragholm ist eine damit ausgestattete Rakeivorrichtung vortsilhaft
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so dimensioniert und an die Durchmesser von Rundschablone und Endringéffnung angepaBt, da8 dieselbe
Rakelvorrichtung in Druckmaschinen des Typs | alle Rapporte im Bereich von 640 bis 1020 mm drucken
kann. Die Verringerung der Durchbiegung der Rakelvorrichtung ist bei allen, insbesondere groBen Auftra-
gungsbreiten (Vorrichtungslédngen) erreicht.

Die Klebeverbindung kann durch eine festkdrperartig harte oder eine mehr oder weniger ggf. auch
gummiartig elastische Haft-Verbindungsschicht gebildet sein. Je nach der gewiinschten Gesamtstruktur des
Hohlk&rper-Traghoims wird vorteilhaft eine Kombination wenigstens einer harten und wenigstens einer
demgegeniiber relativ elastischen Schicht in vertikaler und/oder horizontaler Lage vorgesehen. Mit einer
relativ harten, zweckmaBig z.B. aus Kunstharz bestehenden Verbindungsschicht 148t sich besonders hohe
Biegestabilitdt erreichen, wihrend eine elastische Schicht Sto8 und Vibrationen ddmpfende Eigenschaften
aufweist.

In besonders vorteilhafter Erfindungsgestaltung werden mindestens zwei vorzugsweise aus Leichtwerk-
stoff bestehende Profilkdrper, von denen besonders vorteilhaft mindestens einer vorlbergehend oder
bleibend in Richtung seiner Lingsachse biegeverformt ist, mit einer Mantelfléche, deren Langserstreckung
gleich oder ldnger ist als die Auftragungsbreite, zu einem ein einteiliges Bauelement bildenden Formkdr-
per/Hohlkdrper-Tragholm verbunden, und 2war zweckmiBig durch eine Klebstoffschicht, die vorzugsweise
aus einem 2-Komponenten-Klebstoff oder -Kunststoff besteht, der aushirtet bzw. polymerisiert oder im
gewiinschten MaB elastisch bleibt. ZweckmiBig kdnnen an den Tragholm auf einfache Weise weitere Teile
zur Ausbildung der Rakelvorrichtung angefiigt werden.

Als Leichtwerkstoff wird zweckmi8ig Leichtmetall, Kunststoff oder ein entsprechendes Material gewahit.
Die Biegeverformung ist vorgesehen, um das Geflige aus Leicht-Bauteilen mit einer inneren Vorspannung
zu versehen. Im ganzen besteht der HohlkSrper-Tragholm praktisch aus einem Geflige aus Leichtbauteilen,
die fldchig aneinandergekiebt sind.

Besonders vorteilhatt ist es, in den Hohiprofilkdrpern Leitungen oder Kandle zur Substanzzufiihrung mit
Strémungsiibergdngen zwischen den miteinander verbundenen Profilkdrpern auszubilden. Die Klebeverbin-
dung kann auBerordentlich vorteilhaft als Fidchendichtung fir Strémungslibergdnge zwischen Kandlen in
benachbarten Profilkdrpern vorgesehen sein. Vorteilhaft ist mindestens einer der Profilkdrper als Kanalkor-
per ausgebildet, der wenigstens eine Teilungsstufe einer Breitenverteilungseinrichtung aufweist. Mit dem
erfindungsgeméBen Tragholm mit der in die Profilkdrper integrierten Breitenverteilungseinrichtung sind die
Strémungsquerschnitte von Leitungen oder Kandlen zum Zufiihren von Substanz in eine zugehdrige
Rakelvorrichtung und damit auch die Mengen-, Breiten- und Viskositétsleistungs-Kapazitét der Rakelvorrich-
tung vergréBert. Wesentich ist dabei, daB trotz des relativ kieinen HohikSrper-Traghoim- und Vorrichtungs-
Gesamtquerschnittes erheblich gréBere Stromungsquerschnitte zur Einleitung groBer Substanzmengen im
Unterschied zu herkdmmlichen Vorrichtungen erzielt werden. Durch die Klebe-Flachendichtung fir die
Strémungsiibergdnge 2zwischen Tragholm-Profilkdrpern ist eine vdllige Dichtheit der Rakelvorrichtung
erzielt, und zwar auch bei hohem Substanzidrderdruck oder hohem Strémungsdruck einer in das Kanalsy-
stem eingeleiteten Reinigungsfllissigkeit. Dies fiihrt auch zu einer wesentlichen Verbesserung der Reini-
gungseigenschaft der Rakelvorrichtung. Daraus resultieren die Wirtschaftlichkeit verbessernde Zeit- und
Wassereinsparungen beim Reinigen.

Sehr vorteilhaft steht die Kiebeverbindung von wenigstens zwei Profilkdrpern unter Vorspannung. Zur
Ausbildung dieser Struktur wird erfindungsgema8 der Hohlprofil-Kérper und/oder wenigstens ein zweiter
Profilkérper in einer Dimension quer zur Lingserstreckung gekriimmt und damit vorgespannt. Dabei kann
nach dem erfindungsgemzBen Verfahren der Hohiprofil-K&rper und/oder wenigstens ein zweiter Profilkdrper
bei Herstellung der Klebeverbindung besonders vorteilhaft entgegengesetzt zu der Richtung der Biegebean-
spruchung des Auftragungsbetriebs gebogen werden. Dadurch wird in Arbeitsposition die Geradheit des
Hohik&rper-Tragholms in besonders hohem MaBe erzielt. Insbesondere wird das Tragholm-Profilrohr entge-
gen der Richtung der durch den Arbeitsbetrieb entstehenden Biegebeanspruchung gebogen. So wird
insbesondere bei groBen Auftragungsbreiten ein zumindest nahezu durchbiegungsfreier, d.h. im Betriebszu-
stand gerader Laminat-Hohlprofil-Trager zustande gebracht.

