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STOSSENDEN BAUTEILEN

(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zur Herstellung von Fugen zwischen im Winkel auf-
einander stoRenden Bauteilen durch Entlangfiihren der
Vorrichtung an den Bauteilen in einer Richtung. Die Er-
findung ist gekennzeichnet durch einen Korper, der ein
Element mit einer der Fuge zugewandten Kante zum For-
men der Fuge, welches an beiden Seiten von Widerla-

VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG VON FUGEN ZWISCHEN IM WINKEL AUFEINANDER

gern umgeben ist, umfasst, die sich jeweils auf einem
der Bauteile abstlitzen, und einen Kanal umfasst, der in
einen in der Richtung vor dem Element angeordneten
Raum mindet, der von dem Kérper und den Bauteilen
umschlossen wird, und dessen anderes Ende zur Auf-
nahme einer Anschlussvorrichtung eines Behalters mit
Fugenmasse ausgebildet ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zur Herstellung von Fugen zwischen im Winkel auf-
einander stoRenden Bauteilen durch Entlangfiihren der
Vorrichtung an den beiden Bauteilen in einer Richtung.
[0002] Bisher musstensolche, als Dichtfugen weit ver-
breitete und in der Bautechnik Ubliche Fugen in einem
zweistufigen Arbeitsprozess hergestellt werden. Zuerst
wurde das Fullmaterial aus einer Kartusche oder einem
anderen Behalter in die Fuge gespritzt und danach wurde
die Fuge entweder mit einem Finger oder mit einer spe-
ziellen Schablone glattgezogen.

[0003] AufgabedervorliegendenErfindungistesdem-
gemal, die Herstellung der Fugen dergestalt zu verein-
fachen, dass sie in einem einzigen Arbeitsprozess her-
gestellt werden kdnnen.

[0004] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch ei-
ne Vorrichtung geldst, die einen Kérper umfasst, der ein
Element umfasst, welches eine der Fuge zugewandte
Kante zum Formen der Fuge umfasst, und welches an
den beiden Seiten von Widerlagern umgeben ist, die sich
jeweils auf einem der Bauteile abstiitzen, und einen Ka-
nalumfasst, derineineninder Richtung vor dem Element
angeordneten Raum miindet, der von dem Kérper und
den Bauteilen umschlossen wird, und dessen anderes
Ende zur Aufnahme einer Anschlussvorrichtung eines
Behalters mit Fugenmasse ausgebildet ist. Auf diese
Weise lasst sich das Einspritzen der Fugenmasse und
das Glattziehen der Fuge durch die der Fuge zugewand-
te Kante in einem Arbeitsgang erledigen, wodurch er-
heblich Arbeitszeit und Kosten eingespart werden kén-
nen. Vorteilhafterweise sind die Widerlager durch zwei
parallel zur Fuge verlaufende Kanten oder Flachen auf
beiden Seiten der Fuge gebildet. Im Falle eines beispiels-
weise im Wesentlichen als Quader ausgebildeten Kor-
pers kdnnen die Widerlager von benachbarten Flachen
des Quaders gebildet sein.

[0005] Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform
zeichnet sich dadurch aus, dass die Widerlager zwei pa-
rallel zur Fuge verlaufende Kanten auf beiden Seiten der
Fuge oder/und zwei unter einem Winkel, vorzugsweise
orthogonal zur Fuge verlaufende Kanten auf beiden Sei-
ten der Fuge umfassen. Bevorzugt sind sowohl die bei-
den parallel zur Fuge verlaufenden Kanten als auch die
beiden unter einem Winkel zur Fuge verlaufenden Kante
vorgesehen. Die erstgenannten Kanten kénnen vorteil-
haft daflir ausgefiihrt sein, den in der Richtung vor dem
Element angeordneten Raum zu begrenzen und damit
die Fugenmasse im Wesentlichen in diesem Raum ein-
zuschlielen. Die zweitgenannten, unter einem Winkel
zur Fuge verlaufenden Kanten kdnnen vorteilhaft dafiir
vorgesehen sein, als Abstreiferkante zu dienen, um aus
dem Raum ausgetretenes Fugenmaterial zu entfernen,
indem sie das Material von der Oberflache des betref-
fenden Bauteils abstreifen.

