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(54) Rahmen und Ein- und Ausgabegerit mit einem solchen Rahmen

(57) Um einen Rahmen (2) fur ein Ein- und Ausgabegerat
(1) und ein Ein- und Ausgabegerat (1) mit einem
solchen Rahmen (2) fir den industriellen Einsatz
maoglichst kostenglinstig herzustellen, ist vorgesehen,
dass der Rahmen (2) aus einer Mehrzahl von
einzelnen  Rahmenteilen (2a, 2b, 2c, 2d)
zusammengesetzt ist und die Rahmenteile (2a, 2b,
2c, 2d) zur Ausbildung des Rahmens (2) an
aneinanderstoBBenden StofBflachen (15) der
Rahmenteilen (2a, 2b, 2c, 2d) gefugt sind, und dass
im  Bereich  einer StoBflache (15) eine
Durchgangsausnehmung (20) angeordnet ist, die mit
der StoB3flache (15) verbunden ist und die eine erste
Stirnseite des Rahmens 2 mit einer
gegenlberliegenden zweiten Stirnseite des Rahmens
(2) verbindet, wobei die Durchgangsausnehmung (20)
mit einer Dichtmasse (26) ausgefiillt ist.

Fig. 4
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Zusammenfassung

Um einen Rahmen (2) flr ein Ein- und Ausgabegerat (1) und ein Ein- und Ausgabegerat (1)
mit einem solchen Rahmen (2) fiir den industriellen Einsatz méglichst kostenglinstig herzu-
stellen, ist vorgesehen, dass der Rahmen (2) aus einer Mehrzahl von einzelnen Rahmentei-
len (2a, 2b, 2¢, 2d) zusammengesetzt ist und die Rahmenteile (2a, 2b, 2¢, 2d) zur Ausbil-
dung des Rahmens (2) an aneinanderstof3enden Stol3flachen (15) der Rahmenteilen (2a, 2b,
2¢, 2d) gefugt sind, und dass im Bereich einer Stol¥flache (15) eine Durchgangsausnehmung
(20) angeordnet ist, die mit der Sto¥flache (15) verbunden ist und die eine erste Stirnseite
des Rahmens (2) mit einer gegeniliberliegenden zweiten Stirnseite des Rahmens (2) verbin-

det, wobei die Durchgangsausnehmung (20) mit einer Dichtmasse (26) ausgefiillt ist.

Fig. 4
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Rahmen und Ein- und Ausgabegerat mit einem solchen Rahmen

Die gegenstandliche Erfindung betrifft einen Rahmen fir ein Ein- und Ausgabegerat, wobei
der Rahmen aus einer Mehrzahl von einzelnen Rahmenteilen zusammengesetzt ist, wobei
die Rahmenteile zur Ausbildung des Rahmens an aneinandersto3enden Stof¥flachen gefiigt
sind. Weiters betrifft die Erfindung ein Ein- und Ausgabegerat mit einem solchen Rahmen

und ein Herstellungsverfahren fir den Rahmen und das Ein- und Ausgabegerat.

Ein Grofdteil der modernen Ein- und Ausgabegerate als Mensch-Maschine-Schnittstelle ba-
siert auf Display- oder auch Touchscreen-Technologie als Ein- und Ausgabeeinheiten. Auch
Tasten, Kndpfe, Schalter, etc. sind als Ein- und Ausgabeeinheiten weit verbreitet. Das gilt
insbesondere und immer verstarkter auch fiir industrielle Anwendungen, wie z.B. die Steue-
rung von Maschinen und Anlagen. Aufgrund der steigenden Automatisierung sind entspre-
chende bildwiedergebende Ein- und Ausgabegerate, wie z.B. Displays, Touchscreens, etc.,
an Werkzeug-, Bearbeitungs- und Verarbeitungsmaschinen, Schaltschrianken, Uberwa-
chungs- und Steuerungseinheiten fir Prozess- und Ablaufsteuerung und dergleichen weit
verbreitet.

Gerade durch die Verwendung von Ein- und Ausgabegeraten im Zusammenhang mit der
industriellen Nutzung sind die Ansprliche an derartige Gerate im industriellen Umfeld in Be-
zug auf mechanische Robustheit und Widerstandsfahigkeit gegeniiber den dufieren Einfliis-
sen und Gegebenheiten entsprechend gestiegen. Diese Anforderungen kdnnen in keiner
Weise mit den Anforderungen an herkdmmliche Ein- und Ausgabegeraten, insbesondere
Displays wie sie z.B. im privaten Umfeld bei Monitoren und Fernsehgeraten vorkommen,

verglichen werden.

