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@ Verfahren zur Herstellung eines U-férmigen, als korpusseitige Fihrung fiir Schubkastenausziige
dienenden Rahmens und danach gefertigter Rahmen

@ Das Verfahren dient zur Herstellung eines U-formi-
gen, als korpusseitige Fihrung fir Schubkastenaus-
ziige dienenden Rahmens (10), wobei die zueinander pa-
rallel liegenden Rahmenschenke! ein U-férmiges Quer-
schnittsprofil aufweisen. An einem Stahiband (12) von der
Lange (L), die der Summe der Langen (|, k) der einzelnen
Rahmenschenkel (13, 18) entspricht, und dessen Breite
(B) der Summe der Breiten (b, bs, b2) der Schenkel des
Querschnittsprofiles entspricht, werden an jenen Stellen,
an welchen die Rahmenecken (19) vorgesehen sind, von
beiden Léngsrindem des Stahlbandes (12) ausgehende,
gleichachsig liegende Kerben (14, 15) mit einem Offnungs-
winkel von 90° ausgestanzt. Die Tiefe der Kerben (14, 15)
entspricht der Breite (by, b2) der am jeweiligen Rand vor-
gesehenen Schenkel. In dem zwischen benachbart liegen-
den Kerben (14, 15) befindlichen Bereich des Stahlbandes
(12) werden Aussparungen (16) zur Querschnittsschwé-
chung des Stahlbandes (12) ausgestanzt. Nach dem Aus-
stanzen weiterer der Aufnahme von Befestigungsmittel
und Bauteilen dienender Aussparungen (17, 21) werden
die Langsrander des Stahlbandes (12) um 90° zur Bildung
der als Laufbahnen dienenden Schenkel umgebogen. An-
schliessend werden die durch die Kerben (14, 15) unter-
teilten Abschnitte des Stahlbandes (12) zur Bildung des U-
térmigen Rahmens (10) gegeneinander gebogen.
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Beschreibung

Die Erindung bezieht sich auf ein Verfahren zur
Herstellung eines U-formigen, als korpusseitige
Fihrung far Schubkastenausziuge dienenden Rah-
mens, wobei zumindest die zueinander parallel lie-
genden Rahmenschenkel ein U-formiges Quer-
schnittsprofil aufweisen und auf einen danach ge-
fertigten Rahmen.

Aus der US-PS 3 511 550 ist es bekannt, fir die
Herstellung von Zargen von Schubkésten ein extru-
diertes Metallprofil zu verwenden, das einen planen
Steg besitzt und an dessen oberem Rand ein
Flansch auskragt und an dessen unterem Rand
zwei mit geringem Abstand Ubereinanderliegende
Flansche vorgesehen sind, die, bezogen auf den
ersterwahnten Flansch und den planen Steg, auf
die entgegengesetzte Seite hin auskragen. An den
vorgesehenen Biegestellen werden an den erwéhn-
ten Flanschen Kerben ausgeklinkt, wobei an den
Biegestellen die Kerben der Flansche in einer
Flucht liegen. Ferner werden an den vorgesehenen
Biegestellen Kerblinien eingepragt. An den Endsei-
ten des extrudierten Metallprofiles werden Flansche
umgebogen mit Aufnahmebohrungen fir Befesti-
gungsmittel. Das streifenformig angelieferte Metall-
profil mit den erwéhnten Kerbeinschnitten und Kerb-
pragungen wird am Einsatzort zu einer U-férmigen
Zarge gebogen, die stirnseitig mit einer Blende ab-
geschlossen wird, nachdem in das durch die unte-
ren Flansche gebildete U-Profil der Schubkastenbo-
den eingeschoben worden ist. Diese Massnahme
dient dazu, Schubladenzargen in einer flachen,
raumsparenden Weise versenden zu kdénnen.

Bei Schubkastenauszigen, die fur Kahimébel
verwendet werden, sind die korpusseitigen Schie-
nen des Auszuges als Schenkel eines U-férmigen
Rahmens ausgebildet. Die beiden parallel zueinan-
der liegenden Schenke! des U-férmigen Rahmens
besitzen ein U-férmiges Querschnittsprofil, dessen
obere und untere Flansche als Laufbahnen fir
die Rollen des Auszuges dienen. Der Rahmen-
schenkel, der die zueinander parallelen Rahmen-
schenkel verbindet, ist in der Regel als L- oder
U-Profil ausgebildet. Alle diese drei Rahmenschen-
kel des U-tormigen Rahmens werden getrennt ge-
fertigt und anschliessend miteinander im Eckbe-
reich verschweisst. Diese Herstellungsweise ist re-
lativ aufwendig.