[0006] Aufdiese Weise lasst sich eine besonders sau-
bere Fuge erzielen.
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[0007] Besonders bevorzugt ist es dabei, dass der
Raum einen diagonal angeschnittenen, runden, ovalen
oder mehreckigen, beispielsweise quadratischen Quer-
schnitt senkrecht zu der Richtung der Fuge aufweist.
[0008] Besonders bevorzugt ist es dabei, wenn der
Raum zusatzlich dergestalt konisch ausgebildet ist, dass
sein Durchmesser auf das Element hin abnimmt. Auf die-
se Weise wird durch die Vorwartsbewegung im Verlaufe
der Fugenrichtung die Fugenmasse zusétzlich in die Fu-
ge gepresst und ein Austreten der Fugenmasse nach
vorne verhindert.

[0009] Weiter ist es besonders bevorzugt, wenn die
der Fuge zugewandte Kante des Elements gerade zwi-
schen den Widerlagern verlauft. Damit kénnen diagonal
verlaufende Fugen erzeugt werden.

[0010] Zur Herstellung von gewdlbten Fugenist es be-
vorzugt, dass die der Fuge zugewandte Kante des Ele-
ments zur Fuge hin gewélbt konvex verlauft.

[0011] Die vorliegende Erfindung wird nun an Hand
des in den beigefligten Zeichnungen dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiels ndher erlautert. Es zeigt:

Figur 1 die Verwendung einer erfindungsgemaRlen
Vorrichtung zum Ziehen einer Fuge;

Figur 2 eine Detaildarstellung der Vorrichtung der
Figur 1;

die Figuren 2.1 bis 2.8 die verschiedenen Ansichten
und Schnitte der Figur 2;

Figur 3 eine weitere erfindungsgemaRe Vorrichtung,
bei der zusatzlich die Silikonreste entfernt werden
kénnen;

Figur 4 den Schnitt C-C der Figur 3;

Figuren 5 bis 10 eine weitere besonders bevorzugte
erfindungsgemaRe Vorrichtung, bei der die Wider-
lager zur Begrenzung der Fuge durch zwei parallel
zur Fuge verlaufende Kanten auf beiden Seiten der
Fuge gebildet sind;

Figur 11 eine weitere erfindungsgemaRe Vorrich-
tung, die besonders glinstig im Spritzgussverfahren
hergestellt werden kann;

Figur 12 eine weitere perspektivische Darstellung
der Vorrichtung der Figur 11 aus einer anderen Rich-
tung.

Figur 1 zeigt die Anwendung einer unten auch als
"Schablone" angesprochenen erfindungsgemafien
Vorrichtung 10 zur Herstellung einer Fuge aus einer
Fugenmasse 12. Die Vorrichtung wird dabei in Rich-
tung des Pfeils 14 entlang einer Fuge bewegt, die in
der Zeichnungsebene von links nach rechts verlauft.
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[0012] Die Vorrichtung 10 besteht aus einem im we-
sentlichen quaderférmigen Korper, dessen der Fuge zu-
gewandte Kante eine Ausnehmung aufweist, die parallel
zu der Kante verlauft, und einen etwa halbkreisférmig
nach innen gerichteten Querschnitt aufweist, der parallel
zur Fuge entgegen der Richtung des Pfeils 14 verringert
wird.

[0013] Raumdiagonal durch den Kérper 18 der Vor-
richtung 10 verlauft ein Kanal 20, der in einen Gummi-
schlauch 22 mindet, der zur Aufnahme der Spitze 24
einer ublichen Silikon- oder Acryl-Patrone 26 dient.
[0014] Wird nun Fugenmasse aus der Patrone 26 in
Ublicher Weise ausgepresst, so flielt diese in den Gum-
mischlauch 22 und von dort durch den Kanal 20 in den
kantenparallelen Hohlraum 16. An dessen Ende befindet
sich eine Kante 28 (in den Figuren 2 und 3 besser er-
kennbar), die die Oberflache der entstehenden Fuge
formt.

