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(54) Kanalförmiges Gehäuse für eine Absperrvorrichtung in Lüftungsleitungen,
Absperrvorrichtung mit demselben und Verfahren zur Herstellung desselben

(57) Kanalförmiges Gehäuse für eine Absperrvor-
richtung in Lüftungsleitungen, dadurch gekennzeichnet,
daß es als profiliertes Blechformteil mit Umformungen

in seiner Umfangsund Längsrichtung einstückig ausge-
bildet ist, Absperrvorrichtung mit demselben und Ver-
fahren zur Herstellung desselben.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein kanalförmiges Ge-
häuse für eine Absperrvorrichtung in Lüftungsleitungen,
eine Absperrvorrichtung mit demselben und ein Verfah-
ren zur Herstellung desselben.
[0002] Gehäuse von Absperrvorrichtungen, wie z. B.
Brandschutzklappen, in Lüftungsleitungen sind in der
Regel aus mindestens vier bis acht einzelnen Rahmen-
teilen zusammengesetzt. Die Gehäuse sind damit in der
Regel in Längsrichtung 1- bis 2-stückig und Umfangs-
richtung 4- bis 8-stükkig.
[0003] Das Montieren der einzelnen Rahmenteile ist
mit entsprechendem Aufwand verbunden. Ferner sind
bei der Vielzahl der erforderlichen Verbindungsstellen
(vier bis acht Längsnähte plus vier Stoßnähte bei 2-stük-
kigen Gehäusen) vermehrt Leckageprobleme zu erwar-
ten, welche im Nachhinein durch Auftragen von Dich-
tungsmitteln beseitigt werden müssen.
[0004] Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrun-
de, ein gattungsgemäßes Gehäuse bereitzustellen, das
weniger aufwendig und damit kostengünstiger herstell-
bar ist.
[0005] Erfindungsgemäß wird diese Aufgabe bei dem
gattungsgemäßen Gehäuse dadurch gelöst, daß es als
profiliertes Blechformteil mit Umformungen in seiner
Umfangs- und Längsrichtung einstückig ausgebildet ist.
[0006] Zudem wird diese Aufgabe gelöst durch eine
Absperrvorrichtung mit einem kanalförmigen Gehäuse
nach Anspruch 1.
[0007] Weiterhin wird diese Aufgabe bei dem gat-
tungsgemäßen Verfahren dadurch gelöst, daß eine pro-
filierte Platine vorgesehen wird und die profilierte Platine
umgeformt wird, um daraus ein in seiner Umfangs- und
Längsrichtung einstückiges Gehäuse auszubilden.
[0008] Gemäß einer besonderen Ausführungsform
weist das Gehäuse einen rechteckigen lichten Quer-
schnitt auf.
[0009] Insbesondere kann dabei vorgesehen sein,
daß es drei Längsumformungen und eine einzige durch-
gehende Längsnaht aufweist. Durch die drei Längsum-
formungen werden Leckstellen an diesen eliminiert. Da-
durch entfällt auch das z. B. bei Schweißverbindungen
übliche nachträgliche Konservieren der Schweißstellen
an drei Längsnähten.
[0010] Dabei kann das Gehäuse durch eine Fügever-
bindung im Bereich der Längsnaht geschlossen sein.
[0011] Insbesondere kann vorgesehen sein, daß die
Fügeverbindung eine Punktfüge-, Schweiß-, Schraub-,
Niet- oder Klebeverbindung ist.
[0012] Vorteilhafterweise weist es eine in einer quer
zu seiner Längserstreckung verlaufenden (ersten) Ebe-
ne umlaufende Innensicke auf.
[0013] Günstigerweise verlaufen die drei Längsum-
formungen jeweils über ihre gesamte Länge gradlinig.
[0014] Außerdem kann vorgesehen sein, daß es min-
destens eine sich entlang seiner Seiten erstreckende
Außensicke in einer zur ersten Ebene parallelen Ebene