Aufgabe der Erfindung ist es daher ein Verfahren
vorzuschlagen, nach welchem ein solcher Rahmen
in erheblich vereinfachter Weise gefertigt werden
kann, woraus auch noch weitere Vorteile resultie-
ren, was erfindungsgeméass dadurch erreicht wird,
dass an einem Stahlband von der Lange, die der
Summe der Langen der einzelnen Rahmenschenkel
entspricht, und dessen Breite der Summe der Brei-
ten der Schenkel des Querschnittsprofiles ent-
spricht, an jenen Stellen, an welchen die Rahmen-
ecken vorgesehen sind, von beiden Langsrandern
des Stahlbandes ausgehende, gleichachsig liegen-
de Kerben mit einem Offnungswinkel von 90° aus-
gestanzt werden, deren Tiefe der Breite der am je-
weiligen Rand vorgesehenen Schenkel entspricht
und in dem zwischen benachbart liegenden Kerben
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befindlichen Bereich des Stahlbandes mindestens
eine Aussparung zur Querschnittsschwéchung des
Stahlbandes ausgestanzt wird, und nach dem Aus-
stanzen weiterer der Aufnahme von Befestigungs-
mittel und/oder Bauteilen dienender Aussparungen
die Langsrander des Stahlbandes um 90° zur Bil-
dung der als Laufbahnen dienenden Schenkel um-
gebogen werden und anschliessend vorzugsweise
am Einbauort des Schubkastenauszuges die durch
die Kerben unterteilten Abschnitte des Stahlbandes
zur Bildung des U-formigen Rahmens gegeneinan-
der gebogen werden.

Ein nach diesem Verfahren hergesteliter Rahmen
ist dadurch gekennzeichnet, dass der Rahmen ein-
stiickig ausgebildet ist und die den Rahmen bilden-
den Rahmenschenkel aus einem einzigen Stahl-
band geformt und gebildet und gegeneinander ge-
bogen sind.

Anhand der Zeichnung wird die Erfindung veran-
schaulicht, ohne sie auf das gezeigte Ausfihrungs-
beispiel einzuschranken. Es zeigen:

Fig. 1 in Schragsicht einen Schubkastenauszug,
wie er in bekannter Form fur Kihimdbel verwendet
wird;

Fig. 2 in Draufsicht das zur Herstellung des U-
térmigen Rahmens dienende Werkstiick mit den far
die Bildung des Rahmens erforderlichen Einschnit-
ten u.dgl;

Fig. 3 in Ansicht das zur Bildung des Rahmens
dienende Werkstick in einem gegenuber der Dar-
stellung nach Fig. 2 fortgeschrittenen Fertigungssta-
dium;

Fig. 4 den fertigen Rahmen in Schrégsicht;

Fig. 5 einen Querschnitt durch einen der Rah-
menschenkel.

Bei Kihimébel werden bevorzugt Schubkasten-
ausziige verwendet, deren korpusseitige Fuhrungen
Teile eines U-férmigen Rahmens sind. Ein solcher
bekannter Schubkastenauszug ist in Fig. 1 in
Schragsicht veranschaulicht. Der U-férmige Rah-
men 1 besitzt zwei parallele Schenkel 3 mit einem
U-férmigen Querschnittsprofil, an dessen Flansche
die Laufrollen des Auszuges abrollen kdnnen. Bei
der gezeigten Ausfiihrungsform sind am jeweils vor-
deren Ende der die korpusseitigen Fihrungen bil-
denden Schenkel 3 Stutzrollen 4 frei drehbar gela-
gert, an welchen die mit dem nicht gezeigten
Schubkasten verbindbaren Auszugschienen 5 auf-
liegen. Die beiden Auszugschienen 5 sind hier bei
dieser vorbekannten Ausgestaltung durch Querhol-
me 6 zu einem Rahmen verbunden. An den vorder-
seitigen Stitzen 7 kann eine Schubkastenblende
festgelegt werden. Der Rahmen 1 dieser vorbe-
kannten Konstruktion besteht aus den beiden paral-
lelen Rahmenschenkel 3 und dem diese Rahmen-
schenkel verbindenden Querschenkel 8, die alle ge-
trennt gefertigte Bauteile bilden, die in der Folge
miteinander an den Ecken 9 verschweisst werden.