[0015] Figur 2 zeigt eine detailliertere Darstellung der
erfindungsgemaRen Vorrichtung 10. Hier ist die Abzieh-
kante 28 zur gleichzeitigen Glattung der Silikonfuge gut
zu sehen. Diese istim dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
nach aufen (auf die Fuge zu) gewdlbt. Sie dient der For-
mung der Fugenoberflache.

[0016] Die Figuren 2.1 bis 2.6 zeigen die verschiede-
nen Ansichten der in Figur 2 dargestellten Vorrichtung
aus samtlichen Richtungen. a bezeichnet dabei die je-
weilige Fugenbreite in der Ebene und in der Héhe. Die
Figur 2.7 zeigt den Schnitt A-A der Figur 2.1, die Figur
2.8 zeigt den Schnitt B-B der Figur 2.4. In dieser Darstel-
lung ist die Verringerung der Tiefe der Ausnehmung 16
deutlich erkennbar.

[0017] Die Figuren 3 und 4 zeigen eine weitere Aus-
fuhrungsform der vorliegenden Erfindung mit einer dia-
gonal verlaufenden Kante 28’.

[0018] Die Figuren 5 bis 10 zeigen dreidimensionale
Darstellungen einer weiteren erfindungsgemafen Vor-
richtung, die im Gegensatz zu der vorbeschriebenen Vor-
richtung auch bei Fugen anwendbar ist, die von nicht
rechtwinklig aufeinander stehenden Flachen begrenzt
werden, da die entsprechende Vorrichtung lediglich ent-
lang einer jeweiligen Kante 110 auf den die Fuge be-
grenzenden Flachen aufliegt. Weiter wird durch die Kan-
ten 110 eine klare Abgrenzung der Fuge erzeugt und die
neben den Kanten 110, namlich auRerhalb der Kanten
110 in Bewegungsrichtung am Ende der Vorrichtung an-
geordneten Abstreifer 130 mit einer jeweiligen Abstrei-
ferkante 131 kdnnen dann dennoch seitlich entlang der
Kanten 110 ausgetretenes Fugenmaterial entfernen, so
dass mit der bevorzugten Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemafien Vorrichtung auch dann saubere Fugen
hergestellt werden kénnen, wenn die zu verfugenden
Flachen nicht genau rechtwinklig aufeinander stehen
oder Unebenheiten aufweisen. Die Vorrichtung ist dabei
um eine raumdiagonale Flache spiegelsymmetrisch aus-
gebildet, wobei die eine raumdiagonale Halfte einen ge-
raden Fugenabschluss mit einer geraden Kante 128 auf-
weist, wahrend die andere raumdiagonale Halfte einen
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konvex gewolbten Abschluss fiir nach innen gewdlbte
Fugen miteiner kreissektorférmigen Kante 128’ aufweist.
Die Zufuihréffnung 20 fir die Zufihrung des Fugenmate-
rials erstreckt sich dabei ebenfalls raumdiagonal durch
die erfindungsgemafe Vorrichtung 100, so dass durch
umgekehrtes Aufstecken der Vorrichtung auf die Silikon-
oder Acrylspritze jeweils die entgegengesetzten Halften
der raumdiagonal spiegelbildlich aufgebauten Vorrich-
tung 100 aktiviert werden und entweder nach innen ge-
wolbte oder glatte Fugen hergestellt werden kdnnen.
[0019] Um die erfindungsgemaRe Vorrichtung 100’
noch besser in Spritzgussverfahren herstellen zu kén-
nen, ist die Ausflihrungsform gemag Figuren 11 und 12
entwickelt worden. Hierbei ist die Materialdicke der er-
findungsgemafen Vorrichtung nahezu tberall gleich, so
dass keine Materialanhdufungen entstehen, die beim
SpritzgieRen Probleme machen kénnten.

