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Randbereiche (4, 5) eines oder mehrerer
Metallblechprofile (1, 2), insbesondere zur Hersteliung
eines Hohlkammerprofils, wobei die Verbindung mittels
wenigstens einer mechanischen Verzahnung erfolgt, wird
der eine Randbereich mit wenigstens einem Zahn (6)
versehen und im anderen Randbereich jeweils eine zum
Umriss des Zahnes komplementéire Ausnehmung (7)
ausgebildet, jeder Zahn bezuglich seiner zugeordneten
Ausnehmung ausgerichtet und anschlieRend senkrecht
zur Ebene der Randbereiche in dieselbe eingesetzt.
Nach der Verbindung der Randbereiche wird einer
derselben oder der Randbereich eines weiteren
Bauteiles umgefalzt und zumindest teilweise Uber jeden
Zahn gelegt. Bei einem weiteren derartigen Verfahren
werden wird jeder Zahn bezlglich seiner zugeordneten
Ausnehmung mit UbermaB ausgebildet und das
Einsetzen des Zahnes in seine Ausnehmung durch
senkrecht zur Ebene der Randbereiche gerichtete
Druckausibung durchgefihrt, wobei die Kaltverformung
gleichzeitig in einem Arbeitsgang durch diese
Druckauslbung sowie unmittelbar an der Stoffuge
durchgefiihrt wird.

DVR 0078018




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 406 235 B

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Verbindung der Randbereiche eines oder mehrerer
dunnwandiger Bauteile aus plastischem Material, wie eines oder mehrerer Metallblechprofile,
insbesondere zur Herstellung eines Hohlkammerprofils, bei welchem Verfahren die Verbindung
mittels wenigstens einer mechanischen Verzahnung erfolgt, wobei der eine Randbereich mit
wenigstens einem Zahn versehen wird und im anderen Randbereich jeweils eine zum Umriss des
Zahnes komplementire Ausnehmung ausgebildet wird und wobei zur Verbindung der
Randbereiche jeder Zahn bezuglich seiner zugeordneten Ausnehmung ausgerichtet und
anschlieBend senkrecht zur Ebene der Randbereiche in dieselbe eingesetzt wird.

Weiters betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Verbindung der Randbereiche eines oder
mehrerer dunnwandiger Bauteile aus plastischem Material, wie eines oder mehrerer
Metallblechprofile, insbesondere zur Herstellung eines Hohlkammerprofils, bei weichem Verfahren
die Verbindung mittels wenigstens einer mechanischen Verzahnung erfolgt, wobei der eine
Randbereich mit wenigstens einem Zahn versehen wird und im anderen Randbereich jeweils eine
zum Umriss des Zahnes komplement4re Ausnehmung ausgebildet wird und wobei zur Verbindung
der Randbereiche jeder Zahn beziglich seiner zugeordneten Ausnehmung ausgerichtet und
anschlieRend senkrecht zur Ebene der Randbereiche in dieselbe eingesetzt wird und die
Randbereiche im Bereich der StoRfuge zwischen jedem Zahn und jeder Ausnehmung kaltverformt
werden.

Bislang werden fur Konstruktionsteile, bei denen es auf hohe Torsionssteifigkeit ankommt,
sogenannte Hohlkammerprofile verwendet, wie Formrohre aus Metall, die Ublicherweise in einem
Endlosverfahren, wie Ziehen, Pressen, Stranggiefen, Extrudieren od. dgl. oder aus
Bandmaterialien durch Einrollen oder Abkanten sowie anschlieBendes Verschweilen oder
Verkleben der Randbereiche hergestellt werden. Soiche Verfahren haben den Nachteil, dass zur
Herstellung von Hohlkammerprofilen unterschiedlicher Querschnitte jeweils entsprechende
Werkzeuge oder Maschinen oder eine zeitraubende Umrlstung derselben erforderlich sind.
Anderseits bestehen bei bestehenden Werkzeugen und Maschinen konstruktive Beschrankungen
bei der Wahl der Querschnitte. Dies bedeutet bei kleinen Stiickzahlen einen ibermaRigen Zeit- und
Arbeitsaufwand und daher geringe Wirtschaftlichkeit. Meist ist auch eine Nachbehandiung der
hergesteliten Erzeugnisse erforderlich, z.B. die Nachbearbeitung von Schweilstellen, die bei der
Verarbeitung vorbehandelter Materialien, wie beschichteten Blechen, zu weiteren Problemen filhrt,
wenn die Erzeugnisse ein ansprechendes optisches Erscheinungsbild bieten sollen.

