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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines AuBenluftgitters mit Lamellen, welches
den AbschluB eines Luftleitsystems bildet, wobei
ein Blech, insbesondere ein Stahlblech, von der
GroBe des spdteren AuBenluftgitters zugeschnitten
wird und Schlitze, welche die anderen Seiten auBler
der Knickseite der Lamelle umschreiben, ausge-
schnitten bzw. -gestanzt werden und daB in einer
weiteren Arbeitsstufe jede Lamelle um eine Knickli-
nie in einem Winkel abgekantet wird.

AuBenluftgitter dieser Art sind bekannt und
vom Markt in den beschiedensten Ausfiihrungsfor-
men und Arten angeboten. Solche AuBeniuftgitter
unterscheiden sich vor allem in der Gr&8e, Anord-
nung und Anzahl der zugeordneten Lamellen in
einem entsprechenden Rahmen. So gibt es bei-
spielsweise AufBenluftgitter mit wenigen breiten La-
mellen oder solche mit eher schmalen und daflir
vielen Lamellen.

Des weiteren sind AuBenluftgitter bekannt, de-
ren Lamellen verstellbar sind, wéhrend bei anderen
die Lamellen fest angeordnet sind. In ihrer Grund-
konzeption, insbesondere in ihrer Bauweise, sind
solche AuBenluftgitter, ob mit verstellbaren oder mit
festen Lamellen, dhnlich. Die Rahmen flir solche
AuBenluftgitter werden aus einzelnen Stlicken zu-
sammengebaut und anschlieBend die einzelnen
vorher gestanzten, geschnittenen oder sonstwie
hergestellten Lamellen in die Rahmen eingesetzi.
Das Zusammensetzen der Rahmen sowie das Ein-
bringen von festen Lamellen geschieht dabei insbe-
sondere durch SchweiBen. Fir verstellbare Lamel-
len sind Lagerstellen notwendig.

Ein Verfahren dieser Art ist nicht nur umsténd-
lich, sondern zeitraubend und kostenintensiv. Um-
stdndlich deshalb, weil mehrere Verfahrensschritte
notwendig sind, wie beispielsweise Stanzen,
SchweiBen und dgl., kostenintensiv durch den daflir
notwendigen Arbeitsaufwand sowie durch einen re-
lativ hohen Abfallanfall bei den einzelnen Fertigun-
gen. Ebenso ist ein solches Verfahren enorm ener-
gieverschwendend und dadurch umweltbelastend.

Umweltbelastungen entstehen auch durch das
beim SchweiBen freiwerdende Gas, sowie vor allem
jedoch durch die Art der zu wihlenden Lackierung
bzw. Lackierverfahren, welche durch das Vorhan-
densein von Ecken, Kanten und SchweiBndhten nur
mdglich ist.

Energieverschwendend ist das Verfahren durch
die fur die verschiedenen Stanzungen sowie flir die
SchweiBapparate notwendige Energie und durch
den Energieverbrauch der fiir das Betreiben der
bei solchen Arbeiten vorgeschriebenen Absaugein-
richtungen notwendig wird.

Neben den wirtschaftlichen Gesichtspunkten
wegen deren hohen Arbeitskosten, sind vor allem
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auch die Umweltbelastungen und die Energiever-
schwendungen Faktoren, die in einer Zeit einer
erhdhten Sensibilisierung fiir die Umwelt verbesse-
rungswiirdig sind.

Aus der US-A 2 703 045 ist ein Geh&use fiir
einen Projektor bekannt, wobei in das Geh3use
eine groBe Menge an Luft eintreten muB, um die
entsprechende Lampe zu kiihlen. Der Eintritt dieser
Luft erfolgt Uber ein Lamellengitter, bei dem aus
einem Stanzstreifen ebenfalls Lamellen abgekantet
sind.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung eines Au-
Benluftgitters zu schaffen, bei welchem sdmtliche
Abkantvorgdnge kostengiinstiger, umweltschonen-
der, energiesparender und exakter durchgefiihrt
werden.

Zur L&sung dieser Aufgabe flihrt, daB vor dem
Abwinkeln die Knicklinien fir die Lamellen und
Knicklinien fiir einen umlaufenden Randstreifen in
das Blech eingeprdgt und die Randstreifen beim
Abkanten der Lamellen ebenfalls abgebogen wer-
den.

Zur Herstellung wird ein Stahlblech, ein Blech
od. dgl. bzw. eine Platte eines gewlinschten Materi-
als bendtigt, welches in seinen Konturen der Form
des spiteren AuslaBgitters entspricht, wobei ggfs.
randseitig noch soviel Material berlicksichtigt wird,
wie flir die spdtere Abkantung eines Randstreifens
notwendig ist.