[0020] Die Ausfuhrungsform gemaR den Figuren 11
und 12 erfillt die Funktionen der Ausfiihrungsform der
Figuren 5 bis 10 durch entsprechende Kanten oder ein
entsprechendes der Fuge zugewandtes Element und soll
im Folgenden unter Verwendung eines eigenen Satzes
von Bezugszeichen noch einmal detailliert beschrieben
werden:

Figur 11 zeigt die Anwendung einer erfindungsge-
mafRen Vorrichtung 100’ zur Herstellung einer Fuge
aus einer Fugenmasse 12. Die Vorrichtung wird da-
bei in Richtung des Pfeils 16 entlang einer Fuge be-
wegt, die in der Zeichnungsebene von links unten
nach rechts oben verlduft.

[0021] Die Vorrichtung umfasst einen Ausnehmungen
oder Aussparungen aufweisenden Kérper 25, durch den
raumdiagonal ein Kanal 15 verlauft, welcher zur Aufnah-
me der Spritze 18 einer Ublichen Silikon- oder AcrylPat-
rone oder dergleichen 19 dient, und in einen zur Fuge
hin offenen, sich parallel zu dieser erstreckenden Kanal
14 bzw. 20 mindet, welcher an einem Ende durch ein
Element begrenzt ist, welches eine die Fuge formende
Kante oder Begrenzungsflache aufweist. Dieser Kanal
14 bzw. 20 gehort zu einem vor dem Element angeord-
neten, von dem Kérper 25 und den zu verfugenden Bau-
teilen umschlossenen Raum und wird wie bei der voran-
gehend beschriebenen Ausfiihrungsform durch Wider-
lagerkanten begrenzt, die parallel zur Fuge verlaufen.
[0022] Wird nun Fugenmasse 12 aus der Patrone 19
in Ublicher Weise ausgepresst, so fliet diese in den Ka-
nal 15 und von dort in den Kanal 14 bzw. 20 und damit
in den kantenparallelen Hohlraum, an dessen Ende sich
die angesprochene, in den Figuren mit 9 bzw. 24 be-
zeichnete Kante befindet, die die Oberflache der entste-
henden Fuge formt.

[0023] Unter Verwendung der in Figuren 11 und 12
eingetragenen Bezugszeichen kann die dargestellte
Ausfihrungsform einer Vorrichtung 100’ zur Herstellung
von Fugen zwischen im Winkel aufeinander stolenden
Bauteilen durch Entlangfiihren der Vorrichtung an den



5 EP 2 942 109 A1 6

Bauteilen in einer Richtung 16 und deren praktische Ver-
wendung weiter wie folgt beschrieben werden. Durch den
Kanal 15 des Korpers 25 der Vorrichtung wird Fugen-
masse zugefihrt, die in den zur Fuge hin offenen Kanal
14 bzw. Kanal 20 des Korpers und hieriiber in den Be-
reich, in dem die Fuge herzustellen ist, austritt.

[0024] Der Korper wird so zwischen den Bauteilen po-
sitioniert, dass entweder der Kanal 14 auf der einen Seite
des Korpers oder der Kanal 20 auf einer anderen Seite
des Korpers dem Winkelbereich zwischen den Bauteilen
zugewandt ist, je nachdem, welche Form die Fuge im
Querschnitt haben soll. Bei dem Ausfilihrungsbeispiel
lasst sich die Fuge mit einer dreieckigen Form oder al-
ternativ mit einer gewdlbt konvex verlaufenden Form her-
stellen, wofiir das die Fugenoberflache definierende und
glattende Teil entsprechend geformt ist, namlich das Teil
11 bzw. das Teil 23 des Korpers.