Weiters sind Verfahren zur Herstellung von Hohlkammerprofilen bekannt, bei denen die
Randbereiche mittels Falzen verbunden werden. Diese Verfahren weisen den Nachteil auf, dass
die Verbindung lediglich reibungsschlissig ist und die Hohlkammerprofile daher nur eine geringe
Torsionssteifigkeit aufweisen.

Ein derartiges Verfahren ist z. B. der DE 40 07 161 A1 entnehmbar. Diese Druckschrift betrifft
ein Verfahren zum Verbinden der Randbereiche zweier plattenformiger Bauteile in mindestens
zwei Arbeitsschritten, namlich dem formschlissigen Ineinanderfugen der Bauteile und einer
nachfolgenden Kaltverformung zumindest eines der Bauteile langs der StoRfuge.

Die GB 2 244 015 A bezieht sich auf die Verbindung zweier Randbereiche, wobei eine
Kaltverformung an der StoRfuge mit Hilfe eines Domes und einer Walze vorgesehen ist, um
Spalten an der StoRfuge zu schliefen.

Die US 518 767 A zeigt ein Verfahren, bei dem Zahne aus der Ebene eines dunnwandigen
Bauteiles heausgebogen und anschlieBend in Ausnehmungen an einem weiteren Randbereich
verhakt werden.

Die DE 1 263 668 beschreibt ein Verfahren zur Herstellung eines Hohlprofils, bei dem ein
Randbereich gestaucht wird, aber weder Ausnehmungen, noch in diese eingesetzte Zahne
vorgesehen sind.

In der DE 95 361 C ist ein Verfahren zur Verbindung der Randbereiche eines dunnwandigen
Bauteiles gezeigt, bei dem Zahne in der Ebene des Bauteiles in ihre zugeordneten Ausnehmungen
eingesetzt und in dieser Ebene verformt werden.

Ziel der Erfindung ist die Beseitigung der vorstehend angefiihrten Nachteile und die Schaffung
eines Verfahrens zur Verbindung der Randbereiche zweier dunnwandiger Bauteile, wie
Metallblechen, insbesondere zur Herstellung von Hohlkammerprofilen, wobei mit geringem Zeit-
und Arbeitsaufwand eine hohe Torsionssteifigkeit der Verbindung bzw. des Hohlkammerprofils
erzielt wird. AuBerdem sollen mit dem Verfahren ohne groRen Aufwand Hohlkammerprofile der
verschiedensten Querschnitte hergestellt werden konnen und eine Nachbehandlung der
Verbindungsstellen entbehrlich sein.
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Dieses Ziel wird einerseits mit einem Verfahren der eingangs an erster Stelle dargelegten Art
dadurch erreicht, dass erfindungsgemaR nach der Verbindung der Randbereiche einer derselben
oder der Randbereich eines weiteren dinnwandigen Bauteiles umgefaizt und zumindest teilweise
uber jeden vorzugsweise mit UbermaR bezuglich seiner zugeordneten Ausnehmung ausgebildeten
Zahn gelegt wird.

Anderseits wird das gesteckte Ziel mit einem Verfahren der eingangs an zweiter Stelle
genannten Art dadurch erreicht, dass erfindungsgemaR jeder Zahn bezlglich seiner zugeordneten
Ausnehmung mit Ubermaf ausgebildet wird, dass das Einsetzen des Zahnes in seine zugeordnete
Ausnehmung durch senkrecht zur Ebene der Randbereiche gerichtete Druckausibung
durchgefuhrt wird und dass die Kaltverformung gleichzeitig in einem Arbeitsgang durch diese
Druckauslibung sowie unmittelbar an der Stoffuge durchgefihrt wird.

Auf diese Weise schafft die Erfindung ein Verfahren, bei dem die Verbindung zweier oder
mehrerer Bauteile mit einer nachfolgenden mechanische Sicherung der Verbindung gegen Losen
erfolgt, und weiters ein Verfahren, bei dem die Verbindung mit einer Kaltverformung der Bauteile
unmittelbar an der StoRfuge in einem Arbeitsgang erfoligt.