Dieses Blech wird dann mittels eines besonde-
ren und speziellen Fertigungsverfahren, an den
Verbindungsstellen von Lamellen und Blech ge-
pragt, die Ubrige Kontur ausgeschnitten bzw. ge-
stanzt und ndtigenfalls ausgeeckt. Die Konturen der
Schlitze umschreiben dabei die Seiten der spiter
abzuwinkelnden Lamellen. Lamellen dieser Art ha-
ben bevorzugt eine etwa rechtwinklige, streifenfor-
mige Form. Die GroBe der eventuellen Auseckun-
gen richtet sich nach der Breite der vorgesehenen
Randstreifen.

In einem weiteren Arbeitsschritt werden mit
einem speziell dafiir vorgesehenen Werkzeug die
ausgestanzten Lamellen sowie ggfs. die Randstrei-
fen um die jewsiligen Prdge- bzw. Knicklinien ab-
gewinkelt. Das Spezialwerkzeug ist so einstellbar,
daB sowohl der Winkel, in welchem die Lamellen
abgewinkelt sein sollen, als auch der Winkel in
welchem die Randstreifen abgekantet sein sollen,
zuvor einstellbar ist.

Bevorzugt im Arbeitsschritt Stanzen sind zu-
dem L&cher bzw. Bohrungen fiir die Aufnahme von
Befestigungselementen anbringbar.

Ein Verfahren dieser Art zur Herstellung von
AuBenluftgittern ist sehr schnell und kostenglinstig.
Durch das Verwenden eines einzigen Bleches ent-
steht kaum Abfall so daB dadurch eine enorme
Rohstoffeinsparung gewdhrleistet ist. Da es keine
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Einzelteile gibt, welche verschweiBt, verklebt oder
verschraubt werden missen, entfallen einerseits
ein erheblicher Teil der Energiekosten, andererseits
kann auf teure Maschinen, welche fiir die Fertigung
der einzelnen Teile notwendig wéiren, verzichtet
werden.

Neben der Einsparung an Arbeitszeit verringert
sich durch die Einsparung der Arbeitsschritte eben-
so die Verletzungsgefahr und somit verletzungsbe-
dinte Arbeitsausfélle, welche bei anderen Verfah-
renstechniken ebenfalls zu Buche schlagen.

Dadurch, daB8 bei einem solchen Fertigungsver-
fahren weder SchweiBnihte, Verklebungen od. dgl.
auftreten, 148t sich ein so gefertigtes AuBenluftgitter
beispielsweise durch Pulverbeschichtungen lackie-
ren. Ein Verfahren, welches ebenfalls umweltscho-
nend ist, da gegenlber dem herk&mmlichen
Spriihlackieren bedeutend weniger Ddmpfe bzw.
Gase freiwerden. Durch das Fehlen von Ver-
schweifBungen, Verklebungen od. dgl. und somit
durch eine homogene farbbeschichtete Oberflache,
ist gleichzeitig eine qualitative Aufwertung eines
entsprechenden AuBenluftgitters gewihrleistet.

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung geben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung eines bevorzugten Ausfiihrungsbei-
spiels sowie anhand der Zeichnung; diese zeigt in

Figur 1 eine teilweise dargestellte Draufsicht
auf ein AuBlenlufigitter;
Figur 2 einen Lansschnitt durch das AuBen-

luftgitter entlang Linie lI-Il in Figur 1.

GemaB Figur 1 weist ein AuBenluftgitter R ein
planes Blech 1 auf, aus dessen Ebene bevorzugt
rechteckige Lamellen 3 ausgebogen sind. Diese
Lamellen 3 sind durch einen Prige- und nachfol-
genden Stanzvorgang sowie ein anschlieBendes
Ausbiegen erzeugt. In einem ersten Arbeitsschritt
werden dem Blech 1 Knicklinien 4 eingeprigt, wel-
che die Verbindung der Lamellen 3 mit dem Blech
1 definieren. Danach erfolgt ein Herstellen der drei
freien Seiten der Lamellen 3 durch einen Stanzvor-
gang, wobei durch diesen Stanzvorgang ein U-
férmiger Schlitz 2 in das Blech 1 eingeschnitten
wird. Dieser U-férmige Schlitz 2 wird von der
Knicklinie 4 abgeschlossen.

In einem weiteren Arbeitsschritt werden die an
drei Seiten geschlitzten Lamellen 3 mit einem Spe-
zialwerkzeug in einem entsprechenden Fertigungs-
verfahren in Richtung x gedriickt und in einem
vorbestimmten Winkel w zur Ebene des Bleches 1
abgekantet. Der Winkel w, in welchem die Lamel-
len 3 von der Ebene des Stahlbleches 1 abragen,
ist jeweils vor der Bearbeitung bestimmbar.

Das Abkantwerkzeug ist entsprechend einstell-
bar.

Bevorzugt wihrend den gleichen Arbeitsschrit-
ten werden auch Randstreifen 7 in einem ebenfalls
vorbestimmbaren Winkel v abgekantet. Zuerst wer-
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den, bevorzugt wihrend des gleichen Prigevor-
ganges der Knicklinien 4, Knicklinien 5 randseitig in
das Blech 1 eingepragt, welche je einen Randstrei-
fen 7 markieren. Mit dem o.g. Spezialwerkzeug
k6nnen dann auch gleichzeitig die Randstreifen 7
abgekantet werden. Selbstverstiandlich ist es auch
denkbar, das Abkanten der Randstreifen 7 in einem
eigenen Arbeitsschritt durchzuflihren.

