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(567)  Beieiner Wand als Frontwand (10), Innenfront-
wand, Riickwand, Seitenwand oder Blende, insbeson-
dere flir einen Ausschub, wie z.B. eine Schublade oder
dergleichen, bestehend aus Metall, insbesondere aus
Stahl, als umgeformtes L-, U-, C- oder Hohlprofil, mit we-
nigstens einer Kante (20), deren AuRenradius (26) gleich

WAND FUR EIN MOBEL ODER MOBELTEIL

oderkleiner ist als die Materialdicke (D) des Profils erfolgt
die Umformung des Profils mittels einer Pragebiegung
und/oder ist die Kante (20) auf der Innenflache (32) an-
gestanzt oder ist der Kante (20) auf der Innenflache (32)
eine Sicke (34) eingepragt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Wand, z.B. als Front-
wand, Innenfrontwand, Riickwand, Seitenwand oder
Blende, insbesondere fiir einen Ausschub, wie z.B. eine
Schublade oder dergleichen, bestehend aus Metall, ins-
besondere aus Stahl, als L-, U-, C oder Hohlprofil, mit
wenigstens einer Kante, deren AuRenradius gleich oder
kleiner ist als die Materialdicke des Profils.

[0002] Es istallgemein bekannt, eine Wand, die sicht-
bar oder verdeckt als Mobelteil verwendet wird, aus Alu-
minium im Strangpressverfahren herzustellen. Dabei
sind relativ kleine Radien an den Kanten mdoglich.
[0003] Es ist auRerdem bekannt, dass in der Sanitar-
und Ladenbauindustrie Formteile, insbesondere Kasset-
ten und Deckel mit seitlichen Aufkantungen, aus Blech
hergestellt werden, die Ublicherweise gebogen werden.
Aus optischen Griinden ist es erwlinscht, dass die au-
Reren Biegekanten moglichst scharfkantigund die Ecken
spitz ausgefuihrt werden. Beim konventionellen Biegen
entstehen AufRenradien, die mindestens die GroRRe der
Blechdicke aufweisen. Ublicherweise betragen die Au-
Renradien das 1,5- bis 2-fache der Blechdicke. Um das
gewiinschte Erscheinungsbild zu erzielen werden die
Kanten gegenwartig spanend nachbearbeitet, oder die
Winkel werden aus scharfkantig geschnittenen Einzel-
blechen zusammengefiigt. In der DE 20 2014 005 638
U1 werden scharfkantig und spitzeckig gebogenes
Blechformteil offenbart, wobei der Au3enradius der Bie-
gekante kleiner ist als die Blechdicke des Ausgangsma-
terials. Aus der WO 2017/106890 A1 ist eine Schubla-
denseitenwand bekannt, deren Stahlblech entsprechend
gebogen und anschlieRend mit einem metallischen Tra-
gerprofil verschweil’t wird, sodass die Seitenwand eine
ausreichende Verwindungssteifigkeit aufweist. Die 10
2009 004 674 A1 betrifft eine Vorrichtung zum Biegen
eines U- oder L-Blechprofils zu einer winkelférmigen, ins-
besondere rechtwinkligen Ecke. Aus der AT 402 593 B
ist eine Schubladenzarge aus Stahlblech mit mehreren
Stegen bekannt. Die DE 39 34 419 A1 offenbart ein
Schubladen-Seitenwandprofil aus Metall mit einer die
senkrechte Seitenwand der Schublade bildenden Steg-
wand. Ein Seitenwandprofil ist aus wenigstens zwei aus
Metallblech gekanteten Teilprofilen hergestellt, von de-
nen das eine Teilprofil den oberen Teil der Stegwand und
den oberen streifenférmigen Schenkelabschnitt und das
andere Teilprofil den unteren Teil der Stegwand und den
unteren streifenférmigen, den Schubladenboden halten-
den Schenkel umfasst. Die Teilprofile werden in einem
streifenférmigen Bereich in Ubereinanderlage gebracht
und miteinander verbunden.