Die Verfahren erméglichen nicht nur wegen der form- und reibungsschlussigen Verbindung die
Herstellung &uerst torsionssteifer Hohlkammerprofile, sondern auch eine praktisch unbegrenzte
Querschnittswahl derselben. Weiters kann in der Regel die Verbindung auf derselben
Abkantmaschine durchgefuhrt werden, auf der dem Ausgangsmaterial der jeweils erwiinschte
Querschnitt gegeben wird, sodass weitere Werkzeuge oder Maschinen unnotig sind. Ein weiterer
Vorteil liegt darin, dass wegen der bloR mechanischen Verbindung Nachbearbeitungen der
hergesteliten Erzeugnisse entbehrlich sind und die Erzeugnisse ein optisch ansprechendes
Erscheinungsbild zeigen. Dies ist insbesondere bei der Verarbeitung beschichteter Bleche von
Bedeutung. Ferner konnen Bauteile aus verschiedenen Materialien und mit verschiedenen
Wandstarken miteinander verbunden werden.

in vorteilhafter Weiterbildung des ersten Verfahrens kann der umgefaizte Randbereich vor
seinem Umfalzen zusatzlich umgefalzt werden, wodurch sich ein besonders steifer Rand der
verbundenen Bauteile ergibt.

Dabei kann der umgefalzte Randbereich auf jeden Zahn aufgepresst werden, wodurch eine
erhodhte Sicherheit der Verbindung erzielt wird.

Von Vorfeil ist, wenn vor der Verbindung der Randbereiche einer derselben um einen stumpfen
Winkel umgebogen und gleichzeitig mit der Verbindung der Randbereiche umgefalzt wird, weil dies
herstellungsmaRige Vereinfachungen, namiich die Fertigung auf einer Abkantpresse mit sich
bringt.

Die Erfindung wird im folgenden anhand bevorzugter Ausfluhrungsbeispiele der
erfindungsgemaRl hergesteliten Erzeugnisse naher erlautert, die in den Zeichnungen schematisch
dargestellt sind; es zeigen Fig. 1 eine schaubildliche Ansicht zweier Bauteile vor ihrer Verbindung.
Fig. 2 eine schaubildliche Ansicht dieser Bauteile nach ihrer Verbindung bzw. des hergesteliten
Hohlkammerprofils, Fig. 3 in der oberen Bildhalfte einen teilweisen Langsschnitt durch die
Randbereiche der in Fig. 1 gezeigten Bauteile und in der unteren Bildhélfte einen teilweisen
Langsschnitt durch den Rand des Hohlkammerprofils gema® Fig. 2, Fig. 4 in schaubildlicher
Ansicht zwei anders gestaltete Bauteile vor ihrer Verbindung, Fig. 5 in schaubildlicher Ansicht das
mit denselben hergestellte Hohlkammerprofil. Fig. 6 in der oberen Bildhalfte einen teilweisen
Langsschnitt durch die Randbereiche der in Fig. 4 gezeigten Bauteile und in der unteren Bildhalfte
einen teilweisen Langsschnitt durch den Rand des Hohlkammerprofils gemaR Fig. 5, Fig. 7 in
schaubildlicher Ansicht zwei weitere anders gestaltete Bauteile vor ihrer Verbindung, Fig. 8 in
schaubildlicher Ansicht das mit denselben hergestelite Hohlkammerprofil, Fig. 9 in der oberen
Bildhalfte einen teilweisen Langsschnitt durch die Randbereiche der in Fig. 7 gezeigten Bauteile
und in der unteren Bildhalfte einen teilweisen Langsschnitt durch den Rand des Hohlkammerprofils
gemaR Fig. 8, Fig. 10 bis 12 Draufsichten auf verschiedene Zahnformen, Fig. 13 in schaubildlicher
Darstellung eine weitere Variante des Hohlkammerprofils, Fig. 14 das Abkanten eines einteiligen
Bauteiles vor der Verbindung seiner Randbereiche, Fig. 15 eine Darstellung der Arbeitsvorgange
zur Fertigstellung dieses Bauteiles, Fig. 16 das Einpressen der Zahne in die Ausnehmungen, Fig.
17 eine Darstellung der Arbeitsvorgange zur Fertigstellung eines dem in Fig. 5 gezeigten ahnlichen
Hohlkammerprofils, Fig. 18 in schau-bildlicher Ansicht drei Bauteile vor ihrer Verbindung, Fig. 19
eine Darstellung der Arbeitsvorgange zur Verbindung dieser Bauteile zu einem dreiteiligen
Hohlkammerprofil, Fig. 20 eine Darstellung der bei Torsionsbeanspruchung auftretenden Krafte
und Verformungen und Fig. 21 in schaubildlicher Ansicht ein erfindungsgemanl hergestelites
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Hohlkammerprofii samt den bei Torsionsbeanspruchung auftretenden Kraften und seiner
Formstabilitat.

