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@ Kantenschutzrichtwinkel als Eckbewehrung.

@ Um einen Kantenschutzrichtwinkel zu schaffen,
der einfach hergestellt werden kann, gegeniber ther-
mischen L3ngenidnderungen unempfindlich ist und
eine erhdhte Stabilitdt, insbesondere Formstabilitit,
aufweist, zeichnet sich ein Verfahren zur Herstellung
eines Kantenschutzrichtwinkels mit einem insbeson-
dere aus Kunststoff gefertigten Winkelprofil mit zwei
aufeinander stehenden Schenkeln, mit denen, deren
Verldngerung bildend, Bewehrungsmatten verbunden
sind, als Eckbewehrung flir eine den Sichtputz tra-
gende Mauerecke oder Warmeddmmschicht, wobei
die Bewehrungsmatten durch Erhitzen des Winkel-
profils an demselben festgelegt sind und die Rand-
streifen der Bewehrungsmatten Uber die duBeren
Langsrander des Winkelprofils hinausragen, dadurch
aus, daB das mittels Extrudieren gefertigte Winkel-
profil mit mindestens einem Wulst auf jedem seiner
Schenkel versehen wird und auf die durch Erhitzen
aufgeweichten Wilste die Bewehrungsmatten, insbe-
sondere Bewehrungsgewebe, aufgebracht werden.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Kantenschutzrichtwinkels sowie einen
Kantenschutzrichtwinkel mit einem insbesondere
aus Kunststoff gefertigten Winkelprofil mit zwei auf-
einander stehenden Schenkein, mit denen, deren
Verldngerung bildend, Bewehrungsmatten verbun-
den sind, als Eckbewehrung flir eine den Sichtputz
tragende Mauerecke oder Wiarmeddmmschicht,
wobei die Bewehrungsmatten durch Erhitzen des
Winkelprofils an demselben festgelegt sind und die
Randstreifen der Bewehrungsmatten Uber die du-
Beren Lingsrdnder des Winkelprofils hinausragen.

Aus der DE-OS 26 41 585 ist ein Verfahren zur
Herstellung einer Schutz-Flihrungsleiste flir Maue-
recken bekannt. Dabei wird in eine rinnenférmige
Form, die der 3duBeren K&rpergestaltung der
Schutz-Flhrungsleiste entspricht, PreBkunststoff
eingeflllt. Danach werden Netze an den verlanger-
ten Innenflachen der Form in diese eingelegt und
bei dem anschlieBenden Einfligen eines rechtecki-
gen Stempels in den Kunststoff gedriickt. Durch
PreBdruck und eventuelles Erhitzen der Leiste wird
diese verfestigt und die Netze unverrlickbar darin
gehaltert. Nachteilig hieran ist, daB die Beweh-
rungsmatten eines derart hergestellten Kanten-
schutzrichtwinkels vollstdndig in dem Kunststoff
des Winkelprofils eingebettet sind. Daher miissen
Perforationen, durch die der Spachtelkleber hin-
durchtreten kann, nachtrdglich eingestanzt werden,
was die Stabilitdt des Kantenschutzrichtwinkels
schwécht. Auch k&nnen in der Putzschicht auftre-
tende Krifte, z.B. aufgrund von witterungs-
und/oder tageszeitabhingig auftretenden Erwér-
mungen bzw. Abkiihlungen der Sichtputzschicht,
die besonders stark im Eckbereich des Sichtputzes
auftreten, nicht Uber die in den Kunststoff eingebet-
teten Netze optimal aufgenommen und verteilt wer-
den.

Des weiteren sind Innenwinkel bekannt, auf die
Glasfaserbewehrungsgewebe durch einen
Schmelzkleber aufgeklebt werden. Auch hier sind
die Bewehrungsgewebe Uber ihre gesamte Anlage-
fliche mit dem Innenwinkel verbunden. Durch ther-
mische Dimensionsdnderung des Kunststoff-Innen-
winkels k&nnen Spannungen in der Klebeverbin-
dung und dem Bewehrungsgewebe auftreten.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren zur Herstellung eines Kanten-
schutzrichtwinkels sowie einen Kantenschutzricht-
winkel zu schaffen, der einfach hergestellt werden
kann, gegeniliber thermischen Lingeninderungen
unempfindlich ist und eine erhdhte Stabilitat, insbe-
sondere Formstabilitdt, aufweist.

