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(57) Hauptanspruch: Verfahren zum Herstellen einer aus
Faserplatten bestehenden Rickwand fir Mébel mit min-
destens einer beschichteten Sichtseite gekennzeichnet
durch folgende Verfahrensschritte:

— halbieren einer Faserplatte (2) mittels einer Mittelschnitt-
sage (6),

— vereinzeln der halbierten Faserplatte (2.1) und (2.2) fir
die Kantenbearbeitungsstation (7),

— beidseitiges Besdumen der Seitenkanten (10.1) und
(10.2),

— profilieren der Seitenkanten (10.1, 10.2) zur Herstellung
einer steckbaren Formschlussverbindung wenigstens
zweier Faserplatten (2.1) und (2.2),

— beschleunigen der Faserplatte (2.1) und (2.2) auf einer
Beschleunigungsrollbahn (11),

— wenden jeder zweiten halbierten Faserplatte (2.2) und
auflegen auf die erste halbierte Faserplatte (2.1) mittels ei-
nes Vakuumibersetzers.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen einer aus Faserplatten bestehenden Riick-
wand fur Mébel mit mindestens einer beschichteten
Sichtseite.

Stand der Technik

[0002] Zu den Faserplatten zdhlen alle unter Ver-
wendung lignocellulosischer Fasern hergestellte
Platten, zum Beispiel Hartfaserplatten oder mittel-
dichte Faserplatten (MDF). Solche Platten werden
zum Beispiel als Schrankrickwande verwendet. Der-
artige Faserplatten weisen dabei eine Starke von
etwa 2,5 mm auf. So ist beispielsweise aus dem
Stand der Technik bekannt, Schrankriickwande aus
einzelnen Faserplatten aufzubauen, die durch sepa-
rate Verbindungselemente miteinander verbunden
und fixiert wurden. So wird in der DE 838 361 C vor-
geschlagen, eine Ruckwand aus der die miteinander
zu verbindenden Faserplattenteile herzustellen, die
zunachst mit einer Nuten zu versehen sind, wobei die
Nuten dann von einem Klebeband tiberdeckt werden.
Dieses Verfahren ist fir die Herstellung von Mébel-
rickwanden ungeeignet. Es kann nicht fir Platten mit
mindestens einer Sichtseite angewendet werden, da
bei. Durchfihrung dieses Verfahrens beide Oberfla-
chen der Platte bearbeitet werden.

[0003] Zu dem ist aus dem Stand der Technik ein
Holzwandteil gemaR der DE 200 09 333 U1 bekannt,
dessen Holzwandteile mittels einer Nut-Feder-Ver-
bindung verbindbar sind, wobei in der Verbindung ein
Stabilisierungselement vorhanden ist. Gemafl der
DE 696 05 621 T2 wird ein vorgefertigter Schrank be-
schrieben, der eine faltbare, aus einem Stiick gefer-
tigte Rickwand umfasst. Weiter wird zum Stand der
Technik noch auf die DE 198 35 168 C1 verwiesen,
die eine Maschinen mit mehreren Stationen zum Be-
arbeitung von plattenférmigen Werkstlcken zeigt.

[0004] Ein anderes Verfahren wird in der DE 44 18
274 beschrieben, das zum Herstellung von faltbaren
Ruckwanden fur Mdbel, also fir Faserplatten mit min-
destens einer Sichtseite, geeignet ist. Bei diesem
Verfahren wird zunachst eine die Faserplattenflache
teilende Nut in die Rickseite gefrast, in die ein Kleber
aufgetragen wird, wobei dann durch Bearbeiten der
Sichtseite der Boden der Nut durchtrennt wird. Die
durch den Kleber verbundenen Plattenteile werden
dann gefaltet, so dass die Sichtseiten zueinander ge-
kehrt sind. Dieses Verfahren ist sehr aufwendig in der
Durchfuihrung. Das Bearbeiten der Faserplatten auf
der Sichtseite — ohne Beschadigung der Nut mit dem
Kleber — ist kaum madglich, ohne dass es zu Schaden
auf der Sichtseite der Faserplatte oder am Kleber
kommt. Das Falten der Faserplattenteile nach Auf-
bringen des Klebers und Frasen der zweiten Nut fuhrt
haufig schon zu Schaden am Kleber. Ein ordnungs-
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gemales Auffalten der Faserplattenteile ist dann
nicht mehr mdéglich.

