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Blechkanalschuss, insbesondere fiir Luftfiihrungskaniile, sowie Verfahren und Vorrichtung zu dessen

Herstellung.

@ Der Blechkanalschuss hat einen rechteckigen Quer-

schnitt. Seine Seitenwinde sind im Schusslings-
schnitt zickzackformig mit parallel zur Schussquer-
richtung iiber die gesamte Breite der Seitenwinde sich
erstreckenden scharfen Profilknicken (9a, 9b) profiliert.
Die Neigung der einzelnen Zickzackfelder (10) jeder Sei-
tenwand gegeniiber deren Mittelebene betriigt 0,2° bis
3°. Die Scheitelhohe der Zickzackform jeder Seitenwand
betriigt, bezogen auf die Seitenwand-Mittelebene, hoch-
stens 1/100 der senkrecht zur Mittelebene gerichteten
Abmessung des Kanalquerschnittes. Es wird eine Wand-
versteifung erzielt, die die Strémung durch den Kanal
wenig beeintrichtigt und ein einfaches Amnschliessen
von Abzweigungen erlaubt,
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1. Blechkanalschuss, insbesondere fiir Luftfiihrungskanéle,
mit rechteckigem Querschnitt, dessen Seitenwénde zum
Zwecke ihrer Versteifung Unebenheiten aufweisen, dadurch
gekennzeichnet, dass die Seitenwiinde im Schusslingsschnitt
zickzackfdrmig mit parallel zur Schussquerrichtung iiber die
gesamte Breite der Seitenwinde sich erstreckenden scharfen
Profilknicken profiliert sind.

2. Verfahren zur Herstellung eines Blechkanalschusses nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die die Seiten-
wiinde des Kanalschusses bildenden Blechzuschnitte zwischen
Rollen von Druckrollenpaaren hindurchbewegt werden, mit
welchen die sich in Schussquerrichtung erstreckenden Profil-
knicke erzeugt werden.

3. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass sie ein Paar von zur
Vornahme der Zickzackknickungen dienenden Druckrolien
aufweist, zwischen welchen die den Blechkanalschuss bilden-
den Blechzuschnitte hindurchbewegbar sind, wobei der
Umfang der einen Rolle (11) ein in deren Axialschnitt etwa V-
formiges, mit dem Scheitel (17) nach aussen gerichtetes Profil
und der Umfang der anderen Rolle (12) ein in deren Axial-
schnitt V-formiges mit dem Scheitel (16) nach innen gerichte-
tes Profil mit einem grdsseren Scheitelwinkel als das der erst-
genannten Rolle (11) aufweist.

4. Blechkanalschuss nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Knicke der Zickzackprofilierungen derart
fliessgepresst sind, dass die Dicke der Seitenwiinde an der
Knickstelle reduziert ist.

5. Blechkanalschuss nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Neigung der einzelnen Zickzackfelder jeder
Seitenwand gegeniiber deren Mittelebene 0,2 bis 3°, vorzugs-
weise 0,5 bis 1° betrégt.

6. Blechkanalschuss nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die ScheitelhShe der Zickzackform jeder Seiten-
wand, bezogen auf deren Mittelebene, hdchstens ein Hundert-
stel der senkrecht zur Mittelebene gerichteten Abmessung des
Kanalquerschnittes ist.

7. Blechkanalschuss nach Anspruch 1, dessen Seitenwinde
mindestens einen Verbindungsfalz haben, welcher sich mit
seiner Langsausdehnung in Kanalquerrichtung erstreckt,
dadurch gekennzeichnet, dass der bzw. die Verbindungsfalze in
ihrer Querschnittshohe zwischen den Héhenlagen der Zick-
zackknickungen der Seitenwinde liegen.

8. Blechkanalschuss nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Aussen- und Innenkanten des bzw. der
Verbindungsfalze etwa in Hohe der Aussen- bzw. Innenknik-
kungen der Seitenwénde liegen.

9. Blechkanalschuss nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der bzw. die Verbindungsfalze im Bereich einer
Aussenknickung angeordnet sind und an der Innenseite der
Seitenwénde liegen.

10. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Neigung jeder der beiderseits der Profilkante der
einen Druckrolle (11) befindlichen Umfangsflichen zur Rollen-
achse (13, 14) etwa um einen Winkelgrad grésser ist als die
auf diese Achse bezogene Neigung der zugeordneten
Umfangsfliche der anderen Druckrolle (12).

Die Erfindung betrifft einen Blechkanalschuss, insbesondere
fiir Luftfiihrungskanéle, mit rechteckigem Querschnitt, dessen
Seitenwéinde zum Zwecke ihrer Versteifung Unebenheiten
aufweisen.