ErfindungsgemiB wird die genannte Aufgabe
bei einem Verfahren der eingangs genannten Art
dadurch geldst, daB das mittels Extrudieren gefer-
tigte Winkelprofil mit mindestens einem Woulst auf
jedem seiner Schenkel versehen wird und auf die
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durch Erhitzen aufgeweichten Wilste die Beweh-
rungsmatten, insbesondere Bewehrungsgewebe
aufgebracht werden. Danach werden sie in die
Wilste eingepreBt und die Wilste und die Beweh-
rungsgewebe miteinander verwalzt. Ein erfindungs-
gemiBer Kantenschutzrichtwinkel zeichnet sich da-
durch aus, daB das Winkelprofil auf jedem seiner
Schenkel mindestens einen Wulst aufweist, wobei
die Bewehrungsmatten, insbesondere Bewehrungs-
gewebe, an den Wilsten des Winkelprofils festge-
legt, insbesondere befestigt sind. Das Befestigen
erfolgt bevorzugt durch Einpressen und Verwalzen.

Hierdurch wird ein Kantenschutzrichtwinkel ge-
schaffen, bei dem die Bewehrungsgewebe lediglich
Uber die Wilste mit dem Winkelprofil verbunden
sind. Das Bewehrungsgewebe wird auf diese Wei-
se zum einen unverrlickbar mit dem Winkelprofil
verbunden, zum anderen k&nnen z.B. durch thermi-
sche Langendnderungen auftretende Kréfte auch
im Bereich des Winkelprofils aufgenommen und
Uber das Bewehrungsgewebe verteilt werden. Da-
durch, daB das Winkelprofil erhitzt wird, ist die
Verwendung von Spriihklebern, die vielfach in ma-
nuellen Arbeitsgdngen auf das Winkelprofil aufge-
bracht werden, nicht mehr notwendig. Dadurch, daB
die Willste und die Bewehrungsgewebe miteinan-
der verwalzt werden, ist daflir gesorgt, daB beim
fertigen Kantenschutzrichtwinkel keine durch die
Wilste verursachten Vorspriinge mehr vorhanden
sind, wodurch die Dicke des Kantenschutzrichtwin-
kels vergroBert wire.

ErfindungsgemiB ist bei einer Ausflihrungs-
form vorgesehen, daB das Winkelprofil beim Extru-
dieren mit mindestens einem Wulst auf jedem sei-
ner Schenkel versehen wird und daB die Erhitzung
der Wilste nach dem Einstanzen von L&chern auf
den Schenkein des Winkelprofils erfolgt, wobei die
Lécher Uber und unter bzw. rechts und links der
Willste eingestanzt werden. Bei einer zweiten Aus-
flihrungsform ist erfindungsgemiB vorgesehen, daB
das Winkelprofil nach dem Extrudieren mit minde-
stens einem Wulst auf jedem seiner Schenkel ver-
sehen wird. Das Auftragen der Willste erfolgt durch
ein KunststoffschweiBgerat. Um die Willste und das
ausgehdrtete Winkelprofil miteinander zu verbin-
den, wird letzteres vor Auftragen der Willste erhitzt.
Hierdurch wird ein Hindurchtreten von Spachtelma-
terial nach auBen ermd&glicht, wodurch im erhirte-
ten Zustand eine besonders gute Fixierung des
Winkelprofils auf der Eckkante der zu bewehrenden
Mauer erzielt wird. Da bei der ersten Ausflihrungs-
art das Einstanzen der L&cher vor dem Erhitzen
der Wilste erfolgt und die Wilste durch diesen
Einstanzvorgang nicht beschidigt werden, kann
das Bewehrungsgewebe ohne Ausstanzungen
formschliissig am Winkelprofil anhaften, wobei aber
gleichzeitig genligend Spachtelkleber durch die
Maschen des Bewehrungsgewebes sowie die L&-
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cher hindurchtreten kann. Gleiches gilt auch fiir die
zweite Ausflhrungsart, da hier ja erst das Lochen
und danach das Auftragen der Wilste erfolgt. Da
das Bewehrungsgewebe durch ein nachtrdgliches
Lochen des Winkelprofils nicht beschadigt wird, ist
auch fiir eine hohe Stabilitdt des derart gefertigten
Kantenschutzrichtwinkels gesorgt.

Weiterbildungen sehen vor, daB jeder der Wil-
ste der ersten Ausflihrungsart entweder durchge-
hend oder aber punktuell erhitzt und damit erweicht
wird, wobei letzteres fUr die Stabilitdt des herzu-
stellenden Kantenschutzrichtwinkels ausreichend
ist.