Fig. 1 zeigt zwei aus Metallblech gefertigte Bauteile 1 und 2, von denen der erste Bauteil 1 als
U-Profil ausgebildet ist und dessen Randbereiche 4 recht-winkelig nach auBen abgekantete
Flanschen 3 aufweisen, an denen Zahne 6 vorgesehen sind. Der zweite Bauteil 2 ist bandformig
und weist in seinen Randbereichen 5 zu den Z&hnen 6 komplementare Ausnehmungen 7 auf, die
bezuglich der Zahne 6 ein UntermaB besitzen. ZweckmaRigerweise werden vor der Verbindung
der beiden Bauteile 1, 2 die Randbereiche 5 des zweiten Bauteiles 2 um einen stumpfen Winkel
umgebogen, wie in Fig. 1 gezeigt.

Zur Verbindung der beiden Bauteile 1, 2 werden diese derart Gbereinander angeordnet, dass
die Randbereiche 4 des ersten Bauteiles 1 auf dem zweiten Bauteil 2 aufliegen, wobei die Zahne 6
mit den Ausnehmungen 7 ausgerichtet sind. Danach werden die Randbereiche 5 des zweiten
Bauteiles 2 umgefalzt, wodurch die Zahne 6 in die Ausnehmungen 7 eingepresst werden und das
fertige Hohlkammerprofil 8 gemaR Fig. 2 erzielt wird. Es versteht sich, dass die Randbereiche 5
des zweiten Bauteiles 2 auch in einem einzigen Arbeitsgang umgefalzt werden konnen.

Nach dem Anordnen des ersten Bauteiles 1 auf dem zweiten Bauteil 2, wobei die Zahne 6
beziglich der Ausnehmungen 7 ausgerichtet sind (Fig. 3 obere Bildhalfte), werden die
Randbereiche 5 des zweiten Bauteiles 2 niedergepresst und somit umgefalzt, wodurch die Zahne 6
in die Ausnehmungen 7 eingepresst werden. AuBerdem sind nun die Zahne 6 von den
Randbereichen 5 des zweiten Bauteiles 2 abgedeckt und somit nicht sichtbar.

Das UntermaR der Ausnehmungen 7 ist derart bemessen, dass beim Einpressen der Zéhne 6
Material derselben zu flieRen beginnt und schlieBlich die Pressfuge Uberdeckt (s. Fig. 3, untere
Bildhalfte) und auch Kaltschweilistellen gebildet werden konnen, wodurch die Festigkeit der
mechanischen Verbindung erhdht und auBerdem eine mechanische Arretierung der Zahne 6
gegen Ausziehen senkrecht zur Oberflache der Bauteile 1, 2 erhalten wird.

Fig. 4 zeigt zwei andere Bauteile 1 und 2. Der erste Bauteil ist ebenfalls als U-Profil
ausgestaltet und an seinen Randbereichen 4 mit nach aullen unter rechtem Winkel abstehenden
Z4ahnen 6 versehen. Der zweite Bauteil 2 ist bandfdrmig und in seinen Randbereichen § in einem
Abstand vom freien Rand mit Ausnehmungen 7 versehen, die zu den Z&hnen 6 komplementar
ausgebildet sind. Nach dem Ausrichten der Zahne 6 bezlglich der Ausnehmungen 7 wird der
Randbereich 5 des zweiten Bauteiles 2 auf die Zahne 6 des ersten Bauteiles 1 niedergepresst,
wodurch in einem einzigen Arbeitsgang die Zahne 6 in die Ausnehmungen 7 gepresst und der
Randbereich 5 umgefalzt wird. Bei dem derart hergesteliten Hohlkammerprofil 8 (Fig. 5) ist die
Verzahnung weitestgehend abgedeckt.

