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(567)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bear-
beiten eines plattenférmigen Werkstiicks sowie eine Be-
arbeitungseinrichtung zum Bearbeiten eines plattenfor-
migen Werkstiicks. Ein derartiges Verfahren sowie eine

Fig. 1

VERFAHREN ZUM BEARBEITEN EINES PLATTENFORMIGEN WERKSTUCKS SOWIE

derartige Bearbeitungseinrichtung kommen insbesonde-
re im Bereich der holzver- und bearbeitenden Industrie
zum Einsatz.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bear-
beiten eines plattenférmigen Werkstiicks sowie eine Be-
arbeitungseinrichtung zum Bearbeiten eines plattenfor-
migen Werkstiicks. Ein derartiges Verfahren sowie eine
derartige Bearbeitungseinrichtung kommen insbesonde-
re im Bereich der holzver- und bearbeitenden Industrie
zum Einsatz.

Stand der Technik

[0002] Im Bereich der Mdbel- und Bauelementeferti-
gung werden Werkstiicke oftmals an deren Schmalfla-
che mit einem Beschichtungsmaterial versehen. Nach
dem Anbringen des Beschichtungsmaterials kann dieses
gegenuber der begrenzenden Werkstlickschmalseite
Uberstehen, sodass eine nachfolgende Nachbearbei-
tung des Uberstehenden Schmalflachenbeschichtungs-
materials erforderlich ist. Besondere Anforderungen be-
stehen dabei bei der Nachbearbeitung im Bereich der
sogenannten Turfalzkante, bei der mehrere stufenartige
Schmalflachen vorgesehen sind und das Beschichtungs-
material im Eckbereich eines Werkstlicks an mehreren
Seiten Ubersteht. Auf Grund der Komplexitat der Geo-
metrie wird deshalb oftmals eine manuelle Nachbearbei-
tung durchgefiihrt. Allerdings fihrt dieses Vorgehen zu
weiteren zeitintensiven Verfahrensschritten im Produkti-
onsablauf.

Darstellung der Erfindung

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Bearbeitung eines plattenférmigen Werk-
stlicks sowie eine Bearbeitungseinrichtung zur Bearbei-
tung eines plattenféormigen Werkstiicks bereitzustellen,
mit denen ein Aufwand bei der Nachbearbeitung redu-
ziert werden kann.

[0004] Ein erfindungsgemales Verfahren umfasst die
Merkmale gemaR Anspruch 1. Weitere bevorzugte Aus-
fuhrungsformen sind in den abhangigen Anspriichen auf-
gefuhrt. Ferner stellt die Erfindung eine Bearbeitungs-
einrichtung bereit, wobei die Bearbeitungseinrichtung
oder Aspekte hiervon im Rahmen des Verfahrens zum
Einsatz kommen kdnnen.

[0005] Erfindungsgemal wird ein Verfahren zum Be-
arbeiten eines plattenférmigen Werkstiicks mit einer Be-
arbeitungseinrichtung bereitgestellt, wobei die Bearbei-
tungseinrichtung einen Fraser sowie zumindest ein Tas-
telement aufweist. Das Verfahren umfasst die Schritte:
Erfassen eines Werkstlicks, bevorzugt einer Werkstiick-
kante, insbesondere einer Werkstlickvorderkante oder
einer Werkstlckhinterkante des Werkstlicks, Anlegen
des Tastelements an einer Werkstlickhauptseite, Durch-
fuhren einer ersten Bearbeitung mit dem Fraser, wah-
rend das Tastelement Uber eine Werkstiickkante hin-
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wegbewegt wird, Anlegen des Tastelements an einer
Aufschlagseite, insbesondere einer Aufschlag-Unter-
kante oder Aufschlag-Oberseite, und Durchfiihren einer
zweiten Bearbeitung mit dem Fraser, wahrend das Tas-
telement Uber eine weitere Werkstlickkante hinwegbe-
wegt wird.

[0006] Das Verfahren hat den Vorteil, dass eine ma-
nuelle Nacharbeit entfallen kann. Dies flihrt zu einer Pro-
duktivitatssteigerung, da der Produktionsfluss nicht, wie
bisher, durch eine vorgesehene Nacharbeit reduziert
wird. Ferner kann eine Wendeanlage fiir manuelle Nach-
arbeit entfallen und die damit verbundene Produktions-
flache eingespart werden.