[0005] Auferdem wird es bei diesem Verfahren mit
einem aufzutragenden Kleber als Nachteil angese-
hen, dass die Fertigungsgeschwindigkeit abhangig
ist von der Aushartzeit des aufgebrachten Klebers.

[0006] Als Nachteilig wird es hierbei auch angese-
hen, dass der die Plattenelemente verbindende Kle-
bestreifen insbesondere im Fugenbereich zur Sicht-
flache der verbindenden Plattenelemente sichtbar
verbleibt, weil insbesondere die Schwenkachse, die
durch den Klebestreifen gebildet wird, auf der Sicht-
seite der Plattenelemente zu liegen kommt. Nachtei-
lig ist hierbei, dass bei dieser Ausfiuihrungsform der
die Plattenelemente verbindende Klebestreifen eine
Transparentwirkung aufweist, so dass Lichteinwir-
kungen durch den Klebestreifen auf der Sichtseite
der Plattenelemente wahrnehmbar sind.

Aufgabenstellung

[0007] Es ist daher die Aufgabe der Erfindung, ein
Verfahren zum Herstellen einer aus Faserplatten be-
stehenden Rickwand fur Mébel bereit zu stellen, das
einerseits ein kleberloses Verbinden von Faserplat-
ten an der Schrankriickwand erméglicht, wobei ande-
rerseits eine Verbindung zwischen den Faserplatten
bereit gestellt werden soll, die die aufgefihrten Nach-
teile Uberwindet.

[0008] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit
den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst.

[0009] Um beispielsweise eine von ihrem Maf} auf
eine Schrankwand bestimmte Rickwandflache fir
die anschlielende Montage bereitzustellen, wird zu-
nachst eine groflflachige Faserplatte mittels einer
Mittelschnittsdge halbiert. Ist die Faserplatte halbiert,
so wird in der Anlage gemal® dem Verfahren zu-
nachst eine Vereinzelung vorgenommen, die folgen-
de Verfahrenszwischenschritte umfasst:

Hierbei wird zunachst in Férderrichtung die rechte
halbierte Faserplatte in eine Kantenbearbeitungsma-
schine eingefahren. In dieser Kantenbearbeitungs-
maschine wird die halbierte Faserplatte zunachst
beidseitig besdumt, wobei dann eine Profilierungsfra-
se die Seitenkante derart bearbeitet, dass sie geeig-
net ist fur eine steckbare Formschlussverbindung zu
einer angrenzenden korrespondierenden zweiten Fa-
serplatte. Hat die erste halbierte Faserplatte die Be-
arbeitungsstation verlassen, riickt die halbierte zwei-
te Faserplatte nach, wobei dann mittels eines Ver-
schiebemechanismus die zweite halbierte Faserplat-
te in die Férderfahrbahn der ersten halbierten Faser-
platte verschoben wird. Eine entsprechende Bearbei-
tung der zweiten halbierten Faserplatte erfolgt dann,
wie beschrieben fur die erste, in der Kantenbearbei-
tungsstation.
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[0010] Die bearbeiteten halbierten Faserplatten ver-
lassen dann jeweils die Kantenbearbeitungsstation
Uber eine Beschleunigungsrollbahn. Dann erfolgt in
einer weiteren Station ein Wenden, wo entsprechend
die Ausrichtung der Sichtseiten bzw. der nicht be-
schichteten Riickseite vorgenommen wird, damit fir
den Versand entsprechend die Sichtseiten beim Auf-
einanderlegen zur Anlage kommen, was durch einen
Vakuumsetzer erfolgt.

[0011] Dabei ist es von besonderem Vorteil, dass in
der Bearbeitungsstation wahlweise eine einseitige
Kantenprofilierung bzw. eine zweiseitige Kantenprofi-
lierung moglich ist. Es kann also beidseits eine kle-
berlose Formschlussverbindung an den halbierten
Faserplatten vorgenommen werden, wenn eine
Ruckwandsektion aus drei Hartfaserplatten oder vier
Faserplatten gebildet wird. Es versteht sich von
selbst, dass, wenn beispielsweise drei Faserplatten
eine Ruckwandsektion bilden, nur das Mittelteil eine
beidseitige Kantenprofilierung aufweisen muss.