Erfindungsgem#Be HohlkSrper-Tragholme zeichnen sich auch dadurch aus, da8 die AuBenflachen
glatte, durch Verbindungsmittel nicht unterbrochene Oberfldchen sind, die einfach zu reinigen sind.

In Kombination mit der Klebe-Verbindungsstruktur sind erfindungsgemis fiir den Tragholm Leichtbau-
konstruktion und Querschnittsoptimierung erzielt. Besonders vorteilhaft wird durch die Klebe-Verbindungs-
struktur die Ausbildung substanzdichter Strdmungskanal-Ubergénge zwischen den Profilkérpern erreicht.
Auch wird es infolge der erfindungsgeméBen Klebeverbindungsstruktur in der Praxis Uberhaupt erst
mdglich, Strémungskanile mit relativ groBen Strdmungsquerschnitten vorzusehen und insbesondere den-
noch in flachen, ggf. plattenartigen Profilkérpern auszubilden.
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Weitere besonders zweckmiBige und vorteilhafte Ausbildungsformen oder -méglichkeiten der Erfindung
gehen aus Unteranspriichen hervor und werden anhand der folgenden Beschreibung der in der schemati-
schen Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispiele ndher beschrieben. Es zeigen

Fig. 2a u. 2b in Langs- bzw. Stirnansicht eine Siebzylinder-Rundschablonen-Auftragungseinheit mit
erfindungsgemiBem Tragholm in einer Auftragungsmaschine,
Fig. 3 bis 5 im Profilquerschnitt bzw. in stirnseitiger Ansicht mit erfindungsgeméBen HohlkSrper-

Traghoimen ausgestattete Rakelvorrichtungen,
Fig. 6a bis 6d im Profilquerschnitt weitere erfindungsgeméBe Hohik&rper-Tragholme,

Fig. 7a u. 7b im  Profilquerschnitt miteinander durch Kiebung zu verbindende Profilkérper gem4B
dem erfindungsgeméBen Verfahren,
Fig. 8a u. 8b im Profilquerschnitt bzw. in Lingsansicht einen durch das erfindungsgem#Be Verfah-

ren, veranschaulicht anhand der Fig. 7a und 7b, hergesteliten HohlkSrper-Tragholm mit
Teilen gem&B Fig. 7a und 7b und

Fig. 9.u.10 im Profilquerschnitt bzw. in stirnseitiger Ansicht erfindungsgemiBe Traghotme, die aus
Rechteck-Rohrkdrpern zusammengefiigt sind.

Die Fig. 2a und 2b zeigen eine Auftragungsvorrichtung(-Einheit) 1 bestehend aus einer Siebzylinder-
Rundschablone 10, an deren Enden je ein Rundschablonen-Endring 11 mit je einem ringférmigen Bund 12
und einer Endring&ffnung 13 mit einem Offnungs-Durchmesser & singesetzt ist.

Ein erfindungsgemiBer HohlkSrper-Tragholm 2 ist in die Rundschablone 10 in Arbeitsstellung einge-
setzt und im Bereich der Auftragungsbreite 14 mit einer Auftragungs-/Rakeleinrichtung 3, insbesondere mit
einem Rollrakelelement 31 ausgestattet. Der Hohlkdrper-Tragholm 2 ist an seinen beiden Endbereichen
mittels eines die EndringSffnungen 13 durchgreifenden Tragrohres 21 in je einer Halte- und Einstelleinrich-
tung 15 einstelibar gehalten.

Die Siebzylinder-Rundschablone 10 ist mit einem ringférmigen Bund 12 in ringférmigen Halteteilen 16
einer Auftragungs-/Druckmaschine gehalten. Sie liegt auf der Auftragungsebene 17 (Warenbahn, Transport-
band, Walze od.dgl.) auf, und wihrend des Auftragungsvorganges oder ggf. eines Reinigungsvorganges
werden die Schablone 10, die Bahn 17 und das Rakelelement 31 synchron bewegt.

Der HohlkSrper-Tragholm 2 umfaBt das Hohlprofil-Tragrohr 21, das gemés Fig. 2b mit Eckflichen 211
auBen achteckig ist und im Innern einen Hohlraum 212 mit kreisformigem Querschnitt aufweist. Durch
diesen Hohiraum 212 erfoigt die Einleitung und Weiterfiihrung einer Auftragungssubstanz 18. An dem Rohr
21 ist ldngsseitig ein plattenfrmiger Kanal-ProfilkSrper 222 befestigt, der - in Bewegungsrichtung B
gesehen - vor dem Rakelelement 31 angeordnet ist und bis in dessen Bereich ragt. Die Substanz 18 wird in
seiner Léngsmitte in den ProfilkSrper 222 geleitet und gelangt, aus diesem austretend, zur Auftragungsstel-
le vor das Rollrakelelement 31 und bildet dort einen brsitenvertsilten Substanzvorrat 182.