[0007] Im Zuge der Bearbeitung kénnen Werkstlicke
mit gleichbleibender Qualitdt hergestellt werden, die
durch eine entsprechende Optik und Haptik eine hohe
Qualitat aufweisen.

[0008] Die "Werkstickhauptseite" ist (bei horizontal
ausgerichtetem Werkstiick) eine in vertikaler Richtung
obere oder untere Seite des Werkstulcks. Eine "Werk-
stiickhauptseite" wird bei plattenformigen Werkstiicken
auch als Breitseite bezeichnet. Eine "Werkstlickschmal-
seite" oder auch mehrere "Werkstliickschmalseiten" (bei-
spielweise bei einem Tirfalz) sind zwischen den Werk-
stiickhauptseiten gelegen.

[0009] Eine "Werkstiickkante" ist ein Ubergangsbe-
reich zwischen Seiten eines Werkstlicks, beispielsweise
zwischen einer Werkstlickhauptseite und einer Werk-
stiickschmalseite.

[0010] Eine "Aufschlagseite" ist eine zwischen
Schmalseiten des Werkstlicks gelegene Seite eines
Uberstands oder Vorsprungs des Werkstiicks. Die Auf-
schlagsseite kann als Aufschlag-Unterseite oder Auf-
schlag-Oberseite vorgesehen sein. Insbesondere ist die
Aufschlagseite parallel zu einer Werkstiickhauptseite
ausgerichtet. Geman einer weiteren Ausfiihrungsformen
kann eine durch die Aufschlagseite gebildete, gedachte
Ebene auch eine durch die Werkstiickhauptseite gebil-
dete, gedachte Ebene schneiden.

[0011] Es ist bevorzugt, dass im Zuge des Verfahrens
das Werkstlick bewegt und die Bearbeitungseinrichtung
auf eine Bewegung des Werkstlicks aufsynchronisiert
wird. Somit kann eine hohe Produktivitat gewahrleistet
werden.

[0012] GemaR einer Ausfihrungsform wird das Tast-
element nach Durchfiihren der ersten Bearbeitung vom
Werkstiick abgehoben. Somit kénnen Beschadigungen
am Werkstiick vermieden werden. Ferner ist es vorge-
sehen, dass die Bearbeitungseinrichtung nach Durch-
fuhren der zweiten Bearbeitung vom Werkstiick wegbe-
wegt wird, sodass die Bearbeitungseinrichtung an eine
Ausgangsposition verfahren werden kann.

[0013] Es ist bevorzugt, dass der Fraser eine Lange <
50mm, insbesondere < 35mm aufweist, sodass eine Be-
arbeitung verschiedener Werkstiicktypen beschadi-
gungsfrei durchgefiihrt werden kann. Insbesondere ist
der Fraser zylindrisch, bevorzugt ohne Radius, ausge-
bildet.
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[0014] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsform ist es
vorgesehen, dass der Fraser einen Durchmesser < 20
mm, insbesondere < 15 mm, aufweist, sodass ver-
gleichswiese filigrane Bearbeitungsvorgange durchge-
fuhrt werden kénnen. Insbesondere handelt es sich bei
dem Fraser um einen Fingerfraser.

[0015] Es ist bevorzugt, dass die Aufschlagseite par-
allel zur Werkstiickhauptseite ausgerichtet ist. Eine sol-
che Ausgestaltung kann ein Tirfalz eines plattenférmi-
gen Werkstlicks sein.

[0016] Es ist bevorzugt, dass das Werkstiick aus Holz
oder Holzwerkstoffen gefertigt ist und zumindest an der
Werkstlickhauptseite sowie der Aufschlagseite mit ei-
nem Beschichtungsmaterial versehen ist. Insbesondere
kann es sich bei einem solchen Werkstiick um ein Tur-
blatt handeln.

[0017] Ferner kénnen die Schritte des Anlegens und
Durchfiihrens der ersten und zweiten Bearbeitung an ei-
ner zweiten Werkstlickkante, insbesondere einer Werk-
stlickvorderkante oder einer Werkstlickhinterkante,
durchgeflihrt werden. Dies kann beispielsweise in einem
Durchlauf des Werkstiicks geschehen.