Ublicherweise werden Ein- und Ausgabegerate fiir den industriellen Einsatz ausgefiihrt, dass
entsprechend stabile und widerstandsfahige Gehause bzw. Rahmen fir diese Ein- und Aus-
gabegerate vorgesehen werden. Aus diesem Grund werden Geraterahmen flr industriell

genutzte Ein- und Ausgabegerate aus Metall, typischerweise aus Aluminium, gefertigt.

Daneben kann es noch Anforderungen an die Dichtheit der Ein- und Ausgabegerate geben,
da es im industriellen Umfeld oftmals Spritzwasser geben kann, gegen das das Display ab-
gedichtet sein muss. Auch wahrend der Reinigung einer Maschine oder Anlage, kann es zu

einer Spritzwasserbelastung kommen, gegen die das Display zu schiitzen ist.

Gleichfalls werden oftmals auch Anforderungen hygienischer Natur gestellt. Hier geht es

insbesondere darum, Mdéglichkeiten flr eine Schmutzablagerung am Display weitestgehend
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zu unterbinden. Dabei sollen vor allem Rillen, Spalten und Vertiefungen am Display bzw. am

Displayrahmen vermieden werden.

Um all diese Anforderungen erfillen zu kénnen, werden nach derzeitigem Stand der Technik
Displays fiir industrielle Anwendungen mit einteiligen, das Display aufnehmenden Rahmen

gefertigt.

Aufgrund der geringen Stiickzahlen solcher Displays fiir den industriellen Einsatz, werden
diese Rahmen nach heutigem Stand der Technik durch spanende Bearbeitung aus dem Vol-
len, beispielsweise durch Frasen, gefertigt. Hierbei kommt es naturgemaf zu sehr hohen
Materialverlusten, was die Kosten fiir solche Displayrahmen erhéht und auch die Fertigung
aufwendig und ineffizient macht.

Grundsatzlich kdénnten solche einteiligen Displayrahmen auch im Druck- oder Spritzgussver-
fahren gefertigt werden, was sich aufgrund der Kleinstserien durch die hohen Werkzeugkos-

ten (z.B. flr Druckgussformen) aber kaum rechnet.

Aus der CN 2844970 Y ist ein Rahmen fir ein LCD-Display bekannt, der aus einzelnen
Rahmenteilen zusammengesetzt wird. Die Rahmenteile werden dabei aus einer Platte des
Displaymaterials herausgeschnitten, zu einem Rahmen zusammengelegt und die flachen
Rahmenteile werden an den Stolstellen gefligt (Z.B. durch Loten, Schweilden oder Nieten).
Danach werden die Ecken des flachen Rahmens ausgestanzt und die Seiten umgebogen,
um einen Rahmen mit einem L-férmigen Querschnitt zu formen. Es ist offensichtlich, dass
ein solcher Rahmen an den Ecken, an denen die umgebogenen Seiten aneinander liegen,
nicht dicht sein kann. Ein solcher Rahmen ist daher flr eine industrielle Anwendung unge-

eignet.

Auch aus der KR 10 2005 0027375 A ist ein Rahmen fir ein Flachdisplay bekannt, der aus
einzelnen Rahmenteilen zusammengesetzt ist. Hier sind die Rahmenteile Plastikteile in Form
von Pressteilen, die an den Stol3stellen verschweil3t werden. Der Rahmen weist an den
Ecken eine Ausnehmung aus, womit der Rahmen nicht dicht ausgefihrt ist und daher nicht

fir den industriellen Einsatz geeignet ist.

Ein Rahmen fiir ein Ein- und Ausgabegerat fir den industriellen Einsatz weist in der Regel
auch eine komplexe Querschnittsform auf, die sich im Wesentlichen daraus ergibt, dass Nu-
ten flr die Aufnahme von Dichtungen, fiir die Befestigung an anderen Bauteilen oder fiir an-
dere Bauteile, aber auch Nuten und Ausnehmungen fiir die Aufnahme des Ein- und Ausga-
begerat selbst notwendig sind. Die Rahmen sind dabei in den Abmessungen auch so klein

wie mdglich auszufiihren. Das fiihrt dazu, dass ein vollstandiges Verschweilden oder Verld-
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ten an den Stol3stellen aus fertigungstechnischen Griinden kaum mdoglich ist, oder ein auf-
wendiges Nachbearbeiten notwendig macht.