Mit den beiden zur Warenbahn 17 senkrechten Wandflichen 210 des Hohlprofil-Tragrohres 21 sind

Profilkdrper 22, ndmlich der Kanai-Profilkdrper 222 und ein - in Bewegungsrichtung gesehen - hinterer
Platten-ProfilkSrper 221 durch Kiebung verbunden. Die beiden Kdrper 221 und 222 weisen sine Linge
gleich der Auftragungsbreite 14 auf. Mit den K&rpern 221 und 222 bildet der Hohlkdrper-Tragholm 2 einen
einteiligen K&rper, der als solcher ein eigenstindiger Funktionsbestandteil der Auftragungs-/Rakeleinrich-
tung ist. ‘
Fig. 3 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines erfindungsgemiBen Hohlkdrper-Tragholmes 2 mit
einem ebene AuBenflichen 213 und einen Hohiraum 213' aufweisenden Hohlprofil-Tragrohr 21, das im
Querschnitt auBen und innen sechseckig geformt ist. An den zur Warenbahn 17 senkrecht gesteliten
parallelen Tragrohr-Fidchen 2101, 2102 sind den zuvor beschriebenen Profilkbrpern 22 entsprechende
ProfilkSrper 223 und 224 mittels Klebung befestigt.

Durch die gegeniiber Fig. 2b vergréBerte Darsteliung ist in Fig. 3 die erfindungsgemiBe Klebe-
Verbindungsstruktur erkennbar: Zwischen der ebenen Teil-Lingsfliche 2242 des Form-ProfilkGrpers 224
und der dazu komplementéren Oberfiiche 2102 des Tragrohres 21 ist eine Schicht 40 erkennbar, die durch
ein aus Kleb-/Kunststoff bestehendes Material gebildet ist und relativ hart oder elastisch vorgesehen werden
kann.

Strichliert ist in Fig. 3 gezeigt, daB an der in Bahn-Bewegungsrichtung B hinteren, zur Warenbahn 17
senkrechten Tragrohr-Fléche 2101 ein weiterer plattenférmiger ProfilkSrper 223 mit oberer Teil-Lingsflache
2231 nur bei Bedarf angeklebt ist.

Der hintere Profilkérper 223 ist an seiner Lingsriickwand 2232 im unteren, der Warenbahn 17
zugewandten Bereich mit einer Auffangrinne 2233 ausgestattet, in der nach einem Reinigungsvorgang an
der Flache 2232 anhaftende Flussigksitstrépfchen gesammelt und dadurch gehindert werden, auf die
Auftragungsebene 17 abzutropfen.
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Der hintere Profilkdrper 223 kann in dem der Auftragungsebene 17 nichstliegenden Bereich als
Spaltrakel mit einer Rakelkante 2234 ausgebildet sein. In Fig. 3 ist gestrichelt dargestellt, daB statt dessen
auch ein an dem Kdrper 223 anliegendes Rollrakelelement 31 eingesetzt werden kann, gleichermaBen wie
in Fig. 2b.

Fig. 4 zeigt ein weiteres Ausflihrungsbeispiel einer erfindungsgem#8en Vorrichtung 2 mit einem
Tragrohr 214, das einen im Querschnitt rechteckigen Hohlraum 214' hat. An mindestens einer Stirnseite des
Rohres 214 ist ein Substanzzufiihrungsrohr 2120 mit kreisférmigem Querschnitt 212 angesetzt, das sich in
dem Hohiraum des Profilrohres 214 bis mindestens in die Mitte der Auftragungsbreite bzw. in die
Langsmitte des ProfilkSrpers 222 erstreckt, wobei in diesem Bereich mindestens eine Offnung oder ein
Substanzdurchgang in den vorderen Profilkérper 222 ausgebildet ist. Die Linge des Profilkérpers 222 ist
gleich der Auftragungsbreite 14.

Der plattenformige flache Profilkrper 222 schafft durch ein in ihn eingearbeitetes Strémungskanalsy-
stem den besonderen erfindungsgeméasen Vorteil der gleichmaBigen Breitenvertsilung der Auftragungssub-
stanz in Verbindung mit einer raumsparenden Querschnittsdimensionierung des Hohlk&rper-Tragrohres 214,
das die gestrichelt dargestelite Endring&ffnung 13 der Schablone 10 durchgreift.

Strichliert gezeichnet ist in Fig. 4 ein hinterer Winkel-ProfilkSrper 225, der mittels Klebeschicht 40
ebenso wie der Strémungskanal-Profilkérper 222 an die komplementire ebene Fiiche des Tragrohres 214
angesetzt ist und die Biegesteifigkeit des Tragrohres 214 erh&ht.

Zugleich ist dieser Versteifungs-Profilkérper 225 auch als Gelenk-Haltevorrichtung 33 fiir ein daran
angelenktes Streichrakelelement 32 ausgebildet. Durch Ortslageverdnderung der Rakelvorrichtung 2 in
Richtung des Doppelpfeils 20 wird der Anliegewinkel des Rakelelementes 32 und damit auch die Auftra-
gungs-Mengenleistung veradndert.

Fig. 5 zeigt ein weiteres Ausflihrungsbeispiel eines erfindungsgeméBen Hohlkdrper-Tragholmes mit
rechteckigem Tragrohr 214 einer Rakelvorrichtung, die im wesentlichen den zuvor beschriebenen Beispie-
len entspricht. Die Vorrichtug gem3B Fig. 5 ist fir besonders groBe Auftragungs-Mengenleistung, flir
optimierte Substanz-Breitenverteilung (dicht aneinandergereihte Substanz-Austrittséffnungen 183) und be-
sonders groBe Auftragungsbreiten geeignet.