[0025] Wird nun Fugenmasse uber den Kanal 15 und
den Kanal 14 bzw. 20 zugefiihrt und gleichzeitig der Kor-
per 25 in der Richtung des Pfeils 16 bewegt, so wird mit
Hilfe des Teils 26 bzw. 27 die auRerhalb des Sollbereichs
fur die Fugenmasse liegende Fugenmasse mitgenom-
men und ggf. verteilt und in den Sollbereich fir die Fu-
genmasse gedriickt. Das Teil 9 bzw. 24 am Ende des
Kanals 14 bzw. 20 gibt der Fuge die richtige Form. Dabei
wird die Fuge mit Hilfe des Teils 11 bzw. 23 geglattet,
wobei dessen Kante 17 bzw. 3 die Oberflache der ent-
stehenden Fuge definiert und die richtige Form verleiht,
beim Ausfihrungsbeispiel geradlinig zwischen den Wi-
derlagern fir einen dreieckigen Fugenquerschnitt oder
zur Fuge hin gewdlbt konvex flr einen entsprechenden
Fugenquerschnitt.

[0026] Die Bezugszeichen 4, 5, 7, 8, 21, 22 sind Ele-
menten des Korpers zugeordnet, die eine Widerlager-
funktion und eventuell auch eine Abstreiferfunktion erful-
len und mit denen der Korper an die Oberflachen der
Bauteile angelehnt wird. Es resultiert so ein geschlosse-
ner, den Kanal 14 bzw. 20 umfassender Raum, um ein
seitliches Auslaufen der Fugenmasse zu verhindern.
Sollte trotzdem Fugenmasse auslaufen, so wird Uber-
flissige Fugenmasse durch ebenfalls eine Widerlager-
funktion und zusatzlich eine Abstreiferfunktion erfiillende
Elemente 6, 13, 1 und 2 entfernt, welche vorzugsweise
zumindest teilweise mit Abstreiferkanten ausgefihrt
sind.

[0027] SchlieBlich kénnen die von der Fuge aus be-
trachtet auRere Seite der Kanten 28, 128, 128’, 11, 23
oder/und die dul3eren Seiten der Kanten 110, 110’, 7, 8,
21, 22 der vorliegenden Erfindung vorzugsweise mit ei-
nem diinnen anfeuchtbaren Schwamm beschichtet sein,
durch den zusétzlich ein Herumkriechen der Fugenmas-
se um die Kanten und ein Festsetzen der Fugenmasse
auf der AuRenseite der Kanten verhindert werden kann.
[0028] Diese Erfindung kann in allen Bereichen einge-
setzt werden, wo Silikon, Acryl, Klebstoff verwendet wird,
vor allem in der Bau-, Metall-, Autoindustrie.

[0029] Jetzt aktuell verwendete Schablonen haben ei-
ne Menge Mangel:
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- Einen groRen Verlust von Material,

- Verschwendung von Zeit,

- Umweltverschmutzung,

- ungleichméaBige Dicke der Fugen,

- nur professionelle Mitarbeiter kbnnen mit diesen
Schablonen arbeiten.

[0030] Mit dieser Erfindung wird geldst:

- Materialausnutzung 99 %,

- Hochgeschwindigkeit der Arbeiten,

- es kann von Amateuren und Profis verwendet wer-
den,

- die Fugen sind gerade und gleich dick,

- groBe Einsparung der Materialien,

- Umweltschutz.

- Die Schablone ist sehr klein, Minimum 10 mm x 10
mm x 10 mm,

- Verschiedene Léange des Gummischlauchs, kommt
leicht an unzugéangliche Stellen,

- eine Schablone fiir alle Richtungen.

[0031] Die Systembedienung ist sehr einfach. Auf der
einen Seite wird die Schablone gehalten und auf der an-
deren eine Silikonspritze. Das Silikon lauft durch den
Gummischlauch und durch die Schablone in die konische
Offnung im unteren Bereich der Schablone.

[0032] Wenn zu sehen ist, dass das Silikon die koni-
sche Offnung ausgefiillt hat, wird die Schablone in die
gewulnschte Richtung bewegt.

[0033] Die Schablone muss nach vorne bewegt wer-
den, bevor das Material austritt, so bleibt die gewilinschte
Form erhalten.