Die Aufgabe der gegenstandlichen Erfindung besteht daher darin, einen Rahmen fiir ein Ein-
und Ausgabegerat und ein Ein- und Ausgabegerat fir den industriellen Einsatz méglichst
kostengunstig herzustellen, welches dartiber hinaus den oben genannten Anforderungen im

industriellen Umfeld, insbesondere den Dichtheitsanforderungen, gerecht wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch geldst, dass im Bereich einer Stol¥flache eine
Durchgangsausnehmung angeordnet ist, die mit der Stol¥flache verbunden ist und die eine
Stirnseite des Rahmens mit einer gegeniberliegenden Stirnseite des Rahmens verbindet,
wobei die Durchgangsausnehmung mit einer Dichtmasse ausgefiillt ist. Durch von der Stof3-
flache geteilte Durchgangsausnehmung wird der Spalt zwischen den aneinander liegenden
Rahmenteilen durch die Dichtmasse in der Durchgangsausnehmung geschlossen. Damit
kann kein Medium von auf3en durch diesen Spalt in den Rahmen eindringen und der Rah-

men ist entlang der dulleren Umfangsflache vollstandig geschlossen.

Mit einem solchen Rahmen kann auf einfache Weise ein Ein- und Ausgabegerét fir den in-
dustriellen Einsatz ausgebildet werden, indem in eine zentrale Ausnehmung des Rahmens
eine Ein- und Ausgabeeinheit eingesetzt wird. Aufgrund des dichten Rahmens erfiillt das

Ein- und Ausgabegerat die hohen Anforderungen an die Dichtheit.

Die Stirnseiten, die durch die Durchgangsausnehmung verbunden werden, werden bevor-
zugt vom Grund einer Umfangnut in der auf3eren Stirnseite des Rahmens und vom Grund
einer gegenliberliegenden Dichtungsausnehmung ausgebildet. Dabei ist es auch vorteilhaft,
wenn am Rahmen ein iiber den Umfang geschlossener Umfangskragen vorgesehen ist, der

die innere Stirnseite ausbildet.

Um das Ein- und Ausgabegerat stirnseitig abzudichten, ist es vorteilhaft, wenn zwischen
Rahmen und Ein- und Ausgabeeinheit ein Dichtelement angeordnet ist oder eine Abdeckfolie
vorgesehen ist, die zumindest einen Spalt zwischen Rahmen und Ein- und Ausgabeeinheit
abdeckt.

Das erfindungsgemalie Verfahren zeichnet sich dadurch aus, dass Rahmenteile von einem
Profil unter Ausbildung der Stol¥flachen abgelangt werden, die Rahmenteile an den Stof3fla-
chen zur Ausbildung des Rahmens aneinandergelegt und gefligt werden, im Bereich anei-
nanderstof3ender Stof¥flachen eine Durchgangsausnehmung, die von den Stol¥flachen geteilt
wird, ausgebildet wird und die Durchgangsausnehmung mit einer Dichtmasse gefllt wird.
Dieses Verfahren kann auf verfligbare, glinstige Halbzeuge in Form von fertigen Profilen

zugreifen, die nur auf die richtige Lange abgelangt werden missen. Das ermdglicht es auch,
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auf einfache Weise Rahmen beliebiger Dimension zu fertigen. Zum Abdichten des Rahmens
muss nur mehr eine Durchgangsausnehmung mit einer Dichtmasse ausgefillt werden, was
ebenfalls ein einfacher und automatisierbarer Arbeitsschritt ist. Damit kann der Rahmen auf
einfache Weise in wenigen Arbeitsschritten und auch vollautomatisiert hergestellt werden.
Eine Nachbearbeitung des derart hergestellten Rahmens ist nicht mehr erforderlich, was die

Herstellung auch besonders wirtschaftlich macht.

Aus hygienischen Griinden kann es vorteilhaft sein, den Rahmen auf3en zumindest teilweise
zu lackieren, eloxieren oder mit einer Folie zu liberkleben, da damit allfallig verbleibende
Spalte, in denen sich Schmutz oder Bakterien ansammeln kdnnen, geschlossen werden

konnen.

Die gegenstandliche Erfindung wird nachfolgend unter Bezugnahme auf die Figuren 1 bis 5
naher erldutert, die beispielhaft, schematisch und nicht einschrankend vorteilhafte Ausgestal-

tungen der Erfindung zeigen. Dabei zeigt

Fig.1 ein erfindungsgemalies Ein- und Ausgabegerat,

Fig.2 die Befestigung des erfindungsgemafen Ein- und Ausgabegerats an einer Tra-
gerplatte,

Fig.3 eine bevorzugte Ausgestaltung des erfindungsgemafien Rahmens,

Fig.4 eine Detailansicht einer Ecke des erfindungsgemalien Rahmens und

Fig.5 eine Detailansicht einer Stol3flache eines Rahmenteils des erfindungsgemaien

Rahmens.