Die flir besonders groBe Auftragungsbreiten erforderliche gréBere Biegesteifigkeit wird dadurch zustan-
de gebracht, da an das Profilrohr 214 insgesamt vier ProfilkGrper 221, 226, 227 und 228 mittels
Klebeverbindung angesetzt sind. Der hintere Platten-ProfilkSrper 221 ist strichliert gezeichnet; er bildet ein
zusidtzliches Verstdrkungselement. Der vordere ProfilkGrper 226 weist ein Winkelprofil auf, mit dem die
vorderen oberen Eckwidnde des Rohres 214 abgedeckt sind. Die Wandflichen des Profilrohres 214 sind
wiederum mittels Klebung mit den komplementdren ebenen Fldchen des vorderen Profilk&rpers 226
verbunden. Der vordere Profilkérper 226 kann zweckmiB8ig aus einem harteren Werkstoff als das Profilrohr
214 bestehen, um das Rohr 214 vor mechanischer Beschédigung zu schiitzen.

Der Profilkdrper 227 bildet einen Substanzfiihrungs-Hohlkdrper und ist somit im wesentlichen gleich
den Profilkdrpern 222 in Fig. 2b und Fig. 4, wobei er jedoch an der der Warenbahn 17 zugewandten
Unterfliche des Profilrohres 214 sowie an den unter dem Rohr 214 hervorstehenden Wandabschnitt des
Winkelprofils 226 Uber Klebeschichten 40 angesetzt ist. Die Substanzvertsilung erfolgt im Ausfiihrungsbei-
spiel gemdB Fig. 5 dadurch optimiert, daB auch in den Innenraum des Profilrohres 214 ein Substanz-
Verteilungskdrper 231 eingesetzt ist, wobei der auBen angesetzte K&rper 227 als zusitzlicher Substanz-
Verteilungskdrper vorgesehen ist.

Ein an die Unterfiiche des Tragrohres 214 sowie an ggf. den hinteren plattenférmigen Profilk&rper 221
und an eine Seitenfliche des Kdrpers 227 mittels Klebschicht 40 angesetzter Profilkdrper 228 ist gemiB
Fig. 5 als Vierkant-Rohr ausgebildet, das zusitzlich zu der biegeversteifenden Funktion in Zweitfunktion
Reinigungsfliissigkeit in den Bereich der Auftragungsstelle flihrt. Zudem kann an den Profilkérper 228
zweckmiBig auch ein Profilkdrper 229 angesetzt sein, der eine Auftragungs-Hilfsvorrichtung 34 hilt.

Die Fig. 6a bis d zeigen vier weitere Ausfiihrungsbeispiele erfindungsgemiBer Hohlk&rper-Tragholme 2
einer Rakeleinrichtung. Es wird deutlich, daB sich mit den erfindungsgem#Ben MaBnahmen sehr unter-
schiedliche Hohlk&rper-Tragholme 2 ausbilden lassen.

Fig. 6a zeigt einen Tragholm 2 mit U-férmigem Profilquerschnitt. Ein Tragrohr-ProfilkSrper 21 bildet den
Stegabschnitt, wéhrend relativ flache, plattenartige Hohl-Profilkérper 22 zur Auftragungsebene ausrichtbare
und von dem Rohr 21 abstehende Schenkelabschnitte des Gesamtprofils sind. Spalte 41 zwischen
benachbarten ebenen, paralielen Mantelflichen der Kdrper 21, 22 bilden den Beriihrungs-Verbindungsbe-
reich flir eine hirtbare Klebstoff-/Kunststoffschicht.

GemiB Fig. 6b sind zwei oder mehr Profilkdrper in ein einen Eckwinkel aufweisendes Winkelprofil 226
eingefligt. An den zu einer Auftragungsebene gerichteten Winkelschenkel ist ein die Winkelecke ausfiillen-
der flacher Rechteck-Profilk&rper 22 angesetzt. An diesen und an den anderen Schenkel des Winkelprofils
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226 ist ein im Querschnitt ebenfalls rechteckiger Tragrohr-Profilkérper 21 angesetzt. In dem Eckbereich
zwischen letzterem und dem Profilkdrper 22 kann zweckmiBig ein weiterer Rechteck-Profilkbrper 228 -
dhnlich wie in Fig. 5 - angeordnet sein. Benachbarte komplementédre Fldchen der K&rper sind erfindungsge-
maB mittels ausgehéneter, Klebefugen bildender Klebstoffschichten verbunden. Anhand der Fig. 6¢ wird
deutlich, da8 ein erfindungsgemaBer Tragholm 2 durch zwei in Richtung senkrecht zur Auftragungsebene
nebeneinander gesetzte Rechteck-Profilhohikérper 21, 228 gebildet sein kann. Z.B. kann auch dieser
Krperverbund in ein Eck-Winkelprofil 226 eingefligt sein, und zweckméBig kann diese Tragholmstruktur
mit einem hinteren Plattenk&rper 221 ausgestattet sein. GemidB Fig. 6d ist ein vorderer flacher Hohiprofil-
kdrper 22 {iber Eck mit einem Tragrohr-Profilk&rper 21 verbunden.