[0004] Die EP 0692 208 A1 zeigt eine Schublade mit
metallischen Schubladenzargen, deren Vertikalstege die
Seitenbegrenzung der Schublade zumindest im Bereich
des Schubladenbodens bilden und die unten einen ho-
rizontalen Auflagesteg aufweisen, auf dem eine Boden-
platte aufliegt, wobei aus den Schubladenzargen meh-
rere Lappen ausgestanzt und ausgebogen sind, die bei
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ihren freien Enden mit einem Loch versehen sind und
die Lappen zwischen ihrer Verbindungsstelle mit dem
Auflagesteg und dem Loch einen Knick aufweisen, und
die Lappen beim Knick steifer sind als an der Verbin-
dungsstelle mit dem Auflagesteg.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde eine
Wand fiir ein Mobel bereit zu stellen, das nicht mittels
eines Strangpressprofils hergestellt wurde, das aber
dennoch kleine Radien aufweist, insbesondere an den
Kanten und Ecken.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgeman mit einer
Wand gel6st, wobei die Wand als Frontwand, Innenfront-
wand, Rickwand, Seitenwand oder Blende, insbeson-
dere fir einen Ausschub, wie z.B. eine Schublade oder
dergleichen, ausgebildet ist und aus Metall, insbesonde-
re aus Stahl besteht, und durch Umformung ein L-, U-,
C oder Hohlprofil aufweist, mit wenigstens einer Kante,
deren Auflenradius gleich oder kleiner ist als die Mate-
rialdicke des Profils, wobei die Umformung des Profils
mittels einer Pragebiegung erfolgt, und/oder wobei die
Kante auf der Innenflache angestanzt oder der Kante auf
der Innenflache eine Sicke eingepragt ist.

[0007] DieVerwendung eines durch Umformen herge-
stellten L-, U-, C- oder Hohlprofils als Frontwand, Innen-
frontwand, Riickwand, Seitenwand oder Blende, die aus
Metall, insbesondere aus Stahl besteht, besitzt gemafn
der Erfindung den wesentlichen Vorteil gegeniber
stranggepressten Profilen, dass sie diinnwandig ausge-
bildet sein konnen und daher leicht sind, und dass deren
Kanten und Ecken Radien aufweisen, die gleich oder
kleiner sind, als die Wanddicke.

[0008] Das Metall wird im umzubiegenden Bereich in
einen kleinen Radius eingepresst, wodurch das Material
in diesem Bereich verdichtet wird. Auflerdem wird die
Wandstéarke in diesem Bereich verringert, so dass beim
anschlieBenden oder gleichzeitig Biegen kleinere Radi-
en erzeugt werden kénnen.

[0009] Alternativ wird das Metall im Bereich der vorzu-
sehenden Kante auf der Innenflache angestanzt oder es
wird eine Sicke eingepragt. Auf diese Weise wird der
Kanten- oder Eckbereich beim anschlieRenden Umbie-
gen mit einem kleineren Radius wie Ublich versehen.
[0010] Ein weiterer wesentlicher Vorteil der Erfindung
besteht bei einem Ausfiihrungsbeispiel darin, dass das
Material beim Umbiegen kaltverdichtet wird.

[0011] Erfindungsgemal weist das Material im gebo-
genen Bereich eine hohere Festigkeit auf. Das Verpres-
sen des Materials vor oder wahrend des Biegens erfolgt
bei Zimmertemperatur und fiihrt zu einer zusatzlichen
Materialverdichtung im umzubiegenden Bereich.
[0012] Dabei verlauft in bevorzugter Weise die Sicke
parallel zur Kante, d.h. die Sicke verlauft nach dem Um-
biegen direkt gegenuber der Kante. Bei einer anderen
Variante liegt die Sicke mit geringem Abstand seitlich
versetzt zur Diagonalen der Kante. Hierdurch kann ge-
zieltauf die Formgebung des Radius Einfluss genommen
werden. Dabei kann der Radius in Richtung der einen
Seitenflache groRer gestaltet sein, als der Radius zur
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anderen Seitenflache, so dass die Krimmung der Kante
von der einen zur anderen Seitenflache der Wand sich
andert. Der Ubergang von der einen Kriimmung zur an-
deren verlauft vorteilhaft stetig. Mit anderen Worten, ver-
lauft die Biegung versetzt zur Sicke.