Es ist bereits ein Blechkanalschuss dieser Art bekannt, bei
welchem die gewiinschten Unebenheiten in den Kanalseiten-
wiinden aus eingewalzten runden Sicken bestehen. Ferner ist

- es bekannt, die Versteifung der Winde des Kanalschusses
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durch flache kegelformige Verformung von einzelnen Berei-
chen der Seitenwénde zu erzielen.

Wihrend die letztgenannte Verformung umsténdlich und
kompliziert in der Herstellung ist sowie zu einer nicht
erwiinschten Beeintréchtigung des Gas- oder Fliissigkeitsstro-
mes innerhalb des Blechkanales fiihrt, haben eingewalzte
Sicken den Nachteil, dass bei ihrem Einwalzen eine Material-
dehnung in der Wand des Kanalschusses eintritt, die zu einer
Verspannung dieser Wand fiihrt. Dariiber hinaus haben die
beiden vorgenannten Arten von Unebenheiten der Winde von
Kanalschiissen den weiteren Nachteil, dass aufzusetzende
Kanal- oder Rohrstutzen zur Bildung von Kanalabzweigungen
mit ihren meist flanschartigen Abkantungen sich nicht eben
auf die Aussenseite der Seitenwiinde des Blechkanalschusses
aufsetzen lassen.

Ziel der Erfindung ist daher ein Blechschusskanal der ein-
gangs genannten Gattung, der trotz seiner zur Wandverstei-
fung vorgesehenen Unebenheiten die eben beschriebenen
Nachteile nicht aufweist, also die Strémung innerhalb des
Kanalschusses praktisch nicht beeintréichtigt und auch Abzwei-
gungsanschliisse in Form von Kanal- oder Rohrstutzen in
einfacher Weise dicht an die Aussenseite der Kanalschusswan-
dung anzubringen gestattet. Dies wird erfindungsgemss
dadurch erreicht, dass die Seitenwinde im Schusslingsschnitt
zickzackf6rmig mit parallel zur Schussquerrichtung iiber die
gesamte Breite der Seitenwinde sich erstreckenden scharfen
Profilknicken profiliert sind. Hierdurch wird auf einfache,
jedoch héchst wirkungsvolle Weise eine Wandversteifung
erzielt, die in etwa der mittleren Konstruktionshdhe der beiden
jeweils benachbarten entgegengesetzt gerichteten Knickungen
der Zickzackprofilierung entspricht.

Zweckmissig sind die Knicke der Zickzackprofilierung
derart fliessgepresst, dass die Dicke der Seitenwiinde an der
Knickstelle reduziert ist. Diese Ausbildung gew#hrleistet Pro-
filknicke, die im fertigen Blechkanalschuss ihre Scharfkantig-
keit in vollem Umfange behalten. Dies ist insbesondere dann
von Bedeutung, wenn die vier Seitenwéinde des Blechkanal-
schusses von einem einzigen im Schussléingsschnitt abgekante-
ten umlaufenden Blechzuschnitt gebildet werden, der vor der
rechtwinkligen Abkantung der vier Seitenwiinde des Kanal-
schusses zueinander mit der Zickzackprofilierung versehen ist.
Bei dem Abkanten der Seitenwénde tritt nimlich leicht ein
Ausrunden der Profilknicke ein, was bei fliessgepressten Pro-
filknicken praktisch véllig vermieden wird.

Die Neigung der einzelnen Zickzackfelder der Seitenwand
gegeniiber deren Mittelebene bzw. der Kanallingsachse sollte
0,2 bis 3¢, vorzugsweise 0,5 bis 1° betragen, wobei die Scheitel-
hohe der Zickzackform jeder Seitenwand, bezogen auf deren
Mittelebene, hichstens ein Hundertstel der senkrecht zur Mit-
telebene gerichteten Abmessung des Kanalquerschnittes sein
sollte. Hierdurch wird eine allméhliche Querschnittserweite-
rung und Querschnittsverengung in Strémungsrichtung erreicht,
die so gering ist, dass sie im Bereich der grenznahen Stro-
mungsschicht liegt und daher keine Beeintréchtigung der
Strémungsverhéltnisse im Kanalquerschnitt hervorruft.

Bei einem Blechkanalschuss, dessen Seitenwiinde minde-
stens einen Verbindungsfalz haben, welcher sich mit seiner
Lingsausdehnung in Kanalquerrichtung erstreckt, liegen der
bzw. die Verbindungsfalze in ihrer Querschnittshdhe vorteil-
haft zwischen den Hohenlagen der Zickzackknickungen der
Seitenwéinde. Dabei konnen die Aussen- und Innenkanten
der Verbindungsfalze zweckméssig in Hohe der Aussen-
bzw. Innenknickungen der Seitenwiinde liegen. Dadurch wird
erreicht, dass die Verbindungsfalze auch im Bereich einer



Aussenknickung an der Innenseite der Seitenwéinde angeord-
net sein konnen, ohne einen nachteiligen Einfluss auf die
Stromungsverhiltnisse im Kanalquerschnitt auszuiiben.