Eine weitere zweckmiBige Ausflhrungsform der Erfindung besteht z.B. darin, da8 das Tragrohr als
einstlickiges Teil durch ein P- oder H-férmiges Doppei-Hohlprofil gebildet ist. Der in bezug auf eine
Auftragungsebene oben liegende Hohiraum ist vorzugsweise mit geschlossener Ummantelungsfliiche verse-
hen, um den ersten Strémungskanal einer Substanzverteilungseinrichtung zu bilden. Es sind dann zweck-
méBig in den Winkel- oder U-férmigen zweiten, zur Auftragungsebene offenen unteren Hohlraum ein oder
mehrere, insbesondere KanalkGrper und/oder Versteifungselemente bildende Profilkérper mittels erfin-
dungsgeméBer Klebeverbindung eingefiigt. So ist in dem unteren offenen Hohlraum eine Struktur vorgese-
hen, die dem anhand Fig. 5 dargesteliten unteren Bereich mit Profilkdrpern 227, 228, 229 entspricht. Die
mit den weiteren Profilkdrpern verkiebte Mantelfliche des Hohlprofil-Kdrpers ist durch die Umfangs-
Innenfliche des winkelférmigen oder U-idrmigen Teils gebildet. Besonders zweckmiBig kann es bei diesen
Ausfiihrungsbeispielen auch sein, daB das das Tragrohr bildende, am Lingsumfang geschlossene Hohiprofil
einen kreisférmigen Querschnitt aufweist.

Fig. 7a zeigt in einer Art Explosionsdarsteliung, d.h. mit Spaltrdumen 41 beabstandet und achsparallel
nebeneinander angeordnet, einen Hohl-ProfilkGrper 214 und plattenformige Profilkérper 221 und 225.
Langsachsen noch nicht aneinandergefiigter Kérper sind mit 191, 192 und 193 bezeichnet.

Fig. 7b zeigt dieselben Teile in der in Fig. 7a mit Pfeil angegebenen Blickrichtung zur beispielhaften
Verdeutlichung des erfindungsgemaBen Herstellungsverfahrens.

Die bei Traghoimherstellung fixierte, d.h. in den K&rperverbund "singebaute™ Vorspannungs-Krimmung
erfoigt im Hinblick auf die in einer Auftragungsvorrichtung im Einbau-, Betriebs- und Belastungszustand auf
den Tragholm ausgeiibte Betriebskraft, um fiir den in Richtung der Auftragungsebene belasteten Tragholm
eine optimale Geradheit zu erzielen. Dabei besteht eine besonders vorteilhafte MaBnahme darin, die
Profilkdrper nach MaBgabe der Betriebsbelastung und/oder in Abh#ngigkeit von und Anpassung an
Profilkdrper-Querschnittsdimension, -Materialfestigkeit und/oder Eigengewicht Uber die Arbeitsbrsite, d.h.
pro Lingeneinheit zu krimmen und mittels der Klebstofiverbindung die Krimmung bzw. Vorspannung in
dem Profilk&rperverbund des Traghoimes zu fixieren.

GemiB der Darstellung in Fig.7b werden die ProfilkGrper 214, 221, 225 bei der Tragholmherstellung
derart gekrimmt, daB ihre Fldchen (Unterseiten), die im in eine Auftragungsvorrichtung eingebauten
Zustand der Auftragungsebene zugewandt sind, Uber die Auftragungsbreite konkav gewdibt bzw. gekriimmt
sind. KrimmungsmaBe der Kdrper 214 und 221 zwischen stimseitigem Ende und Krimmungsscheitel sind
in Fig.7b mit MaBangaben 49,47 und 48 verdeutlicht. Im Ausfiihrungsbeispiel ist das MaB 49 etwa gleich
dem DifferenzmaB "47"-"48". Mit in der Zeichnung nur sehr schematisch wiedergegebenen Lagerelemen-
ten 410-460 erfolgt die gewilinschte Kriimmungslagerung und -positionierung der Tragholmkdrper. Dabei
deuten die Pfeile der Lagerelemente 410,420 und 430, auf denen die K&rper 214, 221 bzw. 225 aufliegen,
Kréfte an, mit denen die Vorspannungs-Durchbiegungen herbeigefiihrt werden, wobei dabei z.B. der Kérper
214 gegen das Lagerelement 440 gespannt wird. Die Positionen der Lagerlemente 410-460 in der
Korperldnge richten sich nach dem durch die oben genannten Vorgaben bestimmten Krimmungsmas. Um
den Tragholm mit einer gewiinschten Krlimmungs-Vorspannung zu versehen, kann es durchaus ausreichen,
daB nur der Hohlprofilkbrper (Tragrohr) 214 gekrimmt wird. Im Kriimmungszustand mindestens des
Tragrohr-Kérpers 214 werden si@mtliche KGrper mittels einer zwischen ihnen fidchig ausgebildeten Kleb-
stoffschicht aneinandergefligt, wobei ggf. wahrend der Aushértung der Klebeverbindung die K&rper flichig
aneinandergepreBt werden. Wie aus Fig. 8a ersichtlich, ist die Klebstoff-/Kunststoffschicht 40 zwischen den
ungekriimmt bleibenden, benachbarten planparallelen Vertikalfiichen der K&rper 214, 221 und 225 ausge-
bildet.

Der aus den Kdrpern gem#B Fig. 7a hergestelite Hohlk&rper-Tragholm 2 ist in Fig. 8a und b im
belasteten Betrisbszustand dargestellt. Der den einteiligen Tragholm 2 bildende Verbundk&rper weist eine
eigenstindige Tragholmachse 19 auf. Diese ist zumindest anndhernd gerade, wenn der Tragrohr-Hohikér-
per 214 im Auftragungs-Betriebszustand in einer Auftragungsvorrichtung auf den Halteteilen einer Halte-
und Einstelleinrichtung 15 aufliegt. Diese ermdglicht dann die parallele Einstellung der Tragholm-Achse 19
zur Auftragungsebene 17.
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In Fig. 6a, 6¢, 6d, 7a, 7b und 8b sind zur Verdeutlichung die in den Fig. 1a und b angegebenen MaBe A
und C eingetragen.