[0012] Um insbesondere die kleberfreie steckbare
Verbindung von fur Schrankwande zu verwendenden
Hartfaserplatten zu ermoglichen, wird nach der Erfin-
dung vorgeschlagen, dass eine Seitenkante der Fa-
serplatte mit einer Federprofilierung versehen wird
und wobei die korrespondierende Seitenkante der
angrenzenden Faserplatte mit einer Nutprofilierung
versehen wird. Aufgrund dieser Ausbildung wird er-
reicht, dass ein einfaches kleberloses Zusammenste-
cken einzelner Plattensegmenten Uber die gesamte
Kantenlange des Formschlusses mdglich ist. Somit
wird ebenfalls in vorteilhafter Weise erreicht, dass
insbesondere die beschichtete Seite infolge der
Formschlussverbindung derart zusammengefligt
werden kann, dass zwar noch die Andeutung eines
Uberganges erkennbar ist, jedoch die Flache eine
geschlossene Einheit einnimmt, als ware es dem An-
schein nach ein Flachenelement.

[0013] Zum anderen kann die Aufgabe dadurch ge-
I6st, dass eine Formschlussverbindung fir eine aus
wenigsten zwei Faserplatten bestehende Rickwand
fur Mobel mit mindestens einer beschichteten Sicht-
seite bereitgestellt wird, bei der eine Seitenkante ei-
ner Faserplatte die Profilierung einer Feder und die
andere korrespondierende Seitenkante einer zweiten
Faserplatte die Profilierung einer Nut aufweist. Dabei
ist die Feder bzw. die Nut in ihrer Lange bzw. in ihrer
Tiefe derart bemessen, dass die Kanten des Feder-
ansatzes im gesteckten Zustand mit den freien
Schenkeln der Nut zur Anlage kommen. Also eine To-
leranz bei der Bemessung der Feder bzw. der Nut
vorhanden ist, damit sichergestellt ist, dass die Kante
des Federansatzes sowie die Stirnseite des freien
Schenkels eine Stossverbindung eingehen, wenn die
Faserplatten zusammengefiigt werden.

[0014] Dabei kann nach einer besonderen Ausfih-
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rung der Erfindung eine der Kanten gegeniber der
anderen Kante zurlickspringen. Hierbei kénnen ge-
gebenenfalls die Kanten mit einem Hinterschnitt ver-
sehen sein. Der Hinterschnitt selbst kann hierbei vor-
zugsweise einen Winkel bis zu 65° einnehmen. Auf-
grund dieser Ausbildung wird erreicht, dass infolge
des Hinterschnitts im Bereich des Federansatzes
eine Art Verzahnung in der Flache mit dem nutférmi-
gen Gegenstiick erreicht wird. Dadurch wird auch in
der Flache ein nicht mehr wahrnehmbarer Ubergang
zwischen den zusammengefiigten Faserplatten ge-
schaffen, der vdllig lichtundurchlassig ist. Dabei
nimmt der Hinterschnitt vorzugsweise einen. Winkel
von bis zu 65° ein. Um insbesondere neben der
Nut-Federverbindung die Verzahnungsverbindung zu
unterstiitzen, ist eine der Kanten um einen Betrag ge-
genuber der anderen Kante versetzt angeordnet. So-
mit ergibt sich auch eine quasi Formschlussverbin-
dung in der Flache der zueinander stehenden Faser-
platten. In zweckmaRiger Weise sind die die Nuten
bildenden freien Schenkel stirnseitig angefasst. Da-
bei nimmt der Faserschnitt vorzugsweise ebenfalls
einen Winkel bis zu 65° ein, so dass eine Korrespon-
denz geschaffen wird zu dem Hinterschnitt der Kan-
ten des Federansatzes. Um insbesondere die in der
Flache wirkende Verzahnung zu erreichen, ist der
eine freie Schenkel der Nut um einen Betrag kiirzer
ausgebildet, als der andere Schenkel.