[0013] Die Formgebung der Kante wird dadurch vari-
iert, indem der Abstand zwischen 10% und 90%, insbe-
sondere zwischen 25% und 75% der Wanddicke betragt.
[0014] Die Krimmung bzw. der Radius der Kante wird
beeinflusst durch die Tiefe der Sicke, die 5 % bis 90%,
insbesondere 20% bis 80%, vorzugsweise 30% bis 70%
der Materialdicke entspricht.

[0015] Scharfkantige Ubergange werden durch sehr
tiefe Sicken erzielt.

[0016] Eineandere Artder Formgebung der Kante wird
dadurch erreicht, dass die Breite der Sicke 2% bis 20%,
insbesondere 4% bis 10%, vorzugsweise 6% bis 8% der
Materialdicke entspricht. Bei breiteren Sicken, kannbeim
Umformen mehr Material nachgepresst, d.h. in einen
kleineren Radius der Matrize eingepresst werden, da die
Wandstarke oder Materialstarke verformbarer ist.
[0017] Bei Bedarf ist die Sicke ein Sageschnitt oder
eine Pragung, so dass die Menge an Material exakt auf
die Bedirfnisse bei der Biegung eingestellt ist.

[0018] Die Erfindung betrifft auch ein Mébel oder M6-
belteil mit einer Wand, die eine oder mehrere der oben
genannten Merkmale aufweist. Derartige M6bel kénnen
kostengiinstig hergestellt werden und die Varianten aus
Aluminium ersetzen. Das Design der erfindungsgema-
Ren Mobel oder Mobelteile sind gleich zu jenen aus Alu-
minium, so dass beide Ausflihrungsformen im Verbund
eingesetzt werden kdénnen. Die GrolRen der Radien bei-
der Varianten aus Stahl und Aluminium sind gleich und
unterscheiden sich nicht.

[0019] Weitere Merkmale und Vorteile ergeben sich
aus der nachfolgenden Bescheidung, in der auf die
Zeichnung Bezug genommen wird.

[0020] In der Zeichnung zeigen:

Figur 1  eine perspektivische Ansicht einer Frontwand
einer Schublade;

Figur 2  einen Querschnitt Il - Il durch die Frontwand
der Schublade gemaR Figur 1;

Figur 3  eine vergroRerte Ansicht eines Ausschnitts Ill
gemal Figur 2 nach einem ersten Ausfiih-
rungsbeispiel;

Figur4  eine vergroRerte Ansicht eines Ausschnitts IV
gemal Figur 2 nach einem zweiten, alterna-
tiven Ausfiihrungsbeispiel;

Figur 5 eine vergroRerte Ansicht eines Ausschnitts V
gemal Figur 4 nach dem zweiten Ausfiih-
rungsbeispiel; und

Figur 6 eine vergrofRerte Ansicht dhnlich wie in Figur

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

5, gemaR einer Variante des zweiten Ausfih-
rungsbeispiels.

[0021] Auszige, insbesondere Schubladen oder der-
gleichen von Mébel oder Mdébelstiicken besitzen in der
Regel eine Wand, die von einer Frontwand, Innenfront-
wand, Riickwand, Seitenwand oder Blende gebildet wird.
In der Figur 1 ist beispielsweise eine Frontwand 10 dar-
gestellt, die die Erfindung aber nicht einschranken soll.
Die Frontwand 10 besteht aus Stahlblech und besitzt ei-
ne Innenseite 12, eine AuRenseite 14, eine Oberseite 16
sowie eine Unterseite 18, wobei das Stahlblech an den
Kanten 20 derart umgebogen ist, dass die freien, die Un-
terseite 18 bildenden Schenkel einander zugewandt
sind, so dass sie z.B. verschweif3t, verkrimpt, gebdrdelt,
verklebt, verschraubt oder vernietet werden konnen. Die
Innenseite 12 sowie die Unterseite 18 besitzen Offnun-
gen 22 zur Befestigung der Frontwand 10 oder zum An-
bau von Beschlagen oder anderer Mébelteile.