Das Werkstick, aus dem nun erfindungsgemass
ein Rahmen 10 dieser Art gefertigt wird, ist in
Fig. 2 in Draufsicht dargestelit und dieses Werk-
stick besteht aus einem schmalen, langgestreckten
flachen Stahlband 12. Die Lange L dieses Stahl-
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bandes 12 entspricht der Summe der Langen | und
h der drei Rahmenschenkel 13 und 18 (Fig. 4). Die
Breite B des Stahlbandes 12 entspricht der Summe
der Breiten b, b1 und bz der Schenkel des Quer-
schnittsprofiles (Fig. 5). Diese Schenkel kdénnen un-
terschiedlich breit sein, wie die Darstellung nach
Fig. 5 veranschaulicht, dies ist vor allem dann
zweckmadssig, wenn der Rahmen in der Folge nicht
an vertikalen Seitenwéanden eines Korpus festgelegt
wird, sondern auf einer horizontalen Korpusplatte.
Im relativ breiten unteren Schenkel kénnen dann
Bohrungen fur die Aufnahme von Befestigungsmit-
teln vorgesehen werden.

Am Stahlband 12 werden nun an jenen Stellen,
an welchen die Ecken 19 des Rahmens 10 vorge-
sehen sind, Kerben 14 und 15 ausgestanzt, deren
Flankenwinkel mindestens 90° betragt. Die Tiefe
der Kerben 14 und 15 entspricht den Breiten by und
b2 der am jeweiligen Rand des Werkstlickes vorzu-
sehenden Schenkel. Die Kerben 14 und 15 an den
einander gegeniberliegenden Randern des Stahl-
bandes 12 liegen paarweise gleichachsig, und in je-
nem Bereich, der sich zwischen zusammengehé-
renden Kerben 14 und 15 befindet, sind zuséatzlich
Aussparungen 16 ausgestanzt, die die Aufgabe ha-
ben, den Querschnitt des Stahlbandes 12 in diesem
Bereich zu schwéachen. Fir die Aufnahme von Be-
festigungsmittel bzw. tiir die Aufnahme von Bautei-
len fir den Schubkastenauszug (Achsen fur die
Laufrollen) werden noch zusétzliche Aussparungen
17 und 21 im Stahlband 12 angefertigt. Auch be-
sondere Randausbildungen 20 fir den Stirnbereich
des zu fertigenden Rahmens werden am bandarti-
gen Werkstick vorgesehen. Fig. 2 stellt sozusagen
den in eine Ebene ausgebreiteten Rahmen dar.

In einem folgenden Fertigungsschritt werden die
Aussparungen 17 fur die Aufnahme von Befesti-
gungsmittel (Schrauben oder Nieten) angesenkt und
die Langsrander des Stahlbandes 12 werden zur
Bildung der als Laufbahnen fir die Laufrollen die-
nenden Schenkel um 90° hochgebogen, und zwar
um jene Linien 22 und 23, die in der Fig. 2 strich-
liert eingetragen sind. Der jeweilige randseitige Ab-
stand dieser Biegelinien oder Biegekanten ent-
spricht den Breiten by und b2 der Schenkel des U-
formigen Querschnittsprofiles (Fig. 5). Das durch
diesen Fertigungsschritt erhaltene Werkstick ist in
Fig. 3 in Ansicht dargestellt.

In den durch Stanzvorgange gewonnenen Aus-
sparungen 21 werden in der Folge die Achsen bzw.
Wellen der Stutzrollen 4 festgelegt.

Das so vorbereitete Werkstiick wird in gestreck-
ter Lage (Fig. 3) bevorratet und versandt und an
der Einbaustelle dann zu einem U-férmigen Rah-
men gebogen (Fig. 4). Die Aussparungen 16, die
als Schwachung fur den Querschnitt des Stahlban-
des 12 vorgesehen sind, setzen einer soichen
nachfolgenden Biegung keinen nennenswerten Wi-
derstand entgegen.

Es ist an sich bekannt (US-PS 4 289 290), Be-
schlage fur Schubkastenfihrungen, die winkelig zu-
einander stehende, flachige Teile besitzen, entlang
der Biegekanten mit Langlochaussparungen zur
Schwachung des Querschnittes zu versehen. Fur
die Fertigung einer Schubkastenfiihrung bzw. eines
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wesentlichen Teiles derselben im Sinne der gegen-
standlichen Erfindung, bietet dieser bekannte Be-
schlag jedoch keine unmittelbare Anregung. Auch
die Ubertragung der bei Zargen (US-PS 3 511 550)
angewandten Massnahmen auf solche Schubka-
stenfiilhrungen bzw. deren Teile ist nicht ohne wei-
teres naheliegend, und zwar deswegen, da in bei-
den Féllen von grundsétzlich verschiedenen Aufga-
ben und Uberlegungen ausgegangen wurde. Ist im
einen Fall Ziel und Zweck der bekannten Massnah-
me, die Schubkastenzargen raumsparend zu ver-
senden, so ist im neuerungsgeméssen Fall die
Ubertegung angestanden, in welcher Weise die bis-
her aufwendige Konstruktion solcher Rahmen ver-
einfacht werden kann. Fir den einschlagigen Fach-
mann, der mit der Konstruktion von Schubkasten-
fuohrungen betraut ist, besteht an sich kein Anlass,
fur die Loésung seiner Probleme bei Schubka-
stenzargen Umschau zu halten, noch die Frage zu
ventilieren, ob eventuell Massnahmen fur den raum-
sparenden Versand von Zargen fur die vereinfachte
Konstruktion von korpusseitigen Fuhrungen zweck-
dienlich einsetzbar waren, unbeschadet dessen,
dass aus der neuerungsgemassen Massnahme als
weitere Folge auch Versandvorteile resultieren.