aufweist.
[0015] Günstigerweise sind Eckbleche derart in die
Außensicke eingelegt und durch eine Fügeverbindung
daran befestigt, daß sie in den Eckbereichen nach au-
ßen vorragen.
[0016] Günstigerweise ist an jedem Ende des Gehäu-
ses ein Anschluß ausgebildet. Dies ermöglicht ein Ver-
binden des Gehäuses mit einer Lüftungsleitung.
[0017] Vorteilhafterweise ist mindestens ein An-
schluß als ein Flansch ausgebildet.
[0018] Zweckmäßigerweise sind die Flansche in den
Eckbereichen über Eckbleche miteinander verbunden.
[0019] Vorteilhafterweise sind die Eckbleche über ei-
ne Fügeverbindung befestigt. Bei der Fügeverbindung
kann es sich beispielsweise um eine Punktfüge-,
Schweiß-, Schraub-, Niet- oder Klebeverbindung han-
deln.
[0020] Vorteilhafterweise weisen die Eckbleche in de-
ren Eckbereichen mindestens ein Längsloch auf.
[0021] Gemäß einer weiteren besonderen Ausfüh-
rungsform der Erfindung kann vorgesehen sein, daß in
das Gehäuse eine Lagerbuchse für einen Schließhebel
und eine Lagerbuchse für einen Stellhebel eingesetzt
ist. Der Stell- und Schließhebelmechanismus dient da-
bei dazu, ein Klappenblatt, welches den Verschluß be-
wirkt, in Öffnungslage zu halten, wobei er im Brandfalle
durch eine thermische Auslösung automatisch ein
Schließen des Klappenblattes bewirken soll. Der Stell-
und Schließhebelmechanismus dient auch dazu, das
Klappenblatt der Absperrvorrichtung von Hand oder per
Auslöseeinrichtung in eine Schließstellung bringen zu
können, ohne gleichzeitig die thermische Auslösung
mitzubetätigen.
[0022] Dies bedeutet nichts anders, als daß die Lage-
rung des Schließhebels und die des Stellhebels im Ge-
häuse erfolgt, wodurch man eine Schließ- und eine Stel-
lachse erhält. Bei bekannten Brandschutzklappen sind
die Schließachse und Stellachse auf zwei Bauteilen un-
tergebracht, die deshalb bei der Montage oder einer
eventuellen Demontage zusammengesetzt (-geführt)
werden müssen. Dies erschwert bei den bekannten
Brandschschutzklappen einen exakten Verlauf des
Klappenblattes einer Brandschutzklappe bzw. die exak-
te Schließstellung. Gegebenenfalls muß sogar ausge-
richtet werden.
[0023] Die Verfahrensunteransprüche betreffen vor-
teilhafte Weiterbildungen des erfindungsgemäßen Ver-
fahrens.
[0024] Der Erfindung liegt die überraschende Er-
kenntnis zugrunde, daß durch die spezielle einstückige
Ausbildung des Gehäuses kaum manuelle Tätigkeiten
erforderlich sind und nur ein einmaliges Fügen einer
sich in Längsrichtung erstreckender Fügenaht für einen
Gehäuseschluß erforderlich ist. Dies ermöglicht eine
größenteils vollautomatische und damit günstige Her-
stellung.
[0025] Ferner besteht das Gehäuse aus einer gerin-
geren Anzahl von Einzelteilen, da es aus einer einzigen,
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gefalteten Platine anstatt überlicherweise mindestens
vier bis acht Platinen herstellbar ist.
[0026] Weiterhin ergibt sich eine höhere Gehäuse-
dichtigkeit und damit geringere (Gehäuse)- Leckage-
menge aufgrund weniger Teile als bisher. So fallen drei
(bei in Längsrichtung 1-stückigen Gehäusen) bis sieben
(bei in Längsrichtung 2-stückigen Gehäusen) Längs-
nahtverbindungen weg. Bei in Längsrichtung 2-stücki-
gen Gehäusen fallen darüber hinaus vier Stoßverbin-
dungen in Längsrichtung weg.
[0027] Außerdem ist für einen exakten Verlauf des
Klappenblattes bzw. für eine exakte Schließstellung
kein Ausrichten wie bei einer zwei- oder mehrteiligen
Bauweise erforderlich.
[0028] Wenn gemäß einer besonderen Ausführungs-
form der Erfindung an beiden Enden des Gehäuses im
Bereich der Innensicke v-förmige Prägungen vorgese-
hen sind, so läßt sich daraus eine verhakende und ver-
schießbare Falz bilden, wodurch eine Längsnahtverbin-
dung ohne Zuhilfenahme von weiteren Formteilen mög-
lich wird.
[0029] Bei einer weiteren besonderen Ausführungs-
form der Erfindung, bei der v-förmige Prägungen im Be-
reich der Innensicke entlang den späteren Biegelinien
vorgesehen sind, liegt darüber hinaus der Vorteil vor,
daß zum Umformen der nicht auf der Biegelinie befind-
liche Innensicke keine Durchbrüche und weitere Form-
teile zum Verschließen derselben Zuhilfe genommen
werden müssen.
[0030] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus den Ansprüchen und der nachstehen-
den Beschreibung, in der ein Ausführungsbeispiel an-
hand der schematischen Zeichnungen im einzelnen er-
läutert ist. Dabei zeigen:

Figuren 1 bis 5f ein Gehäuse für eine Absperrvor-
richtung in Lüftungsleitungen ge-
mäß einer besonderen Ausfüh-
rungsform der Erfindung in ver-
schiedenen Zuständen während
seiner Herstellung;

Figuren 6 bis 6b verschiedene Ansichten eines
Eckbleches für eine Außensicke;
und

Figuren 7 und 7b verschiedene Ansichten eines
Eckbleches für einen Flansch.

[0031] Gemäß einer besonderen Ausführungsform
läuft das Verfahren zur Herstellung des Gehäuses im
wesentlichen wie folgt ab:
[0032] Aus Spaltband wird zunächst eine flache Pla-
tine mit Stanzungen mittels Stanzen und Ablängen er-
stellt.
[0033] Das Profil des späteren Gehäuses wird an-
schließend mittels Profilumformen (Kanten, Biegen und
Profilieren) der gestanzten Platine erzeugt.

[0034] Durch Prägen von Verschluß-, Knick- und End-
prägungen der so profilumgeformten Platine entstehen
Biegelinien, entlang derer die Platine zu einem Gehäu-
se geformt wird.
[0035] Anschließend wird das Gehäuse entlang der
noch offenen Längsnaht durch eine Fügeverbindung
geschlossen.
[0036] Zur Komplettierung des Gehäuses werden im
Bereich der Flansche und im Bereich der Außensicken
Eckbleche eingelegt und gefügt.
[0037] Figur 1 zeigt eine Draufsicht auf eine flache
Platine 100. Die flache Platine 100 wird mit allen erfor-
derlichen Stanzungen aus Spaltband hergestellt. Die
Stanzungen umfassen die Außenkontur, Langlöcher 2
für ein (späteren) Anschluß einer Lüftungleitung (An-
schlußseite ist durch 1 gekennzeichnet), Schlitze 3 zum
(späteren) Anbringen von Eckblechen im Bereich eines
Flansches der Brandschutzklappe, Löcher 4 zur (späte-
ren) Befestigung einer Montageplatte mit einer An-
triebs- und Auslöseeinrichtung, Löcher 5 zur Durchfüh-
rung und Befestigung der Auslöseeinrichtung, Löcher 6
zur Befestigung einer Lagerplatte, Löcher 7 für Revisi-
onsöffnungen, Löcher 8 zur Befestigung eines Deck-
blechs, eine Öffnung 9 für einen Antrieb, Schlitze 10
zum (späteren) Einlegen von Eckblechen im Bereich
von Außensicken und Durchzüge 11 für eine Achslage-
rung des Klappenblattes der Brandschutzklappe. Wei-
terhin sind mit BL Biegelinien gekennzeichnet. Es han-
delt sich dabei lediglich um zeichnerische Linien.
[0038] Die Schlitze 3 und 10 sind derart ausgebildet,
daß an den jeweiligen beiden Enden von drei direkt be-
nachbarten geradlinigen späteren Biegelinien BL je-
weils einer der Schlitze 3 zum späteren Befestigen von
Eckblechen angeordnet und zwischen beiden Enden je-
der Biegelinie BL jeweils zwei Schlitze 10 zum späteren
Einlegen von Eckblechen beabstandet angeordnet
sind.
[0039] Die gestanzte Platine 100 wird nach dem Ab-
längen einer Profilformung unterzogen.
[0040] Es werden Außensicken 12, eine Innensicke
14 im mittleren Bereich und ein Doppelumschlag 16 an
beiden Seiten geformt. Das Ergebnis ist in den Figuren
2a bis 2c gezeigt. Figur 2a zeigt eine Draufsicht auf die
fertig geformte Platine 100, Figur 2b zeigt eine Seiten-
ansicht der Platine von Figur 2a und Figur 2c zeigt eine
Detailansicht (Detail Y) von Figur 2b.
[0041] Zum Herstellen der für das spätere Aufrichten
des Gehäuses aus der Platine erforderlichen Prägun-
gen werden vier v-förmige Prägungen 18, 20, 22 und 24
und eine Prägung 26 erstellt, die eine Hälfte der Prä-