Fig. 6 zeigt in der oberen Bildhalfte die Bauteile 1, 2 vor und in der unteren Bildhalfte nach der
Verbindung.

In Fig. 7 sind der selbe Bauteil 1 wie vorhin und eine Variante des zweiten Bauteiles 2
dargestellt. Der zweite Bauteil 2 besitzt einen doppelt umgefalzten Randbereich 5, wodurch beim
fertigen Hohlkammerprofil 8 nach Fig. 8 die Verzahnung von beiden Seiten abgedeckt und somit
nicht sichtbar ist. Dadurch genigt auch, dass die Zdhne 6 passgenau in die Ausnehmungen
passen.

Fig. 9 zeigt in der oberen Bildhalfte die Bauteile 1, 2 vor und in der unteren Bildhalfte die
Bauteile 1, 2 nach der Verbindung.

Die Fig. 10 bis 12 zeigen verschiedene Formen der Zahne 6, u.zw. Fig. 10 rechteckige und Fig.
11 trapezférmige Zahne 6, was den Vorteil hat, dass bei der Bearbeitung der Randbereiche 4 und
5 der beiden Bauteile 1 bzw. 2 dieselben Werkzeuge, wie Stanzen, Frasen, Nibbel- oder
Laserschneidgerate verwendet werden kénnen. Fig. 12 zeigt kreisbogenformig begrenzte Z&hne 6.

In Fig. 13 ist eine Variante des Hohlkammerprofils 8 gezeigt, das im Prinzip mit denselben
Verfahrensschritten wie vorhin erlautert hergestellt worden ist, und zeigt, dass die Erfindung nicht
auf die vorstehend erlauterten Ausfuhrungsformen beschréankt ist.

In Fig. 14 ist angedeutet, wie ein Bandmaterial oder eine Platine zu einem einteiligen Bauteil 1
als Zwischenprodukt abgekantet wird, das anschlieBend auf die in Fig. 15 verdeutlichte Weise zum
Hohlkammerprofil 8 geschlossen wird, worauf der Randbereich 5 des Bauteiles 1 niedergepresst
und somit die Z&hne in die Ausnehmungen eingepresst werden.

Fig. 16 und 17 zeigen dieses Nieder- und Einpressen an einem Hohlkammerprofil, das aus
zwei Bauteilen 1 und 2 hergestelit wird und &hnlichen Querschnitt wie die in Fig. 2 und 5 gezeigten
aufweist.
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SchlieBlich ist in Fig. 18 und 19 dargestelit, dass auch mehrere Bauteile, in diesem Fall drei, zu
einem Hohlkammerprofil 8 verbunden werden kénnen, wobei der dritte, vorzugsweise mit einem
Flansch versehene Bauteil 12 entweder einen glatten Randbereich aufweist oder ebenfalls mit
Zahnen 13 versehen ist, wobei dann der Randbereich 5 des zweiten Bauteiles 2 mit zusatzlichen,
diesen Zahnen 13 zugeordneten Ausnehmungen oder gemaR Fig. 19 mit entsprechend gréeren
Ausnehmungen 7 ausgebildet wird.

Fig. 20 zeigt in Gbertriebener Darstellung ein Hohlkammerprofil 9 unter Torsionsbeanspruchung
(Pfeile 11). Die auf die Verbindungsnaht wirkenden Krafte und Verformungen sind mit den Pfeilen
10 angedeutet. Infolge des geringen Widerstandes der Verbindungsnaht gegen diese Krafte kommt
es bei dunnwandigen Hohlkammerprofilen nicht nur zur Verwindung des Hohlkammerprofils,
sondern es besteht auch die Gefahr, dass die beispielsweise punktgeschweilite Verbindungsnaht
reifdt.