Fig.1 zeigt ein erfindungsgemafes Ein- und Ausgabegerat 1 flr ein industrielles Umfeld mit
einem Rahmen 2 mit einer zentralen, axial durch den Rahmen 2 durchgehenden Ausneh-
mung 3, in die eine Ein- und Ausgabeeinheit 4, z.B. ein Display, ein Touchscreen, eine Ein-
heit mit Tasten, Kndpfen oder Schaltern oder auch eine Kombination solcher Elemente, ein-
gesetzt ist. Die Ein- und Ausgabeeinheit 4 kann auf verschiedenste Weise in das Ein- und
Ausgabegerat 1 eingesetzt sein. Das Ein- und Ausgabegerat 1 bzw. der Rahmen 2 weist
eine aullere Umfangsflache 13 und eine auldere Stirnflache 6 auf, die im bestimmungsge-

mafen Einsatz des Ein- und Ausgabegerates 1 sichtbar sind.

Im Ausfuhrungsbeispiel nach Fig.2 weist die Ein- und Ausgabeeinheit 4 einen dufderen um
den Umfang umlaufenden Umfangssteg 5 auf. Der Rahmen 2 hat an seiner dauf3eren Stirn-
seite 6, also die Stirnseite, die im betriebsgemalien Einsatz des Ein- und Ausgabegerates 1
sichtbar ist, eine zum Umfangssteg 5 komplementare Umfangsnut 7, in der der Umfangssteg
5 zu liegen kommt. Vorzugsweise werden Umfangssteg 5 und Umfangsnut 7 dimensioniert,

um eine blindig durchgehende aulere Stirnflache des Ein- und Ausgabegerats 1 zu erhalten,

5/17



10

15

20

25

30

35

BN-3732 AT

wie in Fig.2 angedeutet. Die Ein- und Ausgabeeinheit 4 kann aber auch direkt auf der Stirn-
seite 6 anliegen, wofilr keine Umfangsnut 7 erforderlich ware. Die Ein- und Ausgabeeinheit 4
kann mit dem Rahmen 2, vorzugsweise zwischen Umfangssteg 5 und Umfangsnut 7, ver-
klebt sein, um diese am Rahmen 2 zu fixieren. Das Verkleben erfolgt z.B. mittels eines dis-
pensierten Klebers, der gleichzeitig auch als Dichtelement 21 fungiert und fir die Dichtheit
an der Klebestellte sorgen kann. Dazu ist es vorteilhaft, wenn der Kleber iber den Umfang
geschlossen zwischen Umfangssteg 5 und Umfangsnut 7 appliziert wird. Es ist aber auch
denkbar, die Ein- und Ausgabeeinheit 4 auf andere oder zusatzliche Weise am Rahmen 2 zu
fixieren, z.B. durch Schraub-, Klemm-, Schnappverbindungen oder dhnliches. Zwischen Um-
fangsnut 7 und Umfangssteg 5 kdnnen daher auch andere, oder zusatzliche, geeignete Dich-

telemente 21, wie z.B. O-Ringe, angeordnet sein.

Das Ein- und Ausgabegerat 1 wird in der Regel in eine Montageausnehmung 9 einer Trager-
platte 8, z.B. an einem Schaltschrank oder einem Bedienteil einer Maschine, eingesetzt, wo-
bei der Rahmen 2 an der Tragerplatte 8 anliegt und liber den Rahmen 2 mit der Tragerplatte
8 verbunden wird, wie in Fig.2 gezeigt. Vorgesehen sein kann z.B. eine Befestigungsvorrich-
tung 10 an der Ein- und Ausgabeeinheit 4, beispielsweise in Form einer Schraube 11, mit der
das Ein- und Ausgabegerat 1 an der Montageplatte 8 befestigt werden kann. Mittels der
Schraube 11 kann der Rahmen 2 mit der Tragerplatte 8 verklemmt werden und damit das
Ein- und Ausgabegerat 1 fixiert werden. Ebenso kann zwischen Rahmen 2 und Tragerplatte
8 eine Dichtung 12 angeordnet sein, wie z.B. in der EP 2 590 489 A2 beschrieben. Die Dich-
tung 12 kann aber auch als dispensierter Kleber realisiert sein, wobei der Kleber bei der
Montage des Ein- und Ausgabegerats 1 an der Tragerplatte 8 aufgebracht wird. Fir eine

rundum dichte Abdichtung ist der Kleber iber den Umfang geschlossen aufzubringen.