Fig. 8 und 10 zeigen besonders vorteilhafte Ausflhrungsbeispiele der Erfindung mit in den Tragholm 2
integrierter Substanzzubringungseinrichtung (Substanzverteilungseinrichtung).

In Fig. 9 sind vier durch Formrohre mit rechteckigem Profilquerschnitt gebildete HohlprofilkSrper 21-24
mit ausgehdrteten Klebstoff-/Kunststoffschichten 40 aneinandergefiigt. ErfindungsgemaB werden die Rohr-
Hohiprofilkdrper 21-24 in gegen die Auftragungs-Belastungsrichtung gebogenem Zustand groBflachig mit-
einander verklebt, so daB der Tragholm 2 in Arbeitsstellung und unter Arbeitsbelastung weitgehend gerade
ist. Die Rohrképer 21-24 bilden Kanile relativ groBen (Rechteck-) Querschnitts fiir zugehdrige Teilungsstu-
fen K1-K4 der Substanzverteilungseinrichtung. Die Klebeverbindung ist als Fidchendichtung fiir Strémungs-
Ubergénge zwischen den Stufen K1/K2, K2/K3 und K3/K4 ausgebildet. Die aneinandergefiigten Rohrk&rper
21-24 bilden einen im Profilquerschnitt quadratischen Blockteil des Tragholmes 2. Der die Teilungsstufe K1
bildende Rohrkérper 21 ist ein flacher Kérper, an dessen zur Auftragungsebene 17 hin liegender Flachseite
(Unterseite) die Rohrk&rper 22-24, deren Querschnittshhe gleich ist, in Hochkant-Anordnung angesetzt
sind. Der Rohrquerschnitt jeder in Strdmungsrichtung S nachfolgenden Teilungsstufe ist kleiner als der der
vorangegangenen Teilungsstufe. Besonders vorteilhaft ist es, daB nur der in dem Blockteil oben liesgende
Flach-Rohrkdrper 21 als die Auftragungsbreite 14 beidseitig Uberragender Lagerholm vorgesehen ist,
dessen Enden gleichermaBen wie in Fig. 2a in einer Halte- und Einstelleinrichtung aufgenommen werden.
Anstelle der RohrkSrper k&nnen auch U-ProfilkSrper vorgesehen werden.

Der Tragholm 2 gem48 Fig. 9 umfaBt auch Kanal-Profilkdrper 25, 26 und ggf. 27 mit Rechteckquer-
schnitt, die zur Aufiragungsebene hin aufeinanderfolgen und durch Klebstoffschichten 40 miteinander
verbunden sind. Die Kanal-Profilkérper 25-27 bestehen aus an sich massiven K&rpern, in die Hohldume
bildende Kanile oder Kanalabschnitte der Substanzverteilungseinrichtung von der Kérperoberfliche her
eingearbeitet sind. Der einen FuB- oder Mittelteil des Tragholms 2 bildende Kanalkdrper 25 ist {iber seine
Querschnittsbreite mit den Rohrk&rpern 23 und 24 verklebt. Seine Kanile bilden die Stufen K5 und K6 der
Verteilungseinrichtung. Der Kanalkdrper 26 ist mit gleicher Querschnittsbreite deckungsgleich an den
Kanalk&rper 25 geklebt und weist Teilungsstufen K7-K9 auf. Die Zahi der an der Unterseite des Tragholmes
2 vorgesshenen Austrittséffnungen 183 betrdgt 2N~ =256, wobei die Stufenzahl N im Beispiel gleich 9
ist. Wie aus Fig. 9 ersichtlich, kann es zweckmaBig sein, an den Kanalk&rper 26 noch einen Flachk&per 27
in Hochkant-Anordnung mittels Klebstoffschicht anzusetzen. in den an sich massiven K&rper 27 sind mit
den C')ffnungen 183 fluchtende achsparallele KanalrShrchen ausgebildet, deren Ausmiindungen 183' in
einen {iber die Auftragungsbreite sich erstreckenden Ausmiindungsschschlitz 184 enden. Die Massiv-
Stromungskdrper 25 und 26 fir die Teilungsstufen K5-K9 weisen zusammengenommen nur etwa ein Viertel
der Querschnittsfliche des Block-Kopfteils mit den Strémungskanilen der Hohlkdrper 21-24 auf.

Ahnlich wie in Fig.5 kann der Tragholm 2 mit einer vorderen Wand 226 in Form einer Platte versehen
sein, die mit den vorderen Lingsseitenflichen der Kérper 21,24,25.26 und ggf. 27 verklebt ist. Zur
Versteifung und als Schutzwand kann auch eine in Richtung B betrachtet hintere Lingswand 221 in Form
einer Platte mit den hinteren Lingsseitenfiichen der K&rper 21 und 22 verklebt sein. Zur Verdeutlichung
des Betriebs des Hohlkdrper-Traghoims 2 sind Rakelelemente (Streichrakel, Rollrakel) einer Rakeleinrich-
tung 3 angedeutet. Es sei darauf hingewiesen, daB eine Rakeleinrichtung 3 nicht von dem Hohlk&rper-
Tragholm getragen oder gehalten sein muB, sondern flr sich selbststindig angeordnet sein kann.