[0022] Aus Figur 2, die einen Querschnitt durch die
Frontwand 10 der Figur 1 zeigt, ist erkennbar, dass das
umgeformte Stahlblech ein Hohlprofil bildet und die In-
nenseite 12 und AuRenseite 14 sowie die Oberseite 16
und Unterseite 18 jeweils parallel zueinander verlaufen.
Die Form des dargestellten, umgeformten Stahlblechs
ist beispielhaft und andere Formen sind méglich. Die Er-
findung bezieht sich primar auf die Ausgestaltung we-
nigstens einer der Kanten 20 oder einer der in Figur 1
gezeigten Ecken 24.

[0023] Diein Figur 3 vergrofRert wiedergegebene Kan-
te 20, Uber welche die Innenseite 12 mit der Oberseite
16 oder die Oberseite 16 mit die AuBenseite 14 verbun-
den ist, besitzt einen Aufenradius 26 und einen Innen-
radius 28, wobei primar der AuRenradius 26 fiir den Be-
nutzer sichtbar ist. Der AufRenradius 26 stellt ein Desi-
gnelement der Wand und insbesondere des Mdbels oder
des Mobelteils dar. Die Kante 20 wird mittels Einpressen
eines entsprechend kleinen AuRenradius 26 beim Um-
biegen hergestellt. Dabei wird das Material des Stahlble-
ches verdichtet und das gewlnschte Profil im Umfor-
mungsbereich erzeugt. Die GrolRe des AulRenradius 26
ergibt sich beim Pragebiegen aus der Form der Matrize,
in welche das Stahlblech gepresst wird. Die Form des
Innenradius 28 wird vom Stempel bestimmt. Auf diese
Weise, d.h. beim Pragebiegen, kénnen kleinere Radien
hergestellt werden, als beim einfach Biegen. Die kleine-
ren Radien entsprechen dann den Radien, wie bei mittels
Strangpressverfahren hergestellten Profilen aus Alumi-
nium.

[0024] Die Figur 4 zeigt eine alternative Ausfihrungs-
form der erfindungsgemafien Wand 10, wobei die Kante
20 auf andere oder durch zusatzliche Maflnahmen her-
gestelltwurde. Die Wand 10 besteht ebenfalls aus einem
umgeformten Stahlblech und besitzt ebenfalls eine In-
nenseite 12 und eine Aulenseite 14 sowie eine Ober-
seite 16 und eine Unterseite 18 und bildet ein Hohlprofil,
von welchem lediglich ein Teil dargestellt ist. Die Her-
stellung der Kante 20 und insbesondere des AulRenradi-
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us 26 wird in den nachfolgenden Figuren 5 und 6 naher
erlautert.

[0025] InderFigur5wird der AusschnittVV gemaB Figur
4 gezeigt, wobei mit durchgezogener Linie der Auen-
radius 26 gemal der Erfindung dargestellt ist. Mit gestri-
chelter Linie ist ein AuRBenradius 30 gezeigt, wie er durch
einfaches Biegen des Stahlbleches entsteht. Vor dem
Biegevorgang wird die Innenflache 32 des Stahlbleches
mit einer Sicke 34 versehen, Uber welche die Dicke D
des Stahlblechs verringert wird. Je tiefer die Sicke 34 in
das Stahlblech eindringt, desto kleiner kann der Auf3en-
radius 26 beim anschlieBenden Umformprozess erzeugt
werden. Es besteht auch die Mdglichkeit, dass die Sicke
34 in die Innenflache 32 des Stahlbleches eingesagt und
dadurch Material entfernt wird. Im Bereich einer Ecke 24
wird Material ausgestanzt und dadurch die Méglichkeit
geschaffen, beim Umformen eine Ecke 24 mit kleinerem
AuBenradius 26 zu erzeugen.