gung 18 darstellt. Die Prägung 18 stellt eine
Verschlußprägung dar und bildet zusammen mit der
Prägung 26 später eine sich verhakende und ver-
schließbare Falz. Alle fünf Prägungen 18 bis 26 liegen
im Bereich der (späteren) Innensicke 14. Die Prägun-
gen 18 bis 24 weisen einen Winkel α von 90° auf und
sorgen dafür, daß sich beim nachfolgenden Umformen
der Platine 100 zum Aufrichten eines Gehäuses gerad-
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linige Biegelinien ergeben. Aufgrund der Schlitze 3 und
10 sind die Außensicken 12 und Flansche 28 und 30
sowie die späteren Anschläge geschlitzt und erlauben
das nachfolgende Biegen entlang der Biegelinien BL.
Figur 3 zeigt das aus der Platine 100 resultierende Pro-
fil.
[0042] Dieses Profil wird entlang den vier Biegelinien
BL umgeformt. Nach dem vollständigen Biegen wird die
Prägung 26 in den Umschlag der Prägung 18 eingefä-
delt. Die Figur 4 zeigt oben den Biegeprozeß und das
Schließen des kanalförmigen Gehäuses im Bereich au-
ßerhalb der Innensicke 14 und unten den Biegeprozeß
und das Schließen des kanalförmigen Gehäuses im Be-
reich der Innensicke 14. Die Positionen entsprechen da-
bei den Konturen in den Schnitten C-C und D-D von Fi-
gur 5a. Das resultierende Gehäuse weist nunmehr im
Bereich der Innensicke 14 an allen vier Ecken Eckla-
schen 15 (siehe Figur 5a und 5c) auf.
[0043] Zum Schließen des Gehäuses wird eine ein-
mal pro Gehäuse erforderliche Fügeverbindung der of-
fenen Längsnaht z. B. durch Fügen hergestellt.
[0044] In den beiden Bereichen der Flansche werden
zur Komplettierung des Gehäuses Eckbleche 34 derart
eingelegt und mittels Fügeverbindungen an den Flan-
schen 28 und 30 befestigt, daß sie diese in den Eckbe-
reichen miteinander verbinden (siehe Figuren 5b und
5d). Die Eckbleche 34 weisen jeweils ein Langloch 36
auf. Die Langlöcher 36 dienen zum Anschluß des Ge-
häuses an eine Lüftungsleitung. In den Figuren sind nur
einige Fügepunkte (40) gekennzeichnet.
[0045] In die Außensicken 12 werden Eckbleche 38
eingelegt und durch eine Fügeverbindung derart daran
befestigt, daß sie in den Eckbereichen nach außen vor-
ragen (siehe Figuren 5a, 5c, 5e und 5f). Das Fügen ist
nötig, da die Eckbleche 38 sonst herausfallen und an-
sonsten die Dichtheit des Gehäuses nicht sichergestellt
ist.
[0046] Das resultierende in Längs- und Querrichtung
einstückige Gehäuse ist in den Figuren 5a bis 5f gezeigt.
Es enthält noch keine Anbauteile zur Fertigstellung ei-
ner Brandschutzklappe.
[0047] Figur 5a zeigt eine Seitenansicht, und zwar die
Antriebsseite des Gehäuses, während Figur 5c eine
Draufsicht des Gehäuses von oben zeigt. In Figur 5b ist
eine Draufsicht auf das Gehäuse von links in Figur 5a
gezeigt.
[0048] Die Figuren 5d zeigt die Ansicht A in Teil-
schnitt.
[0049] Die Figuren 5e und 5f zeigen jeweils einen
Eckbereich der Außensicke 12, wobei die Figur 5e die
Eckbiegeverbindung im Knickbereich und die Figur 5f
den Eckverschluß mit scharfkantiger Prägung zeigt.
[0050] In den Figuren 6a und 6b ist ein Eckblech 38
gezeigt. Genauer gesagt zeigt die Figur 6a eine Drauf-
sicht auf das Eckblech und die Figur 6b die Schnittan-
sicht A-A von Figur 6a.
[0051] Die Figuren 7a und 7b zeigen ein Eckblech 34.
Genauer gesagt zeigt die Figur 7a eine Draufsicht und