Der Rahmen 2 wird erfindungsgemaf aus einer Mehrzahl von einzelnen Rahmenteilen 2a,
2b, 2¢, 2d, im Beispiel nach Fig.1 vier Rahmenteile, zusammengesetzt. Die Rahmenteile 2a,
2b, 2¢, 2d sind bevorzugt aus auf die bendtigte Lange abgelangten Profilen, z.B. aus Metall
oder Kunststoff, gebildet. Die Profile kénnen Voll- oder Hohlprofile mit im Wesentlichen be-
liebigem Querschnitt sein. Vorteilhaft ist vorgesehen, dass die Metall- oder Kunststoffprofile,
welche die Rahmenteile 2a, 2b, 2¢, 2d bilden, Strangpressprofile und/oder Strangziehprofile
sind. Strangpressen stellt eine besonders kostengiinstige und effiziente Herstellungstechnik
fur entsprechende Profile dar und ist aus diesem Grund weitlaufig verbreitet. Solche Profile

sind verhaltnismafig kostengtinstig, schnell und in ausreichenden Mengen verfiigbar.

Die Rahmenteile 2a, 2b, 2¢, 2d sind an den Ecken 14a, 14b, 14c¢, 14d des Rahmens 2 mitei-
nander verbunden. Hierzu kénnen die Rahmenteile 2a, 2b, 2¢, 2d, wie in Fig.1 gezeigt, an
den Ecken14a, 14b, 14c, 14d des Rahmens 2 auf Gehrung geschnitten sein. Anstelle einer

Gehrung kdénnen die Rahmenteile 2a, 2b, 2¢, 2d, vor allem bei Vollprofilen, an den
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Ecken14a, 14b, 14c, 14d auch einfach auf Stofd aneinander gefligt sein. Ebenso ist es denk-
bar, dass die Rahmenteile 2a, 2b, 2¢, 2d an den Ecken14a, 14b, 14c, 14d verzinkt sind.
Grundsatzlich ist es auch denkbar, dass die Stof3stellen nicht an den Ecken ausgebildet sind,
sondern irgendwo entlang der Seiten des Rahmens 2. Dabei wiirden zwei U-férmige Rah-
menteile oder U-formige und gerade Rahmenteile gefugt. Die zu fugenden U-formigen Rah-

menteile kénnten in einem Zwischenschritt aus abgelangten Profilen hergestellt werden.

Jeweils zwei aneinander stofdende Rahmenteile 2a, 2b, 2c¢, 2d sind an deren einander zuge-
wandten Stof3flachen 15, z.B. Gehrungsflachen, Stol3stellen oder Verzinkungsflachen, durch
ein Flgeverfahren miteinander verbunden, wie nachfolgend anhand der Figuren 3 bis 5 na-

her beschrieben wird.

Aufgrund der komplexen Querschnittsform des Rahmes 2, beispielsweise mit der Umfangs-
nut 7 und der Dichtungsausnehmung 23 fiir die Dichtung 12, und der geringen Abmessun-
gen ist der Fligeprozess fertigungstechnisch aufwendig, wenn die angestrebte Dichtheit und
saubere Oberflache erzielt werden soll. Das fertige Ein- und Ausgabegerat 1 muss fiir den
industriellen Einsatz an der auf3eren Stirnseite 6 und an der duf3eren Umfangsflache 13 des
Rahmens 2 vollstandig geschlossen sein. Vollstandig geschlossen bedeutet dabei, dass kein
Medium, wie z.B. Spritzwasser oder Reinigungsmittel, von aufden in das Innere des Ein- und
Ausgabegerats 1 eindringen kann. Dazu muss auch der Rahmen 2 von auféen nach innen
vollstdndig abdichten, was durch den folgend beschriebenen erfindungsgemafien Rahmen 2
und den erfindungsgemalen Herstellungsprozess sichergestellt wird.

Der erfindungsgemafle Rahmen 2 in Fig.3 besteht wieder aus vier Rahmenteilen 2a, 2b, 2c,
2d, die an den Ecken auf Gehrung geschnitten sind und zur Ausbildung des Rahmens 2 an
den die Stoldflachen 15 ausbildenden Gehrungsflachen aneinander liegend angeordnet sind.
Die Rahmenteile 2a, 2b, 2¢, 2d sind an der Innenseite 17 des Rahmens 2 in den entstehen-
den Innenecken 18 mit einer Schweil3naht 19 verschweil3t. Bevorzugt, aber nicht zwingend,
erstreckt sich die Schwei3naht 19 tber die Hohe der Innenseite 17 des Rahmens 2, wie

auch im Detail in der Fig.4 dargestellt ist.

Anstelle einer Schweillung kdnnte auch ein anderes geeignetes Fiigeverfahren, insbesonde-
re ein stoffschllissiges Fligeverfahren, verwendet werden. Beispielsweise kdnnten aneinan-
derstofRende Rahmenteile 2a, 2b, 2¢, 2d an den Stol3flachen 15 punktuell gel6tet oder stel-

lenweise verklebt werden.