Demgegentber ist gemaR Fig. 21 das erfindungsgemal hergestelite Hohlkammerprofil 8
wesentlich torsionssteifer, da wegen der in die Ausnehmungen eingepressten Zahne bei
Torsionsbeanspruchung (Pfeile 11) Uberwiegend Druckkrafte (Pfeile 10) hervorgerufen und von
den Flanken der Zahne 6 bzw. Ausnehmungen 7 aufgenommen werden und die auftretenden
Schub- und Scherkrafte weitaus geringer sind.

Patentanspriiche:

1. Verfahren zur Verbindung der Randbereiche eines oder mehrerer dunnwandiger Bauteile
aus plastischem Material, wie eines oder mehrerer Metallblechprofile, insbesondere zur
Herstellung eines Hohlkammerprofils, bei welchem Verfahren die Verbindung mittels
wenigstens einer mechanischen Verzahnung erfolgt, wobei der eine Randbereich mit
wenigstens einem Zahn versehen wird und im anderen Randbereich jeweils eine zum
Umriss des Zahnes komplementare Ausnehmung ausgebildet wird und wobei zur
Verbindung der Randbereiche jeder Zahn bezuglich seiner zugeordneten Ausnehmung
ausgerichtet und anschlieBend senkrecht zur Ebene der Randbereiche in dieselbe
eingesetzt wird, dadurch gekennzeichnet, dass nach der Verbindung der Randbereiche (4,
5) einer derselben oder der Randbereich eines weiteren dunnwandigen Bauteiles (12)
umgefalzt und zumindest teilweise Gber jeden vorzugsweise mit Ubermaf bezuglich seiner
zugeordneten Ausnehmung (7) ausgebildeten Zahn (6) gelegt wird.

2. Verfahren zur Verbindung der Randbereiche eines oder mehrerer dinnwandiger Bauteile
aus plastischem Material, wie eines oder mehrerer Metallblechprofile, insbesondere zur
Herstellung eines Hohlkammerprofils, bei welchem Verfahren die Verbindung mittels
wenigstens einer mechanischen Verzahnung erfolgt, wobei der eine Randbereich mit
wenigstens einem Zahn versehen wird und im anderen Randbereich jeweils eine zum
Umriss des Zahnes komplementire Ausnehmung ausgebildet wird und wobei zur
Verbindung der Randbereiche jeder Zahn bezuglich seiner zugeordneten Ausnehmung
ausgerichtet und anschlieRend senkrecht zur Ebene der Randbereiche in dieselbe ein-
gesetzt wird und die Randbereiche im bereich der StoRfuge zwischen jedem Zahn und
jeder Ausnehmung kaltverformt werden, dadurch gekennzeichnet, dass jeder Zahn (6)
beztglich seiner zugeordneten Ausnehmung (7) mit Ubermafl ausgebildet wird. dass das
Einsetzen des Zahnes (6) in seine zugeordnete Ausnehmung (7) durch senkrecht zur
Ebene der Randbereiche (4, 5) gerichtete Druckaustbung durchgefuhrt wird und dass die
Kaltverformung gleichzeitig in einem Arbeitsgang durch diese Druckausubung sowie
unmittelbar an der StoR3fuge durchgefuhrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der umgefalzte Randbereich
vor seinem Umfalzen zusatzlich umgefalzt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass der umgefaizte
Randbereich auf jeden Zahn (6) aufgepresst wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 1, 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass vor der

Verbindung der Randbereiche (4, 5) einer derselben um einen stumpfen Winkel
umgebogen und gleichzeitig mit der Verbindung der Randbereiche (4, 5) umgefaizt wird.
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Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend der Druckausibung
zum Einsetzen des Zahnes (6) in seine zugeordnete Ausnehmung (7) Material des Zahnes
(6) tiber die StoRfuge gepresst wird.

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass jede
Ausnehmung (7) in einem Abstand vom freien Rand des Randbereiches (5) als
Durchbruch ausgebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass jeder Zahn
(6) oder jede Ausnehmung (7) in einem in einem Randbereich (4) ausgebildeten Flansch
(3) ausgebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass jeder Zahn
(6) in an sich bekannter Weise im wesentlichen rechteckig, trapez- oder kreisbogenférmig
gestaltet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass im Falle der
Ausbildung mehrerer Zahne (6) diese in unregelmafRigen Abstanden und/oder
verschiedenen Formen und/oder unterschiedlichen Gréen ausgebildet werden.

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen
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