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@ Verfahren zur Erzeugung eines Metallplattengebildes.

&) Um eine entlang einer Biegeachse (2) aufgebo-

gene Partie (3) eines Metallplattengebiides (1) zu 2/*
erzeugen, wird quer zur Biegeachse (2) mindestens
eine randstdndige Lasche (4) aus der Plattenebene P
(1) aufgebogen und die Partie (3) entlang der Biege-
achse (2) aufgebogen und die aufgebogene Lasche
(4) im wesentlichen in ihrer Ebene kalt gestaucht,
zum Erstellen einer durch die gestauchte Lasche (4)
stabilisierten aufgebogenen Partie (3).
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Verfahren zur Erzeugung eines Metallplattengebildes

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erzeu-
gung eines Metallplattengebildes mit einer entlang
einer Biegeachse aufgebogenen Partie, eine Eck-
partie eines entlang einer Biegeachse aufgeboge-
nen Metallpiattengebildes sowie eine Abschiuss-
kantenpartie einer Metaliplatte, die durch zwei im
wesentlichen sekrecht zur Partie verlaufende Sei-
tenkanten, vorzugsweise mindestens teilweise mit
Seitenteilen versehen, begrenzt ist, eine Vewen-
dung des Verfahrens sowie Metallabdeckungen
und Metallplatten von M&beln, insbesondere von
Blirom&beln, die mindestens eine Eckpartie umfas-
sen.

Beim Biegen von Metallplatten in einer Biege-
achse, insbesondere beim Herstellen von geboge-
nen Endpartien von Metallabdeckungen bei der
Herstellung von Blirom&beln, sind diese Biegepar-
tien zu stabilisieren. Ohne Stabilisierung besteht je
nach Stirke der Metallplatte die Gefahr, dass die
Biegepartie zuwenig stabil ist, so dass in dieser
Partie Deformationen mdglich sind.

Vorzugsweise werden Metallplatten in den Bie-
gepartien dadurch stabilisiert, indem quer zur Bie-
geachse der Biegung angepasst, Bleche an die
Metallplatien angeschweisst oder angelStet wer-
den. Insbesondere bei Metallplatten mit Seitentei-
len werden die Seitenteile vor der Biegung derart
zugeschnitten, dass nach der Biegung die Schniit-
kante der Seitenteile auf die Kante der Biegepartie
zu liegen kommt und so zur Stabilisierung ver-
schweisst werden kdnnen.

Schweiss- und L&toperationen sind allerdings
sehr kostenintensive Vorgénge, so dass sie, insbe-
sondere bei der Herstellung von Metallm&beln, un-
erwlinscht sind.

Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, ein Verfahren zur Erzeugung und Stabili-
sierung einer Biegepartie von Metallplatten vorzu-
schlagen, ohne dass Schweiss- oder L&toperatio-
nen dazu notwendig sind.

Erfindungsgemass wird die Aufgabe durch ein
Verfahren, vorzugsweise nach mindestens einem
der Anspriiche, insbesondere nach Anspruch 1,
gel8st.

Es wird vorgeschiagen, dass quer zur Biege-
achse mindestens eine randsténdige Lasche aus
der Plattenebene aufzubiegen ist und anschlies-
send die Metallplatie entlang der Biegeachse auf-
gebogen wird und die aufgebogene Lasche im
wesentlichen in ihrer Ebene kalt gestaucht wird,
zum Erstellen einer durch die gestauchte Lasche
stabilisierten aufgebogenen Partie der Metallplatie.

In einer bevorzugten Ausfihrungsvariante kann
das Metallplattengebilde durch zwei sich gegen-
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{iberliegende parallele Seitenkanten gebildet wer-
den, die im wesentlichen senkrecht zur Biegeachse
verlaufen.

Weiter wird vorgeschlagen, dass mindestens
eine der Seitenkanten mindestens teilweise mit ei-
nem im wesentlichen senkrecht zur Plattenebene
stehenden Seitenteil versehen ist.

Vorzugsweise wird vorgeschiagen, dass die
Biegung cirka 90" betrigt.

Zur weiteren Stabilisierung der Biegepartie wird
weiter vorgeschlagen, dass mindestens sin Seitent-
eil mit der Lasche verbunden ist. Dies ist mdglich,
da ja sowohl Seitenteil wie auch Lasche quer zur
Biegeachse stehen.

Weiter wird vorgeschlagen, dass zur Erzeu-
gung einer gebogenen Abschlusskantenpartie einer
Metallplatte, vorzugsweise einer Metallabdeckung,
quer zur Biegeachse mindestens eine randstdndige
Lasche aus der Plattenebene aufgebogen wird, und
anschliessend die Abschlusskantenpartie entlang
der Biegeachse aufgebogen wird und die aufgebo-
gene Lasche im wesentlichen in ihrer Ebene kalt
gestaucht wird, zum Erstellen einer durch die ge-
stauchte Lasche stabilisierten aufgebogenen Ab-
schlusskantenpartie.

