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@ Verfahren zum Biegen eines Streifens an dessen Langsrand ein profilierter Bereich anschliesst.

@ Um ohne Nacharbeit nach dem Biegevorgang
eine esinwandfreie Form des Profils, einschliesslich
dem Bisgebereich, sicherzustellen, ist vorgesehen,
dass wenigstens der Bereich (3) entlang einem
Langsrand auf ein bestimmtes Profil verformt wird,
dass danach der Streifen (1) gebogen und eine
dabei auftretende Deformation im Profil durch Pres-
sen korrigiert wird, und dass dabei im Biegebereich
Uiberschiissig werdendes Streifenmaterial (18) im
wesentlichen nach einer Seite weggepresst und da-
nach bilindig mit der Lidngskante des Streifens (1)
abgetrennt wird.
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Verfahren zum Biegen eines Streifens an dessen Liangsrand ein profilierter Bereich anschliesst

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein
Verfahren gemiss dem Oberbegriff des Patentan-
spruchs 1.

Bei Schaltschrdnken sind zwischen Zarge und
Tire oft Dichtungsstreifen anzubringen, die den
Innenraum des Schaltschrankes gegen die Ausse-
natmosphédre abdichten. Das Anbringen solcher
Dichtungen setzt eine entsprechende frontseitige
Gestaltung (wie angeschweisste Rippen oder dgl.)
der Zarge voraus, was bei allen bekannten Herstel-
lungsverfahren in mehreren aufwendigen Arbeits-
gdngen erfolgt. Dabei erfordert insbesondere die
Gestaltung der Ecken einen besonderen Aufwand,
da auch dort die Dichtheit gewdhrieistet sein muss.

Die vorliegende Erfindung stelit sich die Aufga-
be, ein Verfahren zu schaffen, das es erlaubt, Sirei-
fen zu Zargen zu biegen und gleichzeitig die Front-
seite zweckmissig zu gestalten, ohne dass da-
durch ein nachtraglicher Auiwand erforderlich ist.

Brfindungsgemiss wird diese Aufgabe geldst
durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspru-
ches 1.

Weiter bezieht sich die Erfindung auf einen
nach dem Verfahren hergestelliten Rahmen, der
dadurch gekennzeichnet ist, dass dessen Seiten-
winde front- und/oder rlickseitig entlang dem Be-
reich (unter Einschiuss der Biegungen) mit einem
umlaufenden, durch plastische Verformung gebilde-
ten Profil versehen sind. Solche Rahmen eignen
sich vorzliglich als hochprédzise Zargen flir Schalt-
schranke.

Nach einer bevorzugten Ausflihrungsform des
Rahmens ist vorgesehen, dass das Profil gegen die
Front- und/oder Rickseite einen kegei- oder pyra-
midenf&rmigen Anzug aufweist, wobsei insbesonde-
re das Profil anschliessend an den kegel- oder
pyramidenférmiger Anzug eine zur Ebene der
Front- oder Rickseite rechtwinklige Rippe bildet.
Wird ein solcher Rahmen als Zarge flir einen
Schaltschrank verwandt, ergibt sich aus dieser Aus-
flihrungsform der Vorteil, dass ohne jede zusitzli-
che Arbeit an der frontseitigen Gestaltung der Zar-
ge ein Dichtungsstreifen zuverldssig an der Rippe
aufgesteckt und dicht gegen den kegel- oder pyra-
midenfdrmigen Anzug abgestiitzt werden kann.

Anhand der beiliegenden‘ schematischen
Zeichnung wird die Erfindung beispieisweise erl3u-
tert. Es zeigen:

Fig. 1 das Profilieren eines Blechstreifens
entlang einem seiner beiden Randbereiche,

Fig. 2 einen Schnitt durch den profilierten
Blechstreifen l1dngs der Linie li-il,

Fig. 3 eine perspektivische Darstellung des
Biegens des profilierten Blechstreifens,
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Fig. 4 bis 6 einen Schnitt [&ngs der Linie VI-
Vlin Fig. 3, wobei die Biegewerkzeuge in verschie-
denen Stellungen gezeigt sind und

Fig. 7 eine perspektivische Darstellung einer
Zarge mit einem rechteckigen lichten Querschnitt.