Die durch die Erfindung erzielbaren Vorteile sind:
Erheblich vereinfachte Herstellung, keine Schweiss-
arbeiten sind fir die Bildung des Rahmens notwen-
dig, das Versandvolumen der Ware ist erheblich re-
duziert. Diese Voneile, einzeln sowie in ihrer Sum-
me, sind fur einen Massenartikel, wie im gegen-
standlichen Falle, ausserordentlich zweckmassig
und wichtig und bilden daher somit einen erhebli-
chen Wettbewerbsvorteil. Nach der Erfindung ist es
somit méglich, den Rahmen sozusagen als langge-
strecktes Bauteil fabrikseitig vorzufertigen und die-
sem Bauteil erst am Einbauort seine funktionsge-
rechte Form zu erteilen, wozu keinerlei Werkzeuge
notwendig sind.

Legende zu den Hinweisziffern:

1 Rahmen

2

3 Schenkel

4 Stitzrolle

5 Auszugschiene

6 Querholm

7 Statzen

8 Querschenkel

9 Ecke

10 Rahmen

11

12 Stahlband

13 Rahmenschenkel
14 Kerbe

15 Kerbe

16 Aussparung

17 Aussparung

18 Rahmenschenkel
19 Rahmenecke
20 Randausbildung
21 Aussparung

22 strichlierte Linie
23 strichlierte Linie
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines U-férmigen,
als korpusseitige Fuhrung fir Schubkastenauszige
dienenden Rahmens (10), wobei zumindest die zu- 5
einander parallel liegenden Rahmenschenkel (13)
ein U-formiges Querschnittsprofil aufweisen, da-
durch gekennzeichnet, dass an einem Stahlband
(12) von der Lange (L), die der Summe der Langen
(I, k) der einzelnen Rahmenschenkel (13, 18) ent- 10
spricht, und dessen Breite (B) der Summe der Brei-
ten (b, by, b2) der Schenkel des Querschnittsprofiles
entspricht, an jenen Stellen, an welchen die Rah-
menecken (19) vorgesehen sind, von beiden Langs-
randern des Stahlbandes (12) ausgehende, gleich- 15
achsig liegende Kerben (14, 15) mit einem Off-
nungswinkel von 90° ausgestanzt werden, deren
Tiefe der Breite (b, b2) der am jeweiligen Rand
vorgesehenen Schenkel entspricht und in dem zwi-
schen benachbart liegenden Kerben (14, 15) be- 20
findlichen Bereich des Stahlbandes (12) mindestens
eine Aussparung (16) zur Querschnittsschwéchung
des Stahlbandes (12) ausgestanzt wird, und nach
dem Ausstanzen weiterer der Aufnahme von Befe-
stigungsmittel und oder Bauteilen dienender Aus- 25
sparungen (17, 21) die Langsrander des Stahlban-
des (12) um 90° zur Bildung der als Laufbahnen
dienenden Schenkel umgebogen werden und an-
schliessend am Einbauort des Schubkastenauszu-
ges die durch die Kerben (14, 15) unterteilten Ab- 30
schnitte des Stahlbandes (12) zur Bildung des
U-férmigen Rahmens (10) gegeneinander gebogen
werden.

2. U-férmiger, als korpusseitige Fiahrung fur
Schubkastenausziige dienender Rahmen, bei dem 35
zumindest die zueinander parallel liegenden Rah-
menschenkel ein U-formiges Querschnittsprofil auf-
weisen, hergestellt nach dem Verfahren gemass
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
Rahmen (10) einstuckig ausgebildet ist und die den 40
Rahmen bildenden Rahmenschenkel (13, 18) aus
einem einzigen Stahlband (12) geformt und gebildet
und gegeneinander gebogen sind (Fig. 4).

45

50

55

60

65






CH 687 499 A5

L2
| |
3 i

. @
!




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