In einer bevorzugten Ausflihrungsvariante wird
die Erzeugung einer U-?érmigen Abschlusskanten-
partie einer Metaliplatte, vorzugsweise einer Metail-
abdeckung vorgeschlagen, wobei sine erste Rand-
partie, parallel zur Biegeachse Um 90" zur Platten-
ebene angewinkelt wird, und anschliessend in einer
zweiten Randpartie, quer zur Biegeachse, minde-
stens eine randstdndige Lasche aus der Platten-
ebene aufgebogen wird und weiter die zweite
Randpartie entlang der Biegeachse derart aufgebo-
gen wird, dass die erste Randpartie im wesentli-
chen parallel zur Plattenebene liegt, und die aufge-
bogene Lasche im wesentlichen in ihrer Ebene kalt
gestaucht wird, zum Erstellen einer durch die ge-
stauchte Lasche stabilisierten U-férmigen Ab-
schlusskantenpartie.

Gemdss der Aufgabe der Erfindung wird eine
Eckpartie vorgeschlagen, eines entlang einer Bie-
geachse aufgebogenen Metallplattengebildes, die
eine quer zur Biegeachse aufgebogene kalt ge-
stauchte Stabilisierungslasche umfasst.

Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsvariante der
Eckpartie handelt es sich um eine Abschlusskan-
tenpartie einer Metallplatte, die durch zwei im we-
sentlichen senkrecht zur Biegeachse verlaufende
Seitenkanten, vorzugsweise mindestens teilweise
mit Seitenteilen versehen, begrenzt ist, wobei die
Abschiusskantenpartie U-formig geformt ist, mit ei-
nem einwirisliegenden Schenkelteil, der im we-
sentlichen parallel zur Plattenebene verlduft und
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mindestens einer quer zur Abschlusskantenpartie
aufgebogenen, in der U-Ebene liegenden, kalt ge-
stauchten Stabilisierungslasche.

Die vorab beschriebenen Verfahren werden
vorzugsweise zum Biegen von Metallplaiten und
Metallabdeckungen bei der Herstellung von MG&-
bein, insbesondere von Blro-md&beln, vorgeschia-
gen.

Die erfindungsgeméss vorgeschlagenen Ver-
fahren zum Biegen von Metallplatten sind aber
anwendbar zum Biegen von irgendwelchen Metall-
platten, deren Biegepartie zu stabilisieren ist.

Weiter werden Metallabdeckungen und Metall-
platten zur Herstellung von M&beln, insbesondere
von Blirom&beln, vorgeschlagen, die erfindungsge-
misse Eckpartien umfassen.

Anschiiessend wird die Erfindung anhand einer
erfindungsgeméssen Eckpartie sowie die Verwen-
dung zur Herstellung einer U-férmigen Abschluss-
kantenpartie einer Metailabdeckplatte unter Bezug
auf die Figuren nédher erldutert.

Es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemésse Eckpartie ei-
nes Metaliplattengebildes,

Fig. 2 eine Metallabdeckung mit zwei erfin-
dungsgeméss hergesteilten U-fdrmigen Abschiuss-
kantenpartien sowie

Fig. 3 bis 6 den Verfahrensablauf zur Her-
stellung einer der beiden U-fSrmigen Abschluss-
kantenpartien von Fig. 2.

Fig. 1 zeigt eine erfindungsgemésse Eckpartie
gines Metallplattengebildes, weiche eine Metallplat-
te 1, eine Biegeachse 2, die aufgebogene Eckpar-
tie 3, zwei aufgebogene Laschen 4 sowie zwei die
Metaliplatte 1 begrenzende Seitenkanten 6 auf-
weist. Die in Fig. 1 gezeigte Eckpartie zeigt ein
Beispiel, doch kann selbstversténdlich die Ausge-
staltung der Metallplatten, der Biegewinkel, die
Grdsse der Lasche, die Ausgestaltung der Seitenk-
anten usw. variiert werden. Allerdings sind die Di-
mensionen der Lasche 4 durch die bei der Kalt-
stauchung aufiretenden Kréfte gewisse Grenzen
gesetzt. Wird die Lasche 4 zu gross gewahit, so
entstehen Ueberlappungen, Risse usw.

In Fig. 2 ist eine Metallabdeckung 11 gezeigt,
mit zwei endstindigen U-férmigen Abschlusskan-
tenpartien, die besonders geeignet ist als Abdek-
kung von Bliromdbeln, beispielsweise als Seitenteil
eines Korpus.