Bei dem Ausfilhrungsbeispiel gemiB8 Fig. 10 umfast die Kiebeverbindung zwischen Rechteck-Rohrkdr-
pern 21 und 22, die Kanaistufen K1 und K2 bilden und in bezug auf die Auftragungsebene 17 hochkant
angeordnet sind, eine Trag- und Versteifungswand 28 in Form einer durch eine Versteifungsplatte gebilde-
ten Zwischenwand. An den oberen Abschnitt der zur Auftragungsebene 17 senkrecht oder stsil gerichteten
Platte 28 sind die RohrkGrper 21,22 mit ihren einander zugewandten Lingsseitenflichen mittels Klebstoff-
schichten 40 geklebt. Wie bei den RohrkSrpern 22-24 gemiB Fig. 9 sind die Rohrk&rper 21,22 in Fig. 10
mit einer gegeniiber der Querschnittshéhe geringeren Querschnittsbreite angeordnet und vorgesehen. Zur
Ausbildung der Hochkant-Anordnung, die das Widerstandsmoment bzw. die Biegefestigkeit des Tragholmes
erhdht, ist die Kontruktion mit der Versteifungsplatte 28 sehr vorteilhaft.

Mit ihren oberen Lingsseitenflichen kénnen die RohrkSrper 21,22 zweckmiBig an eine horizontal
liegende Quer-Versteifungswand 29 geklebt sein. Damit wird in verstirktem Ma8 Festigkeit des Tragholmes
2 auch in zur Auftragungsebene 17 paraliele Richtung erreicht. Schubkréfte, die insbesondere durch
Rakelarbeit, Rakelreibung und in Bewegungsrichtung B wirkenden Substanzdruck entstehen, werden mit in
der Querschnittsbreite des Tragholms 2 sich erstreckenden Flachk&rpern und/oder den senkrecht zur
Querschnittsh6he gerichteten Klebstoffschichten sehr wirksam aufgefangen.

Der Tragholm 2 gem&8 Fig. 10 kann gleichermaBen wie in Fig. 9 zweckméBig mit einer vorderen
und/oder hinteren Versteifungs- und Schutzplatte 226 bzw. 221 ausgestattet sein. Strdmungskanalkérper
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25-27, wie sie zu Fig. 9 beschrieben worden sind, sind vorteilhaft auch bei dem Tragholm 2 gem&s Fig. 10
vorgesehen. Diese Kanalkdrper kSnnen zweckm#Big mit der Vorderfliche der Platte 28 verklebt werden.
Die Versteifungswand 28 bildet dann auch eine Schutzabdeckung fiir die an den Rohrkdrper 22 bzw. an die
Platte 226 angesetzten Kanalk&rper.

Ein erfindungsgemiBer Tragholm mit integrierter Kanaleinrichtung (Substanzverteilungseinrichtung) wird
nach Bedarf als Reinigungseinrichtung vorgesehen und betrieben.

Bezugszeichenliste

1 Auftragungsvorrichtung
10 Siebzylinder-Rundschablone
1M Rundschablonen-Endring
12 Ringférmiger Bund

13 Endring&ffnung

14 Auftragungsbreite

15 Halte-/Einstelleinrichtung
16 Halteteile

17 Auftragungsebene

18 Auftragungssubstanz
182 Substanzvorrat

183 Austrittsdffnungen

183 Ausmiindungen

184 Nut-Schlitz

19 Liangsachse

191 Lingsachse

192 Langsachse

193 Léngsachse

2 Hohlk&rper-Traghoim
20 Doppelpfsil

21-24 HohlprofilkSrper

210 Wandfldche

2101 Wandflache
2102 Wandfliche

211 Eckflache

2120 Substanzzufiihrungsrohr
212 kreistérmiger Querschnitt
213 AuBenflichen

213" Hohiraum

214 Tragrohr

214’ Hohiraum

22 ProfilkSrper

221- ProfilkSrper

229

2231 Teil-Langsflache
2232 Ruckwand

2233 Auffangrinne
2234 Rakelkante

2242 Teil-Langsfliche

25 Kanal-Profilkdrper

26 Kanal-ProfilkGrper

27 Kanal-ProfilkGrper

28 Trag-/Versteifungswand

29 Versteifungswand

3 Rakeleinrichtung

31 Rakelelement

32 Rakelelement

33 Haltevorrichtung

34 Auftragungs-Hilfsvorrichtung
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40 Kiebstoffschicht

41 Spalt

410 Lagerelement

420 Lagerelement

430 Lagerelement

440 Lagerelement

450 Lagerelement

460 Lagerelement

47 MaBangabe

48 MaBangabe

49 MaBangabe

B Bewegungsrichtung
K1-K9  Teilungsstufen

S Strémungsrichtung

Patentanspriiche

1. Hohlk3rper-Tragholm (2) einer Auftragungs-/Rakelvorrichtung insbesondere fiir sine Siebzylinder-Rund-
schablonen-Auftragungsvorrichtung (1) mit mindestens einem Hohlprofil-K&rper oder -Tragrohr (21),
dessen Lingserstreckung die Auftragungsbreite (14) der Auftragungsvorrichtung erheblich Uberragt und
dessen beide Endbersiche in je siner Halte- und Einstelleinrichtung (15) gehalten sind, dadurch
gekennzeichnet, da8 die Mantelfldche des Hohiprofil-Kérpers (21,214) Uber mindestens einen Teil des
Gesamtumfanges desselben und in Langserstreckung im wesentlichen gleich der Auftragungsbreite
(14) ebenfléchig als Klebefldche ausgebildet ist derart, daB der Hohlprofil-KSrper mit wenigstens einem
weiteren, zweiten Profilkrper (22, 221, usw.), der mindestens eine komplementédre Flache (2231, 2242
usw.) zur Klebefldche (210, usw.) des Hohlprofil-K&rpers trigt, flichenparallel und mindestens anni-
hernd flachendeckend zur einteiligen Ausbildung des Hohlk&rper-Tragholms (2) mittels Klebung ver-
bunden ist.