Stirnseitig wird der Rahmen 2 durch die Ein- und Ausgabeeinheit 4 und das Dichtelement 21
zwischen der Ein- und Ausgabeeinheit 4, vorzugsweise dem Umfangssteg 5, und dem Rah-

men 2, vorzugsweise der Umfangsnut 7, wie oben beschrieben abgedichtet, wie in Fig.5 an-
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gedeutet. Das Dichtelement 21 umgibt dabei die zentrale Ausnehmung 3 zur Aufnahme der
Ein- und Ausgabeeinheit 4 und ist iber den Umfang geschlossen. Wenn kein Dichtelement
21 angeordnet wird, kann der Rahmen 2 stirnseitig auch durch eine Abdeckfolie 25 abge-
dichtet werden, die nach dem Einsetzen der Ein- und Ausgabeeinheit 4 stirnseitig Giber die
Ein- und Ausgabeeinheit 4 und die anschlielRende duldere Stirnflache 6 des Rahmens 2 ge-
klebt wird (wie in Fig. 2 angedeutet). Mit der Abdeckfolie 25 kdnnte die Ein- und Ausgabe-
einheit 4 gleichzeitig auch im Rahmen 2 fixiert werden. Die Abdeckfolie 25 muss dabei zu-
mindest den Spalt zwischen Rahmen 2 und Ein- und Ausgabeeinheit 4 abdecken. Damit ist
der Rahmen 2 stirnseitig von auf3en nach innen abgedichtet, d.h., dass Uber die duliere

Stirnseite des Ein- und Ausgabegerats 1 kein Medium eindringen kann.

Um auch die aufliere Umfangsflache 13 des Rahmens 2 nach innen abzudichten, ist im Be-
reich der Stol¥flache 15 eine Durchgangsausnehmung 20, beispielsweise eine Bohrung, vor-
gesehen, die am Rahmen 2 mit der Stof¥flache 15 verbunden ist. Die Durchgangsausneh-
mung 20 wird entweder nach dem Fligen der aneinandersto3enden Rahmenteile 2a, 2b, 2c,
2d eingebracht, indem der Rahmen 2 durchbohrt wird. Ebenso ist es moglich an den Rah-
menteilen 2a, 2b, 2¢, 2d in die Stolflachen 15 Ausnehmungen 20a einzuarbeiten, die nach
dem Zusammenfiigen der Rahmenteile 2a, 2b, 2¢, 2d die Durchgangsausnehmung 20 aus-
bilden. In diesem Fall wird die Durchgangsausnehmung 20 von den Stof3flachen 15 geteilt.
Es ist aber grundsatzlich ausreichend, wenn nur einer von zwei aneinanderstolenden Rah-
menteilen 2a, 2b, 2¢, 2d eine solche Ausnehmung 20a aufweist, solange die Ausnehmung
20 mit der Stol3flache 15 verbunden ist. Diese Durchgangsausnehmung 20 wird nach dem
Flgen der Rahmenteile 2a, 2b, 2¢, 2d vollstandig mit einer Dichtmasse ausgefiillt, z.B. aus-
gegossen oder ausgespritzt. Die Durchgangsausnehmung 20 muss sich zwischen einer au-
Beren ersten und einer inneren zweiten Stirnseite des Rahmens 2 erstrecken, z.B. zwischen
dem Grund der Umfangsnut 7 oder der Stirnseite 6 und der gegenuberliegenden Stirnseite
22. Bevorzugt erstreckt sich die Durchgangsausnehmung 20 zwischen dem Grund der Um-
fangsnut 7 und dem Grund einer Dichtungsausnehmung 23, die an der gegeniberliegenden

Stirnseite 22 eingebracht ist und in der die Dichtung 12 zur Montageplatte 8 angeordnet wird.

Vorteilhaft ist am Rahmen 2 ein Uber den Umfang umlaufender, vorstehender Umfangskra-
gen 24 vorgesehen, der die der auleren Stirnseite 6 gegenliberliegende innere Stirnseite 22
ausbildet. Der Umfangskragen 24 kann dann an der Montageplatte 8 anliegen und der Rah-
men 2 kann in die Montageausnehmung 9 eingesetzt werden. Das ermdglicht es auch, die
Befestigungsvorrichtung 10 am Rahmen 2 zu befestigen und nicht an der Ein- und Ausgabe-
einheit 4.
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Die mit Dichtmasse 26 ausgeflillte Durchgangsausnehmung 20 dichtet den Rahmen 2 gegen
Eindringen von Medium (ber die dulRere Umfangsflache 13 und entlang der aneinandersto-
Renden Stoldflachen 15 ab.