Ausfihrungsbeispiel

[0015] Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird
anhand der nachstehenden Eig. 1 bis Fig. 4 naher
erlautert; dabei zeigen:

[0016] Fig. 1: Eine Draufsicht auf eine Vorrichtung
zur Durchfiihrung des Verfahrens zum Herstellen ei-
ner aus Faserplatten bestehenden Rickwand flir M6-
bel, gemaR der Erfindung;

[0017] Eig. 2: Unterschiedliche Seitenansichten von
Variationen von Faserplattenriickwanden;

[0018] Fig. 3: Eine besondere Ausfiihrungsform ge-
maf der Erfindung in geschnittener Seitenansicht ei-
ner Federfrasung an einer Faserplatte; und

[0019] Fig. 4: Eine entsprechend korrespondieren-
de Nutfrdsung an einer Seitenkante einer Faserplat-
te.

[0020] Die Fig. 1 zeigt in der Draufsicht eine Vor-
richtung bzw. Anlage 1 mittels der Faserplatten 2 her-
gestellt werden kénnen, die insbesondere zur Ver-
wendung fiur Mébelrickwande Verwendung finden.
Die Faserplatte 2 umfasst dabei eine mit einem nicht
naher dargestellten Dekor beschichtete Sichtseite
3.1 und eine unbeschichtete Ruckseite 3.2. Gemal
der in der Fig. 1 eingezeichneten Pfeilrichtung erfolgt
einerseits die Férderung bzw. die Bearbeitung der
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Faserplatten 2. Es versteht sich von selbst dass die
in der Fig. 1 dargestellten versetzt angeordneten An-
lagenteile hintereinander angeordnet sind zur Bil-
dung einer geraden Foérderlinie.

[0021] Wie zu erkennen ist, wird zunachst auf einen
Tisch 4 durch einen Stapler 5 eine Palette mit Faser-
platten 2 aufgesetzt, wobei von diesem Faserplat-
ten-Stapel entsprechend sich die Beschickung der
Anlage 1 gemal dem Pfeil vollzieht. Somit wird —
nach dem ein Stapel auf dem Tisch 4 aufliegt — der
Stapel vereinzelt. Hierbei wird die einzelne Faserplat-
te 2 auf den Forderweg 5.1 aufgelegt, wobei im Be-
reich des Forderweges 5.1 ein halbieren der Faser-
platte 2 mittels einer Mittelsage 6 erfolgt. Die geteilte
Faserplatte 2 teilt sich dann in eine linke Faserplatte
2.1 und in eine rechte Faserplatte 2.2 auf, wobei, wie
aus der Fig. 1 aus der Draufsicht zu erkennen ist, die
rechte Faserplatte 2.2 weiter gefordert wird, bis sie in
eine Kantenbearbeitungsstation 7 gelangt. In der
Kantenbearbeitungsstation 7 sind beidseitig Frasen
8.1, 8.2 und Sagen 9.1, 9.2 angeordnet, die insbe-
sondere die Kantenbearbeitung vornehmen. Dabei
erfolgt in der Kantenbearbeitungsstation 7 zunachst
ein beidseitiges Besdumen der Seitenkanten 10.1
und 10.2 vorgenommen, wobei nach dem Besdumen
zur Herstellung einer steckbaren Formschlussverbin-
dung, wie sie sich in der Eig. 2 darstellt, das Profilie-
ren der Seitenkanten 10.1 bzw. 10.2 erfolgt.