[0018] Ferner betrifft die Erfindung eine Bearbeitungs-
einrichtung zum Bearbeiten eines plattenférmigen Werk-
stlicks. Die Bearbeitungseinrichtung umfasst: einen ins-
besondere zylindrischen Fraser, und zumindest ein Tas-
telement, dessen Durchmesser gleich oder gréRer als
ein Bearbeitungsdurchmesser des Frasers ausgebildet
ist. Somit wird eine gezielte Bearbeitung eines Uber-
stands des Beschichtungsmaterials erreicht, wobei wei-
tere Abschnitte des Werkstlicks geschiitzt werden.
[0019] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
sind der Fraser und das Tastelement koaxial angeordnet
oder koaxial positionierbar.

[0020] Eine solche Bearbeitungseinrichtung kann eine
Steuereinrichtung aufweisen, um das zuvor beschriebe-
ne Verfahren auszufihren.

[0021] Die Bearbeitungseinrichtung kann zumindest
zwei Tastelemente umfassen, die jeweils von einer Ar-
beitsposition zu einer Ruheposition bewegbar sind. So-
mit kann mit der Bearbeitungseinrichtung sowohl die
Werkstlickvorderkante als auch die Werkstlckhinterkan-
te bearbeitet werden.

[0022] Es ist bevorzugt, dass der Fraser einen Durch-
messer < 20 mm, bevorzugt < 15 mm, aufweist. Somit
kénnen vergleichswiese filigrane Bearbeitungsvorgange
durchgefiihrt werden. Insbesondere handelt es sich bei
dem Fraser um einen Fingerfraser.

[0023] Es istbevorzugt, dass der Fraser eine Lange <
50mm, insbesondere < 35mm aufweist, sodass eine Be-
arbeitung verschiedener Werkstiicktypen beschadi-
gungsfrei durchgefiihrt werde kann. Insbesondere istder
Fraser zylindrisch, bevorzugt ohne Radius, ausgebildet.
[0024] Das zumindest eine Tastelement kann gemaf
einer Ausfiihrungsform eine Tastrolle sein. Eine Tastrolle
kann besonders beschadigungsfrei am Werkstiick abrol-
len und dabei den Fraser zur Durchfiihrung von Bearbei-
tungsvorgangen fiihren. Es ist bevorzugt, dass das Tas-
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telement jenseits eines Endabschnitts des Frasers an-
geordnet ist. Somit erfolgt die Fihrung des Frasers ge-
wissermalfien an oder jenseits der Spitze des Frasers.
[0025] Insbesondere ist dem Fraser keine weitere als
Anschlag zur Positionierung dienende Anlageflache zu-
geordnet. Ublicherweise wird eine solche Anlageflache
abschnittsweise um den Fraser vorgesehen, um wah-
rend der Bearbeitung einen konstanten Abstand zwi-
schen dem Fraser und dem zu bearbeitenden Werkstlick
vorzusehen. Eine solche Anlageflache kann gemaR die-
ser Ausfuihrungsform entfallen.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0026] Weitere Merkmale und Vorteile ergeben sich
aus der nachfolgenden Beschreibung einer bevorzugten
Ausfiihrungsform unter Bezugnahme auf die beiliegen-
den Zeichnungen.

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer Bearbei-
tungseinrichtung mit einer Kantenbearbei-
tungsvorrichtung gemalR einer Ausfihrungs-
form der Erfindung;

Fig. 2 st eine Detailansicht der Kantenbearbeitungs-
vorrichtung geman Figur 1.

Fig. 3  zeigteinen beispielhaften Verfahrensablaufzur
Bearbeitung eines - in Bewegungsrichtung ei-
nes Werksticks - vorderen Abschnitts des
Werkstlicks.

Beschreibung einer bevorzugten Ausfihrungsform

[0027] Fig. 1 zeigt eine Seitenansicht einer Ausfiih-
rungsform einer Bearbeitungseinrichtung 1 gemaf der
Erfindung. Die Bearbeitungseinrichtung 1 umfasst eine
Bearbeitungseinheit 20, die an einem Trager 2 der Be-
arbeitungseinrichtung 1 aufgenommen sind.