Dabei ist es selbstverstandlich, dass die Position der Dichtung 12, und gegebenenfalls des
Dichtelements 21, und der Durchgangsausnehmung 20 zur Erflllung der Dichtfunktion anei-
nander anzupassen sind. Die Durchgangsausnehmung 20 darf nicht weiter von der auf3eren
Umfangsflache 13 entfernt angeordnet sein, als die Dichtung 12, da ansonsten Medium zwi-
schen der Dichtung 12 und der Durchgangsausnehmung 20 durchdringen kann. Vorzugs-
weise Uberdecken sich die Durchgangsausnehmung 20 und die Dichtung 12 zumindest teil-
weise (wie in Fig.5 angedeutet). Dazu mindet die Durchgangsausnehmung 20 bevorzugt
zumindest teilweise in die Dichtungsausnehmung 23. Gleichfalls darf die Durchgangsaus-
nehmung 20 nicht ndher an der dufleren Umfangsflache 13 angeordnet sein, als ein Dich-
telement 21, da ansonsten Medium zwischen dem Dichtelement 21 und der Durchgangs-
ausnehmung 20 durchdringen kann. Vorzugsweise Uberdecken sich die Durchgangsaus-
nehmung 20 und das Dichtelement 21 zumindest teilweise (wie in Fig.5 angedeutet). Wird
zur Abdichtung eine Abdeckfolie 25 verwendet, ist die Position der Durchgangsausnehmung

20 am Grund der Umfangsnut 7 unerheblich.

Grundsatzlich ist es vorteilhaft, die Durchgangsausnehmung 20 so nahe wie mdglich an der
aufleren Umfangsflache 13 anzuordnen. Dadurch kann auch der restliche Spalt zwischen
den zugewandten Stof¥flachen 15 reduziert werden, was aus hygienischen Griinden vorteil-
haft ist.

Aus hygienischen Griinden kann es erwiinscht sein, den verbleibenden Spalt zwischen
Durchgangsausnehmung 20 und der aufteren Umfangsflache 13 zu schlief3en. Das kann
durch eine dufere Lackierung, Eloxierung oder Beschichtung des Rahmens 2 oder durch
eine Uberklebung des Rahmens 2 mit einer Folie erfolgen. Gleichfalls kdnnte der verbliebene

Spalt auch bei Ausfiillen der Durchgangsausnehmung 20 mit Dichtmasse ausgefiillt werden.

Ein Herstellungsverfahren fir einen erfindungsgemafen Rahmen 2 kénnte wie folgt ablau-

fen:

- Ablangen der Rahmenteile 2a, 2b, 2¢, 2d von Profilen und gleichzeitige Ausbildung der

Stolkflachen 15, beispielsweise durch Gehrungsschnitte;

- Aneinanderlegen und gegebenenfalls Fixieren der Rahmenteile 2a, 2b, 2¢, 2d zu einem

Rahmen 2;
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- Fligen der Rahmenteile 2a, 2b, 2¢, 2d, vorzugsweise durch Verschweilten der Rahmenteile

2a, 2b, 2c, 2d an den Innenecken;

- Einbringen der Durchgangsausnehmungen 20 im Bereich der Stof3flachen 15 oder Ausbil-
den der Durchgangsausnehmung 20 im Bereich der Stof¥flachen 15 durch das Fligen der
Rahmenteile 2a, 2b, 2c¢, 2d;

- Ausflllen der Durchgangsausnehmung 20 mit einer Dichtmasse 26.

Danach konnte der Rahmen 2 auf3en noch lackiert, eloxiert, beschichtet oder mit einer Folie

beklebt werden.

Dieses Herstellungsverfahren erlaubt es, einen Rahmen zu fertigen, der die hohen Anforde-
rungen an die Dichtheit, und gegebenenfalls auch an die Hygiene, erfiillt, und der keinerlei
Nachbearbeiten erfordert. Insbesondere ist es nicht notwendig, aufwendig eine Schweilstel-
le nachzubearbeiten oder ausgetretenen Kleber oder Schmelzlot zu entfernen. Ebenso kann
die Herstellung vollautomatisiert erfolgen. Beides macht das Herstellungsverfahren beson-

ders wirtschaftlich.