Die erfindungsgemisse zickzackférmige Profilierung ist
besonders zweckmassig bei einem im Querschnitt rechteckigen 5
Kanalschuss, der aus einem Blechzuschnitt besteht, der durch
Abkanten um jeweils 90° sdmtliche vier Seitenwinde des
Kanalschusses einstiickig zusammenhéngend bildet. Denn in
diesem Fall kann die Profilierung fortlaufend in unmittelbarem
zeitlichem Zusammenhang mit der Abkantung des Blechzu-
schnittes zu dem fertigen Kanalschuss erfolgen. So eignet sich
die erfindungsgemisse Profilierung vor allem fiir einen Kanal-
schuss und ein Herstellungsverfahren nach dem Schweizer
Patent Nr. 425 702.

Ein besonders vorteilhaftes Verfahren zur Herstellung eines
Blechkanalschusses mit der erfindungsgeméssen zickzackfor-
migen Profilierung seiner Seitenwénde und eine zu dessen
Durchfiihrung dienende Vorrichtung verwenden ein Paar von
zur Vornahme der Zickzackknickungen dienenden Druckrol-
len, zwischen welchen die den Blechkanalschuss bildenden
Blechzuschnitte hindurchbewegbar sind, wobei der Umfang
der einen Rolle ein in deren Axialschnitt etwa V-formiges mit
dem Scheitel nach aussen gerichtetes Profil und der Umfang
der anderen Rolle ein in deren Axialschnitt V-formiges mit
dem Scheitel nach innen gerichtetes Profil mit einem grésseren
Scheitelwinkel als das der erstgenannten Rolle aufweist. Dabei
ist zweckméssig der Spitzenabstand der Scheitel der V-f6rmi-
gen Profilierung der Druckrollen geringer als die Stdrke der
zwischen diesen Rollen zu knickenden Kanalschuss-Seitenwand,
um fliessgepresste Profilknicke zu erzeugen.

Die Neigung jeder der beiderseits der vorspringenden Pro-
filkante der einen Druckrolle befindlichen Umfangsfidchen zur
Rollenachse ist vorteilhaft etwa um ein Winkelgrad grosser als
die auf diese Achse bezogene Neigung der zugeordneten
Umfangsfldche der anderen Druckrolle, welche ihrerseits
zweckmissigerweise um etwa 2° grosser ist als die gewiinschte
Neigung der Zickzackfelder im fertigen Kanalschuss. Letzteres
ist insbesondere dann zweckmissig, wenn alle vier Seiten-
winde des Blechkanalschusses aus einem kontinuierlich
umlaufenden, an den Kanalecken rechtwinklig abgeknickten
Blechzuschnitt bestehen, da bei der Abknickung dieses Blech-
zuschnittes im Bereich der Kanalecken eine Verflachung der
Zickzackprofilierung eintritt.
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In der Zeichnung ist ein Ausfiihrungsbeispiel des erfin-
dungsgeméssen Blechkanalschusses sowie eine Vorrichtung zu
dessen Herstellung dargestellt, welche im folgenden niher
beschrieben werden:

45

Fig. 1 zeigt den mit der Zickzackprofilierung versehenen 50
Blechzuschnitt des Kanalschusses dieser Ausfiihrungsform in

Draufsicht;

Fig. 2 ist eine stirnseitige Ansicht dieses Blechzuschnittes
mit bereits abgekanteten, die Anschlussflansche fiir die Ver-
bindung mit dem néchsten Kanalschuss bildenden Randstrei-
fen;

Fig. 3 zeigt eine perspektivische Detailansicht des mit einem
Anschlussflansch versehenen Stirnendes eines fertigen Kanal-

schusses im Bereich einer Querschnittsecke; Py

Fig. 4 ist ein Schnitt durch die in Fig. 1 gezeigte Abwicklung

der Schusswandung nach Linie IV-IV in Fig. 1 in grosserem
Masstab;

Fig. 5 veranschaulicht im selben Masstab wie Fig. 4 eine 65
Ausfiihrungsform der beiden Druckrollen einer Vorrichtung
zur Herstellung der Profilknicke der erfindungsgeméssen

Zickzackprofilierung.
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Der in Fig. 1 und 2 dargestellte Blechzuschnitt eines Kanal-
schusses besteht aus zwei nebeneinanderliegenden zugeschnit-
tenen Blechstreifen 1, 2, die durch einen Verbindungsfalz 3
miteinander verbunden sind. Die voneinander abgewandten
Randstreifen 4 dieses Blechzuschnittes, welche nach Abkan-
tung um die Kantungslinien 5 die Flansche 6 fiir den Anschluss
des Kanalschusses an die in Achsrichtung benachbarten Kanal-
schiisse bilden, sind nach Patent 1 452 854 im Bereich der
spateren Randecken 8 mit Ausschnitten 7 versehen, deren
Tiefe nicht ganz bis zu den Kantungslinien 5 reicht.