Damit die Randstreifen 7 in ihren seitlichen
Eckbereichen wieder aufeinander treffen und ge-
schlossen werden kdnnen, sollte dieser Eckbereich
in einem gewiinschten Umfang ausgeeckt werden.

Das so gefertigte AuBenluftgitter R wird in ei-
nem weiteren Arbeitsschritt einen AnschluBstutzen
8 an ein nicht ndher gezeigtes Luftleitsystem auf-
gesetzt. Die Befestigung des AuBlenlufigitters R ge-
schieht Uber nicht ndher dargestellte Befestigungs-
elemente, wie beispielsweise Schrauben, Nieten,
Spangen od. dgl..

Der AnschluBstutzen 8 selbst ist gehdusefor-
mig ausgebildet, wobei das AuBienlufigitter R einem
umlaufenden Flansch 9 anliegt. Von diesem
Flansch 9 verlaufen Seitenwénde 10 zu einer Rick-
wand 11, welche, wie dies nur schematisch ange-
deutet ist, entsprechende Durchldsse 12 besitzt.
Die Ausgestaltung dieser Durchldsse 12 ist in das
Belieben des Benutzers gestellt, wobei diese
Durchldsse schlitzférmig, lochblechartig oder eben-
falls mit Lamellen besetzt sein kénnen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines AuBenlufigit-
ters (R) mit Lamellen (3), welches den Ab-
schluB eines Luftleitsystems bildet, wobei ein
Blech, insbesondere ein Stahlblech, von der
GroBe des spiteren AuBenluftgitters (R) zuge-
schnitten wird und Schlitze (2), welche die
anderen Seiten auBer der Knickseite der La-
mellen (3) umschreiben, ausgeschnitten bzw.
-gestanzt werden und daB in einer weiteren
Arbeitsstufe jede Lamelle (3) um eine Knickli-
nie (4) in einem Winkel (w) abgekantet wird,
dadurch gekennzeichnet,
daB vor dem Abwinkeln die Knicklinien (4) flr
die Lamellen (3) und Knicklinien (5) flr einen
umlaufenden Randstreifen (7) in das Blech (1)
eingeprdgt und die Randstreifen (7) beim Ab-
kanten der Lamellen (3) ebenfalls abgebogen
werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB beim Ausschneiden bzw. -stan-
zen der Lamellen (3) L&cher bzw. Bohrungen
fir Befestigungselemente in das Blech einge-
formt werden.
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caracté-
gekennzeichnet, daB die Lamellen (3) in unter- risé en ce que les lamelles (3) sont pliées sous
schiedlichen Winkeln (w) abgekantet werden. des angles (w) différents.

Claims 5

1. Method of producing an external air grid (R)
with slats (3) which forms the closure of an air
conveying system wherein a metal sheet, in
particular a steel sheet, is cut from the size of 10
the subsequent external air grid (R) and slots
(2) which circumscribe the other sides apart
from the kink side of the slats (3) are cut or
punched out and in that, in a further operating
stage, each slat (3) is folded at an angle (w) 15
round a kink line (4), characterised in that, prior
to bending, the kink lines (4) for the slats (3)
and kink lines (5) for a peripheral marginal strip
(7) are impressed into the metal sheet (1) and
the marginal strips (7) are also bent during the 20
folding of the slats (3).

2. Method according to claim 1, characterised in
that during the cutting or punching out of the
slats (3), holes or perforations for fastening 25
elements are shaped into the metal sheet.

3. Method according to claim 1 or 2, charac-
terised in that the slats (3) are tilted at different
angles (w). 30

Revendications

1. Procédé pour fabriquer une grille d'air exté-
rieur (R) avec des lamelles (3), grille qui 35
constitue la fin d'un systéme de canalisation
d'air, procédé dans lequel une tble, en parti-
culier une t6le d'acier, est découpée 2 la gran-
deur de la grille ultérieure (R) et des fentes (2)
qui décrivent les autres cOtés, a I'exception du 40
cOté des lamelles (3) qui est infléchi, sont
découpées ou estampées tandis que dans une
autre étape de travail, chaque lamelle (3) est
pliée autour d'une ligne d'inflexion (4) d'un
angle (w), procédé caractérisé en ce qu'avant 45
le pliage, les lignes d'inflexion (4) pour les
lamelles (3) et les lignes d'inflexion (5) pour
une bande latérale (7) faisant le tour, sont
matricées dans la iGle (1), et en ce que les
bandes latérales (7) sont également pliées lors 50
du pliage des lamelles (3).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que, lors de la découpe ou de I'estam-
page des lamelles (3), on forme des trous ou 55
des pergages pour des éléments de fixation
dans la téle.
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