[0034] Im Fall, dass das Material austritt, kann es mit
der Schablone entfernt werden.

[0035] Schablonen kénnen aus verschiedenen For-
men und verschiedenen Materialien sein.

[0036] Der Gummischlauch dreht sich um die eigene
Achse.
[0037] Der konische Abschnitt der Schablone ermdg-

licht die leichte Bewegung des Materials nach vorne in
die Richtung, in die sich die Schablone bewegt.

[0038] Schablonen kénnen sich von rechts nach links,
von links nach rechts, von unten nach oben, und von
oben nach unten bewegen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (10; 10’; 100; 100°) zur Herstellung von
Fugen zwischen im Winkel aufeinander stoflenden
Bauteilen durch Entlangfiihren der Vorrichtung an
den Bauteilen in einer Richtung (14), gekennzeich-
net durch einen Koérper (18; 18’; 118; 25), der ein
Element mit einer der Fuge zugewandten Kante (28;
128; 128’; 11; 23) zum Formen der Fuge, welches
an beiden Seiten von Widerlagern umgeben ist, um-
fasst, die sich jeweils auf einem der Bauteile abstut-
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zen, und einen Kanal (20) umfasst, der in einen in
der Richtung (14) vor dem Element angeordneten
Raum (16) miindet, der von dem Korper (18; 18’;
118; 25) und den Bauteilen umschlossen wird, und
dessen anderes Ende (22) zur Aufnahme einer An- 5
schlussvorrichtung eines Behalters (26) mit Fugen-
masse ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Korper (18) als Quader ausge- 170
bildetist, und die Widerlager durch zweibenachbarte
Flachen des Quaders gebildet sind.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Widerlager zwei parallel 15
zur Fuge verlaufende Kanten auf beiden Seiten der
Fuge oder/und zwei unter einem Winkel, vorzugs-
weise orthogonal zur Fuge verlaufende Kanten auf
beiden Seiten der Fuge umfassen.

20
Vorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass der Raum (16) ei-
nen diagonal angeschnittenen, runden, ovalen oder
mehreckigen, beispielsweise quadratischen Quer-
schnitt senkrecht zu der Richtung (14) aufweist. 25

Vorrichtung (10) nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Raum (16) zusatzlich der-
gestaltkonisch ausgebildetist, dass sein Durchmes-
ser auf das Element hin abnimmt. 30

Vorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die der Fuge zu-
gewandte Kante (28) des Elements gerade zwi-
schen den Widerlagern verlauft. 35

Vorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die der Fuge zu-
gewandte Kante (28) des Elements zur Fuge hin ge-
wolbt konvex verlauft. 40

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass

der Korper (25) derart elastisch verformbar ist, dass

die Widerlager sich an einen von einem Normwinkel 45
abweichenden Winkel zwischen den aufeinander
stoRenden Bauteilen anpassen kdénnen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche 1 bis 8, gekennzeichnet durch wenigstens 50
ein anfeuchtbares Schwammelement auf einer an
einer Widerlagerkante oder Widerlagerflache an-
grenzenden Auflenseite des Kdrpers.

55
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& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, Ubereinstimmendes
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ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT

UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 15 16 3528

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefiihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben tber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Européischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

05-10-2015

Im Recherchenbericht
angefihrtes Patentdokument

Datum der
Veroffentlichung

Mitglied(er) der
Patentfamilie

Datum der
Veréffentlichung

US 3559234 A 02-02-1971 BE 744120 Al 07-07-1970
DE 2000687 Al 19-11-1970
FR 2037036 Al 31-12-1970
GB 1255279 A 01-12-1971
JP 54840461 Bl 30-11-1973
NL 7000179 A 10-07-1970
us 3559234 A 02-02-1971

EP 1522654 A2 13-04-2005 DE 202004011933 Ul 18-11-2004
EP 1522654 A2 13-04-2005

DE 7812552 Ul 14-09-1978  KEINE

DE 202013003380 U1 31-05-2013  KEINE

US 5622728 A 22-04-1997  KEINE

Far n&here Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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