Die Abdeckung 11 ist beidseitig begrenzt durch
zwei in Langsrichtung ausgebildete Seitenteile 186.
Endstindig sind die beiden Abschiusskantenpartien
angeordnet, welche je eine erste Randpartie 15
umfassen, daran anschliessend je eine zweite
Randpartie 13, welche um je eine Biegeachse 12
gebogen sind. Quer zu den beiden Biegeachsen 12
verlaufend sind je zwei" Stabilisierungslaschen 14
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angeordnet, die zur verbesserten Stabilisierung ih-
rerseits mit den beiden Seitenteilen 16 verbunden
sind.

Anschliessend wird nun anhand der Fig. 3 bis
6 der Herstellungsvorgang einer der beiden zwei-
teiligen Abschlusskantenpartien von Fig. 2 be-
schrieben.

In den Fig. 3a und 3b ist eine Halfte des
rohgeschnittenen Bleches dargestellt,1 das zur
Herstellung der Metallabdeckung verwendet wird.
Deutlich zu erkennen sind dabei die beiden Seit-
enteile 16, die beiden Laschen 14 sowie die erste
Randpartie 15.

In den Fig. 4a und 4b wird dasselbe Blech
nach dem ersten Arbeitsschritt gezeigt. Die erste
Randpartie 15 wurde dabei um 90° gegeniiber der
Metallplaite 11 angewinkelt, was deutlich aus Fig.
4b ersichtlich ist.

In den Fig. 5a und 5b wird das Metallgebilde
nach einem zweiten Arbeitsvorgang gezeigt. So-
wohl die beiden Seitenteile 16, wie auch die beiden
Laschen 14 sind dabei aus der Plattenebene 11
quer zur Biegeachse 12 aufgebogen worden, was
wiederum deutlich zu sehen ist anhand von Fig. 5b.

Zur Erzeugung der endgliltigen Ausgestaltung
der Abschlusskantenpartie, welche in den beiden
Fig. 6a und 6b dargestellt ist, wird nun ein Biege-
werkzeug in der zweiten Randpartie 13 angesetzt,
und zwar derart, dass es an den beiden Laschen
14 antiegt. Um die beiden Laschen 14 bei der
Biegung kalt stauchen zu kdnnen, muss ebenfalls
je an der Zusseren Seite der beiden Laschen ein
seitlicher Anschlag satt angeordnet werden, und
zwar derart, dass die bei der Biegung auf tretenden
Stauchungs- resp. Verdichtungskrifte voll aufgefan-
gen werden kdnnen. Der Biegeradius des Biege-
werkzeuges wird derart gewdhlt, dass eine Rund-
kante, wie beispieisweise mit sinem sog. R10-Radi-
us, entsteht.

Wie insbesondere aus Fig. 6b ersichtlich ist,
kommt nach dem Biegeprozess die erste Randpar-
tie 15 in eine zur Abdeckpiatte 11 paralle Lage zu
liegen. Das zwischen erster Randpartie 15,Lasche
14 und Seitenteil 16 entstehende Loch 17 wird
spiter, beispielsweise durch eine auf die Abdek-
kung 11 zu liegen kommende Endplatte abgedeckt.
Entsprechend ist die Oeffnung 17 bei einem fertig-
gestellten Mobel, wie Dbeispielsweise einem
Schreibpult, spdter nicht mehr sichtbar.

Die in den Fig. 1 bis 6 gezeigten Ausflihrungs-
varianten und Anwendungen der erfindungsgemés-
sen Verfahren kdnnen bei der Biegung von x-
beliebigen Metallplatien verwendet werden, deren
Biegepartien zu stabilisieren sind.
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Anspriiche

1. Verfahren zur Erzeugung eines Metalipiat-

tengebildes mit einer entlang einer Biegeachse (2,
12) aufgebogenen Partie (3, 13), vorzugsweise
nach mindestens einem der Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass man
- quer zur Biegeachse (2, 12) mindestens eine
randstZndige Lasche (4, 14) aus der Plattenebene
(1. 11} aufbiegt,
- die Partie (3, 13) entlang der Biegeachse (2. 12)
aufbiegt und die aufgebogene Lasche (4, 14) im
wesentfichen in ihrer Ebene kalt staucht Zum Er-
stellen einer durch die gestauchte Lasche (4, 14)
stabilisierten, aufgebogenen Partie (3, 13).

2. Verfahren, vorzugsweise nach mindestens
einem der Anspriiche, wie nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass das Metallplattengebil-
de durch zwei im wesentlichen parallele Seitenkan-
ten (6), im wesentlichen senkrecht zur Biegeachse
{2, 12) verlaufend. gebildet wird.

3. Verfahren, vorzugsweise nach mindestens
einem der Ansprliche, wie nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens eine der
Seitenkanten (6) mindestens teilweise mit einem im
wesentlichen senkrecht zur Plat-tenebene (1, 11)
stehenden Seitenteil (16) versehen ist.