2. Hohikérper-Tragholm nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die beiden Flichen im
Berilhrungsbereich durch eine diesen im wesentlichen abdeckende hirtbare, ggf. Elastizitdt beibehal-
tende Kunststoff-/Klebstoffschicht (40) verbunden sind.

3. Hohlkdrper-Tragholm nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB Hohlprofil-KGrper
(21,214) und/oder weitere ProfilkSrper (22) aus Leichtwerkstoff bestehen und mindestens einer von
ihnen unter LAngskriimmung mittels der Klebung mit dem benachbarten Profilkérper verbunden ist.

4. Hohlkérper-Tragholm nach einem der Anspriiche 1 - 3, dadurch gekennzeichnet, dag die Klebever-
bindung die beiden Profilkdrper verbindende Bohrungen dichtend umgibt.

6. Hohlkérper-Tragholm nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da8 eine ebene,
die Klebeverbindung bestimmende Fldche senkrecht zur Auftragungsebene (17) und vorzugsweise
auch eine weitere ebene, die Kiebeverbindung bestimmende Flidche parallel zur Auftragungsebens (17)
angeordnet ist.

6. Hohikérper-Tragholm nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB einer der
Profilkdrper mittels unter Vorspannung stehender Klebeverbindung an dem anderen ProfilkSrper
befestigt ist.

7. Hohlkdrper-Tragholm nach einem der Anspriiche 1 - 6, dadurch gekennzeichnet, da8 wenigstens ein
Profilkdrper (231) ein System sich verzweigender Kanile enthilt.

8. Hohlkdrper-Tragholm nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dag mindestens

ein weiterer Profilkdrper (22) als plattenartiger Profilkdrper (222,227) vorgesehen ist mit wenigstens
einem darin ausgebildeten Strémungskanal einer in den Tragholm (2) integrierten Substanzvertsilungs-
einrichtung, wobei vorzugsweise der Platten-/Flach-Profilkdrper (222,227) an dem ersten Hohl-Profilkdr-
per (21) derart hervorsteht, da er im in einer Auftragungseinrichtung eingebauten Zustand bis in den
Bereich eines Rakelelements (31,32) ragt, und wobei an seiner zur Auftragungsebene (17) positionier-
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baren, Uber die Auftragungsbreite (14) sich erstreckenden Schmalseite eine Reihe von Kanalausmiin-
dungen (183) zur breitengleichmiBigen Substanzaustsilung ausgebildet sind.

Hohlk&rper-Tragholm nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, da8 mindestens
zwei der ProfilkGrper (21,22) als aneinandergekiebte diinnwandige Rohrk&rper mit rechteckigem Quer-
schnitt vorgesehen sind, wobei die Rohrkdrper Teilungsstufen (K1 bis K4) einer in den Traghoim (2)
integrierten Substanz-Zubringungseinrichtung bilden.

Hohlk&rper-Tragholm nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, da8 die Rohrkdrper, von denen
vorzugsweise nur einer als die Auftragungsbreite (14) beidseitig Uberragender Lagerholm vorgesehen
ist, einen Tragholm-Kopfteil bilden und daB mit dem Kopfteil wenigstens ein Kanal-ProfilkGrper mittels
Klebung verbunden ist, der als Tragholm-Mittel- oder FuBteil vorgesehen ist und durch einen Massiv-
kdrper mit von dessen Oberfliche her singearbeiteten Kanilen gebildet ist.

Hohlk&rper-Tragholm nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, da8 die
Klebeverbindung zwischen wenigstens zwei der ProfilkGrper (21,22) ein zwischen den benachbarten
ProfilkGrper-Verbindungsflichen angeordnetes und mit letzteren verklebtes Versteifungselement
(28/29) mit einer gegenliber jedem Profilk&rperquerschnitt diinnen Wand aufweist.

Verfahren zur Herstellung eines HohlkSrper-Tragholmes nach einem der Anspriiche 1 - 11, dadurch
gekennzeichnet, daB8 der Hohlprofil-K&rper (21,214) und/oder wenigstens ein zweiter Profilkrper quer
zur Langserstreckung gekrliimmt wird und daB der derart gekrimmte Profilkdrper zur dauerhaften
Verleihung der Vorspannung mit dem anderen Profitk&rper verklebt wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, da8 wenigstens ein Kanalk&rper (231) in den
Hohlprofil-K&rper (214) eingefligt wird, der aus diesem Verbund bestehende K&rper vorgespannt und
mit mindestens sinem weiteren Profilk&rper (226-228) verklebt wird (Fig. 5).

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, da8 der Hohlprofil-K&rper (21,214)
und/oder wenigstens ein zweiter ProfilkSrper (22-27; 221-225), 227) bei Herstellung der Klebeverbin-
dung in zur Richtung der Betriebs-Biegebeanspruchung entgegengesetzte Richtung gebogen wird.

Hiezu 4 Blatt Zsichnungen
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