[0026] In der Figur 5 ist weiterhin erkennbar, dass die
Sicke 34 dem AuBenradius 26 gegeniber liegt und somit
parallel zur Kante 20 verlauft. Die Kante 20 besitzt sowohl
in Richtung der AuBenflache 36 der Oberseite 16 als
auch der in Richtung der AuRenflache 38 der Innenseite
12 den gleichen AuBRenradius 26. Die Kante 20 ist somit
spiegelsymmetrisch bezugliche der Diagonalen 40.
[0027] Die Figur 6 zeigt eine Variante der zweiten Aus-
fuhrungsform einer Kante 20, bei der der AuRenradius
26A in Richtung der AufRenflache 36 der Oberseite 16
kleiner ist, als der AuRBenradius 26B in Richtung der Au-
Renflache 38 der Innenseite 12. Dabei betragt bei dieser
Variante die GroRe des AuRenradius 26A etwa ein Funf-
tel der Grolke des Aulenradius 26B. AuRerdem gehen
die AuRenflachen 36 und 38 stetig in die Radien 26A und
26B uber.

[0028] Die Sicke 34 ist bei dieser Variante in Richtung
AuRenradius 26A versetzt, d.h. sie besitzt einen Abstand
A zur Biegemitte oder Diagonalen 40 der Kante 20. Die-
ser Abstand A verursacht auch einen Versatz der Sicke
34 zur Mitte des Biegebereichs, so dass unterschiedliche
AuBenradien 26 entstehen, wenn das Biegewerkzeug
beziglich der Sicke 34 versetztist, d.h. die Sicke 34 nicht
mittig in Werkzeug liegt.

Patentanspriiche

1. Wand als Frontwand (10), Innenfrontwand, Riick-
wand, Seitenwand oder Blende, insbesondere fiir ei-
nen Ausschub, wie z.B. eine Schublade oder der-
gleichen, bestehend aus Metall, insbesondere aus
Stahl, als umgeformtes L-, U-, C- oder Hohlprofil, mit
wenigstens einer Kante (20), deren AuRenradius
(26) gleich oder kleiner ist als die Materialdicke (D)
des Profils, dadurch gekennzeichnet, dass die
Umformung des Profils mittels einer Pragebiegung
erfolgt, und/oder dass die Kante (20) auf der Innen-
flache (32) angestanzt oder der Kante (20) auf der
Innenflache (32) eine Sicke (34) eingepragt ist.
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2. Wand nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Material beim Biegen kaltverdichtet wird.

3. Wand nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Material im umgebogenen Be-
reich eine hohere Festigkeit aufweist.

4. Wand nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Sicke (34)
nach dem Umbiegen parallel zur Kante (20) verlauft.

5. Wand nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Sicke (34)
nach dem Umbiegen mit geringem Abstand zur Kan-
te (20) verlauft.

6. Wand nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass der Abstand zur Biegemitte zwischen 10% und
90%, insbesondere zwischen 25% und 75% der Ma-
terialdicke (d) betragt.

7. Wand nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Tiefe der Sicke
(34) 5 % bis 90%, insbesondere 20% bis 80%, vor-
zugsweise 30% bis 70% der Materialdicke (D) ent-
spricht.

8. Wand nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Breite (B) der
Sicke (34) 2% bis 20%, insbesondere 4% bis 10%,
vorzugsweise 6% bis 8% der Materialdicke (D) ent-
spricht.

9. Wand nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Sicke (34) ein
Sageschnitt oder eine Pragung ist.

10. Mobel oder Mobelteil mit einer Wand (10) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche.
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