Fir das Herstellen siner entlang dem vorderen
oder hinteren Randbersich profilierten Metallzarge
(Fig. 7) wird zuerst der hierflir vorgesehene Blech-
streifen 1 entsprechend dem Zargenumfang abge-
lingt. Die Querkanten sind dabei genau mit Bezug
auf die Langsmittelachse des Blechstreifens 1 aus-
zurichten, so dass sie am fertig gebogenen Blech-
streifen mit ihren Stirnseiten blndig aufeinander
treffen, und der lichte Zargenquerschnitt dabei ge-
nau erreicht ist. Nach dem Ablangen wird, je nach
Anwendungsbedurfnis, der Bereich 3 eines Lings-
randes des Blechstreifens 1 {(oder auch beide) zwi-
schen Profilierwalzen 2 oder mittels einer Abkant-
maschine mit dem gewiinschten Profil versehen
{Fig. 1 und 2). Ist ein derart vorbereiteter Blech-
streifen 1 zu einer im Querschnitt rechteckigen
Zarge (Fig. 2) zu biegen, werden nacheinander
seine vier Eckbereiche zwischen sinen Stempel 4
und eine Matrize 5 gebracht. Befindst sich jewsils
einer der Eckbereiche zwischen den beiden Werk-
zeugen 4 und 5, wird die Matrize gegen den ruhen-
den Stempel gepresst und der Blechstreifen um
90" gebogen.

Die Matrize 5 und der Stempel 4 Uberragen
rechtwinklig eine Tischebene 6 einer Biegemaschi-
ne, auf der die Matrize 5 in Richtung des in Fig. 4
singezeichneten Doppeipfeils gegen den ruhenden
Stempel 4 hin und her bewegbar ist. Der Antrieb
der Matrize 5 kann mechanisch oder hydraulisch
erfolgen. Bei der Herstellung einer Zarge mit recht-
eckigem lichtem Querschnitt schneiden sich die
dem Stempe! 4 zugewandten, ebenen Flachen 7
und 8 an der Matrize 5 rechtwinklig und sind durch
eine Hohlkehle 9 miteinander verbunden. Der
Stempel 4 ist mit den Fiiichen 7, 8, 9 entsprechen-
den parallelen Flichen 10 bis 12 versehen, wobei
die Hinweisziffer 12 eine in die Hohlkehle 9 pas-
sende, gerundete Kante bezeichnet.

Wie die Fig. 3 bis 6 zeigen, sind die Fldchen 7
bis 9 und 10 bis 12 in einem an die Tischebene 6
angrenzenden Bereich mit komplementiren, dem
Profilbereich 3 nachgebildeten Formen versehen.
Dadurch verlduft das Profil des Blechstreifens 1
auch um dessen gerundete Eckkante, nachdem die
Matrize 5 gegen den Stempel gepresst und der
Blechstreifen um 90  gebogen wurde. Zur Bildung
der komplementidren Formen ist die Matrize 5 mit
einer Rippe 13 und der Stempel mit siner hohlkeh-
lenartigen Ausnehmung 14 versehen.

in der Verldngerung der gerundeten Kante 12
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nach unten ist die Tischebene 6 mit einer Durch-
brechung 16 versehen, durch welche wihrend des
Biegens und Pressens der Zargenecken im Blech-
streifen Uiberschiissiges Material nach unten aus-
weichen kann. In dieser Durchbrechung ist ein
Messer zwischen der in Fig. 4 und der in Fig. 6

gezeigten Lage verschiebbar, dessen Schneidkante

sich in der Tischebene 6 bewegt. Mit diesem Mes-
ser wird nach vollendetem Press- und Biegevor-
gang das nach unten ausweichende, einen Lappen
18 bildende Material abgeschert, so dass in der
Zargenfrontebene auch die Eckbereiche genau co-
planar ausgerichtet sind. Das Verfahren und die
Varrichtung funktionieren wie folgt.