die Figur 7b eine Seitenansicht.
[0052] Die in der vorstehenden Beschreibung, in den
Zeichnungen sowie in den Ansprüchen offenbarten
Merkmale der Erfindung können sowohl einzeln als
auch in beliebigen Kombinationen für die Verwirklichung
der Erfindung in ihren verschiedenen Ausführungsfor-
men wesentlich sein.

Patentansprüche

1. Kanalförmiges Gehäuse für eine Absperrvorrich-
tung in Lüftungsleitungen,
dadurch gekennzeichnet, daß es als profiliertes
Blechformteil mit Umformungen in seiner Umfangs-
und Längsrichtung einstückig ausgebildet ist.

2. Gehäuse nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß es einen rechteckigen lichten Quer-
schnitt aufweist.

3. Gehäuse nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daß es drei Längsumformungen und eine
einzige durchgehende Längsnahnt aufweist.

4. Gehäuse nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daß das Gehäuse durch eine Fügever-
bindung im Bereich der Längsnaht geschlossen ist.

5. Gehäuse nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Fügeverbindung eine Punktfü-
ge-, Schweiß-, Schraub-, Nietoder Klebeverbin-
dung ist.

6. Gehäuse nach einem der Ansprüche 3 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daß es eine in einer quer
zu seiner Längserstreckung verlaufenden (ersten)
Ebene umlaufende Innensicke (14) aufweist.

7. Gehäuse nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die drei Längsumformungen jeweils
über ihre gesamte Länge geradlinig verlaufen.

8. Gehäuse nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daß es mindestens eine sich nur
entlang seiner Seiten erstreckende Außensicke
(12) in einer zur ersten Ebene parallelen Ebene auf-
weist.

9. Gehäuse nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daß Eckbleche (38) derart in die Außen-
sicke (12) eingelegt und durch eine Fügeverbin-
dung daran befestigt sind, daß sie in den Eckberei-
chen nach außen vorragen.

10. Gehäuse nach einem der Ansprüche 6 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daß an jedem Ende des
Gehäuses ein Anschluß ausgebildet ist.
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11. Gehäuse nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daß mindestens ein Anschluß als ein
Flansch (28, 30) ausgebildet ist.

12. Gehäuse nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Flansche (28, 30) in den Eckbe-
reichen über Eckbleche (34) miteinander verbun-
den sind.

13. Gehäuse nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Eckbleche (34) durch eine Füge-
verbindung befestigt sind.

14. Gehäuse nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daß die Eckbleche (34) in deren
Eckbereichen mindestens ein Längsloch (36) auf-
weisen.

15. Gehäuse nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, daß in das Gehäu-
se eine Lagerbuchse für einen Schließhebel und ei-
ne Lagerbuchse für einen Stellhebel eingesetzt ist.

16. Absperrvorrichtung mit einem Gehäuse nach einem
der vorangehenden Ansprüche.

17. Absperrvorrichtung nach Anspruch 16, dadurch
gekennzeich-net, daß die Absperrvorrichtung eine
Brandschutzklappe ist.

18. Verfahren zur Herstellung eines kanalförmigen Ge-
häuses für eine Absperrvorrichtung in Lüftungslei-
tungen,
dadurch gekennzeichnet, daß eine profilierte Pla-
tine vorgesehen wird und die profilierte Platine um-
geformt wird, um daraus ein in seiner Umfangs- und
Längsrichtung einstückiges Gehäuse auszubilden.