Zur Fertigung des Ein- und Ausgabegerats 1 muss nur mehr die Ein- und Ausgabeeinheit 4
in den Rahmen 2 eingesetzt werden, wobei vorzugsweise ein Dichtelement 21 zwischen
Rahmen 2 und der Ein- und Ausgabeeinheit 4 anzuordnen ist. In einer bevorzugten Ausge-
staltung wird am fertigen Rahmen 2, oder an der Ein- und Ausgabeeinheit 4 an der daflr
vorgesehenen Stelle ein geeigneter Kleber iiber den Umfang geschlossen dispensiert und
danach die Ein- und Ausgabeeinheit 4 an den Rahmen 2 gepresst, bis der Kleber ausgehar-

tet ist.

_0-
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Patentanspriiche

1. Rahmen fiir ein Ein- und Ausgabegerat, wobei der Rahmen (2) aus einer Mehrzahl von
einzelnen Rahmenteilen (2a, 2b, 2¢, 2d) zusammengesetzt ist, wobei die Rahmenteile (2a,
2b, 2¢, 2d) zur Ausbildung des Rahmens (2) an aneinanderstof3enden Stol3flachen (15) der
Rahmenteilen (2a, 2b, 2¢, 2d) gefligt sind, dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich einer
Stoliflache (15) eine Durchgangsausnehmung (20) angeordnet ist, die mit der Stol3flache
(15) verbunden ist und die eine erste Stirnseite des Rahmens (2) mit einer gegentiberliegen-
den zweiten Stirnseite des Rahmens (2) verbindet, wobei die Durchgangsausnehmung (20)

mit einer Dichtmasse (26) ausgefillt ist.

2. Rahmen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass an einer duf3eren Stirnsei-
te (6) des Rahmens eine Umfangsnut (7) vorgesehen ist und die Durchgangsausnehmung
(20) den Grund der Umfangnut (7) als erste Stirnseite mit der gegentiberliegenden zweiten

Stirnseite verbindet.

3.  Rahmen nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass an einer inneren
Stirnseite (22) des Rahmens (2) eine Dichtungsausnehmung (23) vorgesehen ist und die
Durchgangsausnehmung (20) den Grund der Dichtungsausnehmung (23) mit der gegen-

Uiberliegenden ersten Stirnseite verbindet.

4.  Rahmen nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass am Rahmen (2) ein Uber
den Umfang geschlossener Umfangskragen (24) vorgesehen ist, der die innere Stirnseite
(22) ausbildet.

5.  Ein- und Ausgabegerat fiir den industriellen Einsatz mit einem Rahmen (2) nach einem
der Anspriiche 1 bis 4, wobei in eine zentral durchgehende Ausnehmung (3) des Rahmens,

eine Ein-Ausgabeeinheit (4) eingesetzt ist.

6. Ein-und Ausgabegerat nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen

Rahmen (2) und Ein- und Ausgabeeinheit (4) ein Dichtelement (21) angeordnet ist.

7.  Ein-und Ausgabegerat nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass eine Ab-
deckfolie (25) vorgesehen ist, die zumindest einen Spalt zwischen Rahmen (2) und Ein- und
Ausgabeeinheit (4) abdeckt.

8.  Verfahren zur Herstellung eines Rahmens (2) fiir ein Ein- und Ausgabegerat (1), wobei

Rahmenteile (2a, 2b, 2¢, 2d) von einem Profil unter Ausbildung von Stof3flachen (15) abge-
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langt werden, die Rahmenteile (2a, 2b, 2¢, 2d) an den Stol3flachen (15) zur Ausbildung des

Rahmens (2) aneinandergelegt und gefiigt werden, im Bereich aneinandersto3ender Stof3-

flachen (2a, 2b, 2¢, 2d) eine Durchgangsausnehmung (20), die mit den Stol3flachen (2a, 2b,
2¢, 2d) verbunden ist, ausgebildet wird und die Durchgangsausnehmung (20) mit einer

Dichtmasse (26) gefillt wird.

9.  Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Rahmen (2) aul3en

zumindest teilweise lackiert, eloxiert, beschichtet oder mit einer Folie Uberklebt wird.

10. Verfahren zur Herstellung eines Ein- und Ausgabegerates (1), wobei ein Rahmen (2)
nach einem der Anspriiche 8 oder 9 hergestellt wird und in eine zentrale Ausnehmung (3)
des Rahmens (2) eine Ein- und Ausgabeeinheit (4) eingesetzt wird.

11.  Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen Ein- und
Ausgabeeinheit (4) und Rahmen (2) ein Uber den Umfang geschlossenes Dichtungselement

(21) angeordnet wird.

12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass iiber die Ein- und Aus-
gabeeinheit (4) und der dulReren Stirnseite (6) des Rahmens (2) eine Abdeckfolie (25) ge-
klebt wird, die zumindest den Spalt zwischen dem Rahmen (2) und der Ein- und Ausgabe-
einheit (4) abdeckt.

-11-
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