[0028] DieBearbeitungseinrichtung 1istinsbesondere
zur Bearbeitung von Werkstlicken aus Holz oder Holz-
werkstoffen vorgesehen, insbesondere von plattenformi-
gen Werkstiicken mit mehreren Schmalflachen. Derarti-
ge Werkstiicke werden dabei im Durchlauf bearbeitet.
[0029] Der Trager 2 der Bearbeitungseinrichtung 1 ist
Uber eine Fihrungseinrichtung in einer Vorschubrich-
tung V verfahrbar. Durch eine Bewegung des Tragers 2
kann die Bearbeitungseinrichtung 1 entlang der Vor-
schubrichtung V, in der auch ein Werkstiick mittels einer
(nicht dargestellten) Foérdereinrichtung bewegt wird, ver-
fahren werden, um wahrend der Bewegung des Werk-
stlicks Bearbeitungsvorgdnge am Werkstiick W durch-
zufiihren.

[0030] Am Trager 2 istferner ein mit der Bearbeitungs-
einheit 20 in Verbindung stehender Absaugschlauch 5
vorgesehen. Mit dem Absaugschlauch 5 kénnen Bear-
beitungsreste, wie Spane oder Staub, aus einem Bear-
beitungsbereich der Bearbeitungseinheit 20 entfernt
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werden.

[0031] Die Bearbeitungseinheit 20 umfasst einen Fin-
gerfraser 21, der eine zylindrische Gestalt und einen ver-
gleichsweise kleinen Durchmesser aufweist. Da der Fin-
gerfraser 21 keinen Radius aufweist, sondern zylindrisch
ausgebildet ist, wird bei der Bearbeitung mit dem Finger-
frser 21 keine abgerundete Werkstilickkante einge-
bracht, sondern der Fingerfraser wird, wie nachfolgend
erlautert, iiber eine Werkstiickkante gefiihrt, um Uber-
stédnde abzufréasen. Durch die Ausgestaltung des Finger-
frasers 21 ist es moglich, eine Werkstlickkante, und ins-
besondre einen Eckbereich bei einer Tilrfalzkante, nach-
zubearbeiten, ohne dabei mit weiteren Abschnitten des
Werkstlicks W zu kollidieren.

[0032] Der Fraser 21 wird dabei nur durch eine Tast-
einrichtung gefiihrt. Eine weitere Anlageflache, insbe-
sondere eine als Anschlag zur Positionierung des Fra-
sers 21 ist nicht vorgesehen.

[0033] Insbesondere umfasst die Bearbeitungsein-
richtung 1 eine erste Tasteinrichtung 30, die von einer
Arbeitsposition zu einer Ruheposition (und umgekehrt)
bewegt werden kann. Die Tasteinrichtung 30 umfasst ei-
ne Basis 31, ein Tastrollen-Tragerelement 32 sowie eine
am Tastrollen-Tragerelement 32 montierte Tastrolle 33
(Tastelement). Die Basis 31 ist entlang einer Schiene 34
bewegbar. Zum Bereitstellen der Bewegung der Basis
31, und somitdervonderBasis 31 getragenen Elemente,
ist ein erster Antrieb 35 vorgesehen.

[0034] Die Tastrolle 33 hat einen Durchmesser, der
gleich oder groRer als ein Bearbeitungsdurchmesser des
Frasers 21 ausgebildet ist. Somit wird eine gezielte Be-
arbeitung eines Uberstands des Beschichtungsmaterials
erreicht, ohne weitere Abschnitte des Werkstlicks zu be-
schadigen.

[0035] Ahnlich wie die erste Tasteinrichtung 30 um-
fasst die zweite Tasteinrichtung 40 eine Basis 41, ein
Tastrollen-Tragerelement 42 sowie eine darin ange-
brachte Tastrolle 43 (Tastelement). Die Basis 41 ist ent-
lang einer Schiene 44 bewegbar, wobei die Bewegung
durch einen zweiten Antrieb 45 initiiert wird. Somit kann
die zweite Tasteinrichtung 40 von einer Arbeitsposition
zu einer Ruheposition (und umgekehrt) bewegt werden.
Die Tastrolle 43 hat, &hnlich wie die Tastrolle 33, einen
Durchmesser, der gleich oder gréRer als ein Bearbei-
tungsdurchmesser des Frasers 21 ausgebildet ist.
[0036] Nachfolgend wird ein beispielhafter Verfah-
rensablauf zur Bearbeitung einer Werkstlickvorderkante
eines Werkstlicks W beschrieben.