[0022] Nach der Bearbeitung der Seitenkante 10.1
und 10.2 der einzelnen Faserplatte 2.1 und 2.2 gelan-
gen die Faserplatten 2.1 und 2.2 auf eine Beschleu-
nigungsrollbahn 11, wobei sie dann auf eine Wen-
destation 12 gelangen. Die Wendestation 12 wendet
dabei jeweils nur die nachlaufende Faserplatte 2.2,
um auf diese Weise die entsprechende Sichtseite
3.1/Rickseite 3.2 derart auszurichten, dass in einer
Zusammenlegestation 13  jeweils  Sichtseite
3.1/Ruckseite 3.2 zur Anlage kommen, um auf diese
Weise dann die bearbeiteten Faserplatten 2.1 und
2.2 derart aufeinander legen zu kénnen, dass bei-
spielsweise die Sichtseiten 3.1 nach innen liegen.
Dies hat insbesondere den Vorteil, dass die Sichtsei-
ten 3.1 fur den Versand unbeschadigt bleiben. Die
Zusammenlegestation 13 — in Verbindung mit der
Wendestation 12 — ist dabei als parallel angeordnete
Rollenforderer 14.1 und 14.2 ausgebildet, wobei in
der vorgeschalteten Wendestation 12 zwischen den
Rollen Schwenkbugel oder Schwenkstangen 15 vor-
gesehen sind, die aus der Foérderebene heraus-
schwenken um die Faserplatte 2.2 zu wenden und
auf den Rollenférderer 14.2 abzulegen. Die gewen-
dete Faserplatte 2.2 wird dann auf dem Rollenférde-
rer 14.2 zur Zusammenlegestation 13 verbracht, wo
mittels einer Briicke 16, die mit Sauggreifern 17 aus-
gestattet ist, das Aufeinanderlegen von Faserplatte
2.1 und Faserplatte 2.2 erfolgt.

[0023] Der Zusammenlegestation 13 ist eine soge-
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nannte Entnahmestation 18 nachgeschaltet, wo dann
die versandfertigen Platten wieder fir die Staplerent-
nahme vorgehalten werden. Gemal dem Verfahren
bzw. auch gemaR der Vorrichtung 1 wird es ermdg-
licht, dass in der Bearbeitungsstation 7 wahlweise
eine einseitige Kantenprofilierung bzw. eine zweisei-
tige Kantenprofilierung moglich ist. Dabei wird eine
Seitenkante 10.1 der Faserplatte 2.1 bzw. 2.2 mit ei-
ner Federprofilierung 19 versehen, und wobei die ge-
genuberliegende Seitenkante 10.2 der Faserplatte
2.1 bzw. 2.2 mit einer Nutprofilierung 20 versehen
wird. Es versteht sich von selbst, dass wenn bei-
spielsweise eine Schrankriickwand bestuckt werden,
die hinsichtlich ihrer Erstreckung mit zwei Faserplat-
ten 2.1 und 2.2 auskommt, bedarf es nur der Profilie-
rung einer Seitenkante, also einer Nut 21 auf der ei-
nen Faserplatte 2.1 und einer Feder 22 auf der ent-
sprechend korrespondierenden Seitenkante der an-
deren Faserplatte 2.2. Stellt sich jedoch die Rick-
wand entsprechend gréfier dar, und es bedarf bei-
spielsweise drei Faserplatten, so ist insbesondere
das Mittelteil 23 jeweils beidseitig mit einer Profilie-
rung zu versehen. Entsprechendes gilt dann auch fiir
vier Faserplatten, wobei insbesondere die zwei Mitt-
leren entsprechend mit beiseitigen Profilierungen
ausgestattet sind, dargestellt in der Eig. 2.

[0024] Die Fig. 3 und Fig. 4 zeigen insbesondere
eine weitergebildete Ausflihrungsform einer steckba-
ren Formschlussverbindung in vergrof3erter Form,
wobei eine Seitenkante 10.1 einer Faserplatte 2 die
Profilierung einer Feder 22 und die andere korres-
pondierende Seitenkante 10.2 einer zweiten Faser-
platte 2 die Profilierung einer Nut 21 aufweist. Wie
aus der Fig. 3 zu erkennen ist, sind die zurticksprin-
genden Kanten 24.1 und 24.2 des Federansatzes 25
mit einem Hinterschnitt 26.1 und 26.2 versehen. Der
Hinterschnitt 26.1 bzw. 26.2 nimmt dabei vorzugswei-
se einen Winkel von 65° ein. Wie aus der Eiq. 3 deut-
lich zu erkennen ist, ist dabei eine der Kanten 24.1
um einen Betrag gegeniber der anderen Kante 24.2
versetzt angeordnet. Das heil’t, die eine springt ge-
genuber der anderen vor. Entsprechend ist auch das
Nutprofil 20 ausgebildet, welches zu dem Federprofil
19 korrespondierend ausgebildet ist. Dabei sind die
die Nut 21 bildenden freien Schenkel 27.1 und 27.2
stirnseitig angefasst, wobei der Fasenschnitt eben-
falls vorzugsweise einen Winkel bis zu 65° einnimmt.
Dabei ist, um insbesondere den Formschluss in sei-
ner Verzahnung zu vervollstandigen, der eine freie
Schenkel 27.1 der Nut 21 um einen Betrag kurzer
ausgebildet, als der andere Schenkel 27.2. Es ver-
steht sich nun von selbst, dass wenn die Feder 22 in
die Nut 21 eingefigt wird, die entsprechenden
Schenkel 27.1 und 27.2 mit ihrer Anfassung in den
Hinterschnitt 26.1 und 26.2 des Federansatzes 25
greifen, so dass selbst im Kantenbereich sich eine
Uberlappung in der Flache ergibt, was zu einer nicht
mehr wahrnehmbaren Langsverbindung der zuein-
ander stehenden Faserplatten 2.1 und 2.2 fihrt.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer aus Faserplat-
ten bestehenden Rickwand fur Mdbel mit mindes-
tens einer beschichteten Sichtseite gekennzeichnet
durch folgende Verfahrensschritte:

— halbieren einer Faserplatte (2) mittels einer Mittel-
schnittsage (6),

—vereinzeln der halbierten Faserplatte (2.1) und (2.2)
fur die Kantenbearbeitungsstation (7),

— beidseitiges Besdumen der Seitenkanten (10.1)
und (10.2),

— profilieren der Seitenkanten (10.1, 10.2) zur Her-
stellung einer steckbaren Formschlussverbindung
wenigstens zweier Faserplatten (2.1) und (2.2),

— beschleunigen der Faserplatte (2.1) und (2.2) auf
einer Beschleunigungsrollbahn (11),

— wenden jeder zweiten halbierten Faserplatte (2.2)
und auflegen auf die erste halbierte Faserplatte (2.1)
mittels eines Vakuumibersetzers.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der Bearbeitungsstation (7) wahl-
weise eine einseitige Kantenprofilierung bzw. eine
zweiseitige Kantenprofilierung maoglich ist.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Seitenkante (10.1) der Faserplat-
te (2.1) mit einer Federprofilierung (19) versehen
wird, und wobei die gegentberliegende Seitenkante
(10.2) der Faserplatte (2.1) mit einer Nutprofilierung
(20) versehen wird.

4. Formschlussverbindung fiir eine aus wenigs-
tens zwei Faserplatten bestehende Rickwand fir
Mébel mit mindestens einer beschichteten Sichtseite,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Seitenkante
(10.1) einer Faserplatte (2.1) die Profilierung einer
Feder (22) und die andere korrespondierende Sei-
tenkante (10.2) einer zweiten Faserplatte (2.2) die
Profilierung einer Nut (21) aufweist.

5. Formschlussverbindung nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Feder (22) bzw. die
Nut (21) in ihrer Ladnge bzw. in ihrer Tiefe derart be-
messen ist, dass die Kanten (24.1) und (24.2) des
Federansatzes (25) im gesteckten Zustand mit den
freien Schenkeln (27.1) und (27.2) zur Anlage kom-
men.

6. Formschlussverbindung nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass eine der Kanten (24.1)
gegeniber der anderen Kante (24.2) zurtickspringt.

7. Formschlussverbindung nach Anspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kanten (24.1, 24.2)
mit einem Hinterschnitt (26.1) und (26.2) versehen
sind.

8. Formschlussverbindung nach Anspruch 6, da-
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durch gekennzeichnet, dass der Hinterschnitt (26.1,
26.2) vorzugsweise einen Winkel bis zu 65° ein-
nimmt.

9. Formschlussverbindung nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kante (24.1) um ei-
nen Betrag gegenlber der anderen Kante (24.2) ver-
setzt angeordnet ist.

10. Formschlussverbindung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die die Nut (21) bil-
denden freien Schenkel (27.1) und (27.2) stirnseitig
angefasst sind.

11. Formschlussverbindung nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet. dass der Fasenschnitt vor-
zugsweise ebenfalls einen Winkel bis zu 65° ein-
nimmt.

12. Formschlussverbindung nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, dass der eine freie Schen-
kel (27.1) um einen Betrag kirzer ausgebildet ist als
der andere Schenkel (27.2).

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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Fig, 2
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