Soll eine im lichten Querschnitt rechteckige
Zarge entsprechend der Fig. 7 hergestellt werden,
welche frontseitig einen profilierten Randbereich 3
und gerundete Ecken 19 aufweist (wobei das Profil
des Bereiches 3 ohne Ausklinkung um die Ecke 19
herumgefilhrt sein muss) und die l&ngs einer Naht
20 verschweisst ist, so wird zuerst an einem Blech-
streifen 1 (Fig. 1 und 2) der Randbereich 3 durch
Walzen oder Biegen entsprechend profiliert. Vorher
oder danach wird der Blechstrsifen 1 entsprechend
dem Umfang der Zarge abgeléingt. Der abgeldngte
Blechstreifen 1 wird darauf viermal zwischen den
Werkzeugen 4 und 5 rechtwinklig gebogen. Hierbei
werden nacheinander die geometrischen Mittelli-
nien der vorgesehenen Ecken 19, 21 bis 23 in
Anlage mit der Mittellinie der gerundeten Ecke 12
des Stempels 4 gebracht und die Matrize 5 gegen
den Stempel 4 gepresst. Bei jedem dieser vier
Biege- und Pressvorgénge wird der Blechstreifen 1
jeweils um 90° gebogen, wobei die Randprofilie-
rung am Blechstreifen 1 wegen der komplementa-
ren Formen der Rippe 13 und der Ausnehmung 14
erhalten bleibt und im Bereich der Ecken 19, 21 bis
23 erzwungen wird. Wéhrend dieses Erzwingens
der Randprofilierung an den Ecken 19, 21 bis 23
entsteht in diesen Bereichen ein Materialliber-
schuss, der in die Durchbrechung 16 lappenformig
ausweicht. Nach der Bildung der Lappen 18 wird,
so lange die Werkzeuge 4 und 5 noch in der
Schliess-und Pressstellung gehalten sind, das Mes-
ser 17 aus seiner hinteren Endlage (Fig. 4) in die
vordere Endiage (Fig. 8) verschoben und der Lap-
pen 18 abgeschert. Da der Blechstreifen 1 senk-
recht mit seiner profilierten Kante auf der Tischebe-
ne 6 steht und die Schneidkante des Messers 17
sich in dieser Ebene bewegt, sind die Eckbereiche
19, 21 bis 23 auf der Frontseite coplanar mit der
Zargenfrontebene. Nach der vierten Biegung stos-
sen die endseitigen Stirnflichen des Blechstreifens
1 bindig aneinander und kdnnen mittels einer Naht
20 verschweisst werden.

Das vorbeschriebene Beispiel ist nicht auf Zar-
gen mit rechteckigem oder quadratischem lichtem
Querschnitt beschrénkt. Der lichte Querschnitt kann
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auch ein Dreieck oder ein Vieleck, ein Kreis, eine
Ellipse oder dgl. sein, was lediglich entsprechend
ausgebildete Fldchen 7 und 8 bzw. 10 und 11 an
der Matrize 5 bzw. dem Stempel 4 erfordert.

Anspriicher

1. Verfahren zum Biegen sines Streifens (1) an
dessen front- und/oder riickseitigem Léngsrand ein
profilierter Bereich (3) anschliesst, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wenigstens der Bereich (3) entlang
einem Lingsrand auf ein bestimmtes Profil ver-
formt wird, dass danach der Streifen (1) gebogen
und eine dabei auftretende Deformation im Profil
durch Pressen korrigiert wird, und dass dabei im
Biegebereich Uiberschissig werdendes Streifenma-
terial (18) im wesentlichen nach einer Seite wegge-
presst und danach blindig mit der Lingskante des
Streifens (1) abgetrennt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Streifen (1) zu einem rah-
menférmigen Gebilde gebogen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Streifen (1) vor oder nach
der Randprofilierung auf den Umfang eines ge-
schiossenen Rahmens abgeldngt und derart gebo-
gen wird, dass die endseitigen Stirnflichen stumpf
aufeirander treffen, und dass danach diese Stirnfl4-
chen fest miteinander verbunden werden.

4. Nach dem Verfahren gemiss Anspruch 1
hergestellter Rahmen, dadurch gekennzeichnet,
dass dessen Seitenwiinde front-und/oder riickseitig
entlang dem Bereich (3) eines LAngsrandes (unter
Einschiuss der Biegungen) mit sinem umiaufenden,
durch plastische Verformung gebildeten Profil ver-
sehen sind.

5. Rahmen nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Profil gegen die Front- und/oder
Rickseite einen kegel- oder pyramidenfrmigen
Anzug aufweist.

6. Rahmen nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Profil anschliessend an den
kegel- oder pyramidenfdrmigen Anzug eine zur
Ebene der Front- oder Riickseite rechtwinklige Rip-
pe bildet.

7. Vorrichtung zum Anbringen einer Biegung in
einem Streifen (1), der einen profilierten Bereich (3)
entlang eines seiner Liangsridnder aufweist, ~oenn-
zeichnet durch eine Tischebene (6) und einen die-
se Uberragenden Stempel (4), gegen den eine auf
der Tischebene (8) hin und her verschiebbare Ma-
trize (5) pressbar ist, wobei der Stempel (4) und
die Matrize (5) dem Radius der Biegung und dem
Profil entsprechende, komplementére Pressfidchen
aufweisen, derart dass der dem Profil entsprechen-
de Teil der Pressflichen unmittelbar an die Tisch-
sbene (B) angrenzt, durch eine in der Verléngerung
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der Pressfldche (10 bis 12) des Stempels (4) in der
Tischebene (6) vorhandene Durchbrechung (16) in
der ein Messer (17) hin und her verschiebbar geia-
gert ist, dessen Schneidkante in der Tischebene (6)
liegt. 5
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