[0037] Zunachst steht die Bearbeitungseinrichtung 1
unterhalb eines Werkstiicks W in einer Wartestellung,
wobeidas Werkstiick W mittels einer (nicht dargestellten)
Fordereinrichtung, beispielsweise einem Transportrie-
men, bewegt wird. Wird das Werkstiick W mittels einer
Lichtschranke (Erfassungseinrichtung) erfasst, wird die
Bearbeitungseinrichtung 1 mittels einer Streckensteue-
rung gestartet, kurz nachdem die Werkstlickvorderkante
die Bearbeitungseinheit 20 passiert hat. Die Bearbei-
tungseinrichtung 1 wird im Zuge dessen auf die Bewe-
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gung des Werkstlicks W aufsynchronisiert und fahrt wah-
rend der nachfolgend beschriebenen Schritte mit dem
Werkstlick W mit.

[0038] Die Bearbeitungseinrichtung 1 wird derart be-
wegt, dass die Bearbeitungseinrichtung 1 bahngesteuert
die Tastrolle 33 an der Werkstiickunterseite (eine der
Werkstiickhauptseiten) aufsetzt (Position P1). Der Fin-
gerfrasers 21 erstreckt sich dabei in der gleichen axialen
Richtung wie die Tastrolle 33.

[0039] Nachfolgend erfolgt eine Bearbeitung eines
Eckbereichs des Werkstiicks W mit dem Fingerfraser 21,
indem die Tastrolle 33 lber einen Radius einer Werk-
stlickkante W1 hinwegbewegt wird (Bewegung zur Po-
sition P2).

[0040] Daraufhin beschleunigt die Bearbeitungsein-
richtung 1 mit der Tastrolle 33 und dem Fingerfraser 21
vom Werkstiick W weg und legt sich an die Uberstands-
Unterseite an (Position P3). Der Fingerfraser 21 nimmt
nunmehr den Kantentuberstand an diesem Eckbereich
des Werkstiicks W ab, indem die Tastrolle 33 liber einen
Radius einer weiteren Werkstlickkante W2 geflihrt wird
(Bewegung in Richtung der Position P4).

[0041] Nunmehr beschleunigt die Bearbeitungsein-
richtung 1 vom Werkstlick W weg, sodass die Tastrolle
33 sowie der Fingerfraser 21 oberhalb (odergemaf einer
Modifikation seitlich) des Werkstlicks W positioniert wird
(Position P5). Nachdem das Werkstiick W an der Bear-
beitungseinrichtung 1 vorbeigefihrt wurde, wird die Be-
arbeitungseinrichtung 1 wieder in die Ausgangsstellung
zurlickgefuhrt, sodass ein nachfolgendes Werkstlick be-
arbeitet werden kann.

[0042] Ein Verfahrensablauf zur Bearbeitung einer
Werkstiickhinterkante kann in einer umgekehrten Rei-
henfolge erfolgen, wobei die Bearbeitungseinrichtung 1
dem Werkstiick W hinterherfahrt. Sowohl bei der Bear-
beitung der Werkstlickvorderkante (Figur 3) als auch der
Werkstlickhinterkante kann der Ablauf, in vertikaler Rich-
tung, auch von oben nach unten erfolgen.

[0043] Es ist fir den Fachmann ersichtlich, dass ein-
zelne, jeweils in verschiedenen Ausfiihrungsformen be-
schriebene Merkmale auch in einer einzigen Ausfih-
rungsform umgesetzt werden kdnnen, sofern sie nicht
strukturell inkompatibel sind. GleichermalRen kdnnen
verschiedene Merkmale, die im Rahmen einer einzelnen
Ausfihrungsform beschrieben sind, auch in mehreren
Ausfihrungsformen einzeln oderin jeder geeigneten Un-
terkombination vorgesehen sein.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Bearbeiten eines plattenférmigen
Werkstlicks (W) mit einer Bearbeitungseinrichtung
(1), wobei die Bearbeitungseinrichtung (1) einen
Fraser (21) sowie zumindest ein Tastelement (33,
43) aufweist, umfassend die Schritte:

Erfassen eines Werkstlicks (W), insbesondere
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einer Werkstlickkante des Werkstiicks (W),
Anlegen des Tastelements (33, 43) an einer
Werkstlickhauptseite,

Durchfiihren einer ersten Bearbeitung mit dem
Fraser (21), wahrend das Tastelement (33, 43)
Uber eine Werkstlickkante (W1) hinwegbewegt
wird,

Anlegen des Tastelements (33) an einer Auf-
schlagseite,

Durchfiihren einer zweiten Bearbeitung mit dem
Fraser (21), wahrend das Tastelement (33, 43)
Uber eine weitere Werkstiickkante (W2) hinweg-
bewegt wird.

Verfahren gemaf Anspruch 1, wobei das Werkstiick
(W) bewegt und die Bearbeitungseinrichtung (1) auf
eine Bewegung des Werkstiicks (W) aufsynchroni-
siert wird.

Verfahren geman einem der vorangegangenen An-
spriiche, wobei das Tastelement (33, 43) nach
Durchfiihren der ersten Bearbeitung vom Werkstiick
(W) abgehoben wird.

Verfahren gemaf einem der vorangegangenen An-
spriiche, wobei die Bearbeitungseinrichtung (1)
nach Durchfihren der zweiten Bearbeitung vom
Werkstiick (W) wegbewegt wird.

Verfahren gemaf einem der vorangegangenen An-
spriiche, wobei der Fraser eine Lange < 50mm, ins-
besondere < 35mm aufweist.

Verfahren gemaf einem der vorangegangenen An-
spriiche, wobei die Aufschlagseite parallel zur Werk-
stlickhauptseite ausgerichtet ist.

Verfahren gemaf einem der vorangegangenen An-
spriiche, wobei das Werkstiick (W) aus Holz oder
Holzwerkstoffen gefertigt ist und zumindest an der
Werkstiickhauptseite sowie der Aufschlagseite mit
einem Beschichtungsmaterial versehen ist.

Verfahren gemaf einem der vorangegangenen An-
spriiche, wobei die Schritte des Anlegens und
Durchfilhrens der ersten und zweiten Bearbeitung
an einer zweiten Werkstliickkante, insbesondere ei-
ner Werkstlickvorderkante oder einer Werkstlickhin-
terkante, durchgefiihrt werden.

Bearbeitungseinrichtung (1) zum Bearbeiten eines
plattenférmigen Werkstiicks (W), umfassend:

Eine Erfassungseinrichtung zum Erfassen ei-
nes Werkstiicks (W), insbesondere einer Werk-
stiickkante des Werkstiicks (W),

einen insbesondere zylindrischen Fraser (21),
und
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

zumindest ein Tastelement (33, 43), dessen
Durchmesser gleich oder gréRer als ein Bear-
beitungsdurchmesser des Frasers (21) ausge-
bildet ist.

Bearbeitungseinrichtung (1) gemal Anspruch 9,
wobei der Fraser (21) und das Tastelement (33, 43)
koaxial angeordnet oder koaxial positionierbar sind.

Bearbeitungseinrichtung (1) gemal Anspruch 9
oder 10, umfassend zumindest zwei Tastelemente
(33, 43), die jeweils von einer Arbeitsposition zu ei-
ner Ruheposition bewegbar sind.

Bearbeitungseinrichtung (1) gemaR einem der An-
spriiche 9-11, wobei der Fraser (21) einen Durch-
messer < 20 mm, bevorzugt < 15 mm, aufweist.

Bearbeitungseinrichtung (1) gemaR einem der An-
spriiche 9-12, wobei der Fraser (21) eine Lange <
50mm, insbesondere < 35mm aufweist.

Bearbeitungseinrichtung (1) gemaR einem der An-
spriiche 9-13, wobei das zumindest eine Tastele-
ment (33, 43) eine Tastrolle ist.

Bearbeitungseinrichtung (1) gemaR einem der An-
spriiche 9-14, wobei dem Fraser (21) keine weitere
als Anschlag zur Positionierung dienende Anlage-
flache zugeordnet ist.
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