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, daß zum Vorsehen der profilierten Plati-
ne eine flache Platine mit Stanzungen mittels Stan-
zen und Ablängen aus Spaltband hergestellt wird.

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Stanzungen die Außenkontur
und/oder mindestens ein Loch für eine Revisions-
öffnung und/oder eine Öffnung für eine Getriebe-
durchführung umfassen.

21. Verfahren nach Anspruch 19 oder 20, dadurch ge-
kennzeichnet, daß die Stanzungen Schlitze zum
späteren Einlegen von Eckblechen umfassen.

22. nach einem der Ansprüche 19 bis 21, dadurch ge-
kennzeichnet, daß die Stanzungen Schlitze zum
späteren Befestigen von Eckblechen umfassen.

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekenn-

zeichnet, daß die Schlitze derart ausgebildet wer-
den, daß an den jewei-ligen beiden Enden von drei
direkt benachbarten gradlinigen späteren Biegelini-
en jeweils einer der Schlitze zum späteren Befesti-
gen von Eckblechen angeordnet und zwischen bei-
den Enden jeder Biegelinie jeweils zwei der Schlitze
zum späteren Einlegen von Eckblechen beabstan-
det angeordnet sind.

24. Verfahren nach einem der Ansprüche 19 bis 23, da-
durch gekennzeichnet, daß an der gestanzten
Platine mindestens eine Umformung vorgesehen
wird.

25. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, daß in beiden Endbereichen der späte-
ren Biegelinien je mindestens eine die Schlitze zum
späteren Befestigen von Eckblechen rechtwinklig
schneidende Abkantung ausgebildet wird.

26. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekenn-
zeichnet, daß zwei Mittelsicken geformt werden,
die die Schlitze zum späteren Einlegen von Eckble-
chen rechtwinklig schneiden.

27. Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekenn-
zeichnet, daß eine Innensicke zwischen den bei-
den Mittelsicken parallel dazu geformt wird.

28. Verfahren nach einem der Ansprüche 19 bis 27, da-
durch gekennzeichnet, daß an der profilierten
Platine mindestens eine Prägung durchgeführt
wird.

29. Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekenn-
zeichnet, daß im Bereich der Innensicke sich ent-
lang der späteren Biegelinien erstreckende v-förmi-
ge Prägungen ausgebildet werden.

30. Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der von den beiden Schenkeln der
v-förmigen Prägung eingeschlossene Winkel α 90°
beträgt.

31. Verfahren nach Anspruch 29 oder 30, dadurch ge-
kennzeichnet, daß an einem Ende der Prägung,
die der Hälfte einer besagten v-förmigen Prägung
entspricht, zum späteren Verhaken mit einer v-för-
migen Prägung an dem anderen Ende der Innen-
sicke ausgebildet wird.

32. Verfahren nach einem der Ansprüche 29 bis 31, da-
durch gekennzeichnet, daß die Platine durch Bie-
gen entlang vier zueinander parallelen, quer zur
Längserstreckung der Innensicke und mittig durch
die v-förmigen Prägungen verlaufenden Biegelini-
en zu einem Gehäuse aufgerichtet wird.
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33. Verfahren nach Anspruch 32, dadurch gekenn-
zeichnet, daß das Gehäuse durch eine Fügever-
bindung entlang einer Gehäuselängsnaht ge-
schlossen wird.

34. Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekenn-
zeichnet, daß Eckbleche derart in die Außensicke
eingelegt und durch eine Fügeverbindung daran
befestigt werden, daß sie in den Eckbereichen nach
außen vorragen.

35. Verfahren nach Anspruch 33 oder 34, dadurch ge-
kennzeichnet, daß die Eckbleche durch eine Fü-
geverbindung an Flanschen derart befestigt wer-
den, daß sie diese in den Eckbereichen miteinander
verbinden.

36. Verfahren nach Anspruch 35, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die gestauchten Eckpartien der ge-
bogenen bzw. gekanteten Prägungen punktgefügt
werden.

37. Verfahren nach einem der Ansprüche 18 bis 36, da-
durch gekennzeichnet, daß die Absperrvorrich-
tung eine Brandschutzklappe ist.
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