Zwischen dem Verbindungsfalz 3 und den beiderseitigen
Randstreifen 4 ist der Blechzuschnitt mit quer, d.h. in Rich-
tung der Ecklinien 8 verlaufenden zickzackformigen Profilie-
rungen versehen, die scharfe Profilknicke 9a und 9b haben.
Die Neigung der einzelnen Zickzackfelder 10 zwischen den
Profilknicken der Seitenwéinde gegeniiber der Mittelebene
betrigt beim dargestellten Ausfiihrungsbeispiel vor der Bil-
dung des Blechkanalschusses durch rechtwinkliges Abkanten
des in Fig, 1 dargestellten Blechzuschnittes entlang der Eck-
knicklinien § etwa 3°. Diese Neigung verflacht sich beim
Abkanten des Blechzuschnittes auf etwa 1°, so dass die Schei-
telhohe der Zickzackform, bezogen auf deren Mittelebene der
Seitenwinde bzw. die Mittellingsachse des Kanalschusses
hochstens 1/100 der parallel zur ScheitelhShe gerichteten
Abmessung des Kanalquerschnittes ist.

Die in Fig. 2 obenliegende Aussenflache des Verbindungs-
falzes 3 liegt etwa in Hohe der in dieser Figur nach oben
gerichteten Aussenknicke 9a der Zickzackprofilierung, wih-
rend in gleicher Weise die kanaleinwirts liegende Aussenfli-
che des Falzes etwa in Hohe der nach unten, d. h. kanalein-
wirts gerichteten Innenknicke 9b gelegen ist, wobei der Ver-
bindungsfalz im Bereich eines Aussenknickes liegt und gegen-
iiber der Wandstérke des Kanalschusses in Fig. 2 nach unten,
d. h. im spéteren Kanalschuss kanaleinwérts vorspringt. Diese
Falzanordnung gewahrleistet, dass auf der Kanalaussenseite
weder ein Wandvorsprung durch den Falz entsteht noch dass
durch das Hineinragen des Falzes in den Innenraum des
Kanalschusses eine zusétzliche Querschnittsverengung des
Kanalschusses eintritt.

In Fig. 5 der Zeichnung sind zwei zusammenwirkende
Druckrollen 11, 12 einer Vorrichtung zur Herstellung der in
den Fig. 1 bis 3 gezeigten Zickzackprofilierung dargestellt.
Diese beiden Druckrollen, welche um die Achsen 13 und 14
drehbar sind, haben im Achsquerschnitt eine Profilierung, und
zwar derart, dass die Umfangsfldche der Druckrolle 11 etwa
V-férmig kantig nach aussen vorspringt und die Umfangsfléche
der Druckrolle 12 V-f6rmig kantig nach innen zuriickspringt.
Die Neigung der beiderseits der einspringenden Profilkante 16
der Druckrolle 12 befindlichen Umfangsfléichen dieser Rolle
zur Rollenachse 14 bestimmt die Neigung der Zickzackfléchen
des zwischen den Druckrollen 11, 12 hindurchgefiihrten Ble-
ches, bezogen auf dessen Mittel- bzw. Konstruktionsebene.

Da bei dem in Fig. 1 bis 3 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
die Zickzackfelder 10 des Blechzuschnittes fiir den Kanalschuss
eine Neigung von 3° zur Mittel- bzw. Konstruktionsebene des
Blechzuschnittes haben soll, haben auch die beiderseits der
einspringenden Profilkante 16 der Druckrolle 12 befindlichen
Umfangsfldchen dieser Rolle zur Rollenachse 14 eine Neigung
von 3°. Demgegeniiber haben die beiderseits der vorspringen-
den Profilkante 17 der anderen Druckrolle 11 befindlichen
Umfangsfldchen dieser Rolle zur Rollenachse 13 eine Neigung
von etwa 4°. Hierdurch ergibt sich iiber die Achsbreite der
beiden Druckrollen 11, 12 ein unterschiedlicher Abstand
dieser beiden Rollen, der im Bereich der Profilkanten bzw.
Profilscheitel 16, 17 am kleinsten ist, und zwar kleiner als die
Stirke des zwischen diesen beiden Druckrollen hindurchzufith-
renden und abzuknickenden Blechzuschnittes 15.
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Hierdurch kommt die durch die Druckrollen bewirkte zustande, welche der Knickung eine dauerhafte Scharfkantig-
Blechknickung 9a, 9b unter einem gewissen Materialfluss keit verleiht.

B 2 Blatt Zeichnungen
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