4. Verfahren, vorzugsweise nach mindestens
ginem der Anspriiche, wie nach einem der Anspri-
che 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Biegung der aufgebogenen Partie cirka 90" be-
tragt.

5. Verfahren, vorzugsweise nach mindestens
einem der Anspriiche, wie nach sinem der Ansprii-
che 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass min-
destens ein Seitenteil (16) mit der Lasche (14)
verbunden ist.

6. Verfahren, vorzugsweise nach mindestens
einem der Ansprliche, wie nach einem der Anspri-
che 1 bis 5, zum Erzeugen einer Abschiusskanten-
partie (13) einer Metallplatte (11), vorzugsweise ei-

" ner Metallabdeckung, die entlang einer Biegeachse

(12) aufgebogen ist, dadurch gekennzeichnet, dass
man
- quer zur Biegeachse (12) mindestens eine rand-
stdndige Lasche (14) aus der Plattenebene (11)
aufbiegt,
- die Abschlusskantenpartie (13) entlang der Biege-
achse (12) aufbiegt und die aufgebogene Lasche
{14) im wesentlichen in ihrer Ebene kalt staucht,
zum Erstellen einer durch die gestauchte Lasche
(14) stabilisierten, aufgebogenen Partie (13).

7. Verfahren, vorzugsweise nach mindestens
einem der Anspriiche, wie nach einem der Anspri-
che 1 bis 6 zum Erzeugen siner Abschlusskanten-
partie (13,15) einer Metallplatte (11), vorzugsweise
einer Metallabdeckung, die entlang einer Biegeach-
se (12) aufgebogen ist, dadurch gekennzeichnet,
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dass man

- eine erste Randpartie (15) der Platte parallel zur
Biegeachse (12) um 90  zur Plattenebene (11)
anwinkelt,

- eine Lasche (14) entlang einer weiteren, im we-
sentlichen senkrecht zur genannten Biegeachse
(12) stehenden Biegeachse aus der Plattenebene
(11) aufbiegt.

- eine weitere Randpartie (13) entlang der Biege-
achse (12) aufbiegt, derart, dass die erste im we-
sentlichen parallel zur Plaitenebene liegt, und dabei
die aufgebogene Lasche (14) im wesentlichen in
inrer Ebene kalt staucht, zum Erstellen einer durch
die gestauchte Lasche (14) stabilisierten, U-férmi-
gen Abschiusskantenpartie (13, 15).

8. Eckpartie (3, 13) sines entlang einer Biege-
achse (2, 12) aufgebogenen Metallpiattengebildes,
gekennzeichnet durch eine quer zur Biegeachse (2,
12) aufgebogene, kalt gestauchte Stabilisierungsla-
sche (4, 14).

9. Abschlusskantenpartie (13, 15) einer Metall-
platte (11), die durch zwei im wesentlichen senk-
recht zur Partie (13, 15) verlaufende Seitenkanten,
vorzugsweise mindestens teilweise mit Seitenteilen
{16) versehen, begrenzt ist, dadurch gekennzeich-
net, dass sie
U-f6rmig geformt ist mit einem im wesentlichen
parallel zur Plattenebene (11) einwdrisliegenden
Schenkelteil (15), und -

- mindestens eine quer zur Abschiusskantenpartie
(13, 15) aufgebogene, in der U-Ebene liegende,
kalt gestauchte Stabilisierungslasche (14) umfasst.

10. Verwendung des Verfahrens, vorzugsweise
nach mindestens einem der Anspriiche, wie nach
einem der Anspriiche 1 bis 7, zum Biegen von
Metaliplatten und Metallabdeckungen von M&beln,
insbesondere von Bliromdbein.

11. Metailabdeckungen und Metaliplatten von
M&beln, insbesondere von Bliromd&beln, die minde-
stens eine Eckpartie (3), vorzugsweise nach minde-
stens einem der Ansprliche, wie nach einem der
Anspriiche 8 oder 9, umfassen.



EP 0 308 627 A2

~14

FIG. 2




EP 0 308 627 A2

~+—16

15—
14— 1\2 | |14
- |
| 13 |
T T T T T T
| |
| l
| |
| |
I I
|
| - |
FIG. 3a
1/5
1b—1— i 12 T 14
\ : |
z I
————— -
| |
| |
| |
PR |
16— 1
I
| |
| ' —

FIG. 4a

13,14

| 11,16

FIG. 3b

15

FIG. 4b



EP 0 308 627 A2

15 12
- 3 4
16—} 1 16
FIG. 5a

14-—1] 15 | | 14

FIG.6a

13,14—

11—

16—

15

=

FIG.5b

15

FIG. 6b



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