Das Erhitzen und Aufweichen der Wilste er-
folgt bevorzugt mittels eines Lasers oder eines
KunststoffschweiBgerites.

Auf diese Weise wird eine gezielte Aufwei-
chung lediglich der Wilste ermd&glicht. Auch ein
gezieltes punktuelles Erhitzen der Wilste ist bei
der Verwendung eines Lasers auf einfache Weise
md&glich, da hierdurch eine gezielte Oberflachen-
Erwarmung durchgeflihrt werden kann. Das Verfah-
ren ist aber nicht auf die Verwendung eines Lasers
oder eines KunststoffschweiBgerdtes beschrinkt.
Es kann jede geeignete Art von Heizquelle zur
gezielten Oberfldchen-Erwdrmung herangezogen
werden.

Weiterbildungen des erfindungsgemiBen Kan-
tenschutzrichtwinkels sehen vor, dal die Wiiste
geradlinig, im wesentlichen parallel zu den Langs-
rdndern des jeweiligen Schenkels auf den jeweili-
gen Schenkeln angeordnet sind. Die Wilste k&n-
nen auch eine wellenférmige bzw. zickzackférmige
Ausbildung auf den jeweiligen Schenkeln aufwei-
sen. Die L&cher sind dabei ober- und unterhalb
bzw. rechts und links der Wiilste angeordnet. Auf
diese Weise wird eine optimale Ausnutzung der
durch das Winkelprofil zur Verfligung stehenden
Anlagefldche und Verbindungsfliche fir die Be-
wehrungsgewebe sowie die Einstanzungen ermd&g-
licht. Die durch die Perforation bedingte Schwi-
chung des Kantenschutzrichtwinkels bleibt minimal.
Die Bewehrungsgewebe k&nnen optimal am Win-
kelprofil festgelegt werden, es verbleibt aber genii-
gend Raum, um die auftretenden Krifte Uber die
Bewehrungsgewebe zu verteilen.

Wihrend die durch die aufeinander stehenden
Schenkel des Winkelprofils gebildete Winkelspitze
glatt ausgebildet sein kann, ist in bevorzugter Wei-
terbildung vorgesehen, daB sie mit einem Vor-
sprung versehen ist. Ein derartiger Vorsprung eig-
net sich als Abzugskante fir die auf den Kanten-
schutzrichtwinkel sowie die Bewehrungsmatten auf-
zubringende Putzschicht. Bei der erfindungsgemi-
Ben Ausbildung mit einer Abzugskante wird verhin-
dert, daB an den Eckkanten der zu bewehrenden
Mauer bzw. Wirmeddmmschicht nach Auftragen
des Sichtputzes dieser an den Kanten Ubersteht.
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Weitere Vorteile und Merkmale ergeben sich
aus den Anspriichen sowie aus der nachfolgenden
Beschreibung, in der Ausflihrungsbeispiele des
durch das erfindungsgemiBe Verfahren hergestell-
ten Kantenschutzrichtwinkels unter Bezugnahme
auf die Zeichnungen im einzelnen erldutert sind.

Dabei zeigt:

Figur 1 eine perspektivische Darstellung der
AuBenseite eines Winkelprofils mit
geradlinig verlaufenden Wiilsten;

Figur 2 ein  Winkelprofil mit wellenf&rmig
verlaufenden Wiilsten;

Figur 3 ein Winkelprofil nach Figur 2 nach
punktueller Erhitzung eines Wulstes;

Figur 4 eine Aufsicht auf ein Winkelprofil mit
glatt ausgebildeter Winkelspitze;

Figur 5 ein Winkelprofil mit einer mit einem
Vorsprung versehenen Winkelspitze;

Figur 6 eine perspektivische Darstellung ei-
nes Kantenschutzrichtwinkels aus
Winkelprofil und Bewehrungsgewebe
in Vorderansicht; und

Figur 7 einen Kantenschutzrichtwinkel mit

Winkelprofil und Bewehrungsgewebe
in rickwdrtiger Ansicht.

In Figur 1 ist ein Winkelprofil 2 eines in Figur 6
und 7 dargestellten Kantenschutzrichtwinkels 1 dar-
gestellt. Das Winkelprofil 2 ist aus einem Kunst-
stoff, z.B. PVC oder PP, gefertigt. Es weist zwei
Schenkel 3, 4 auf, die rechtwinklig zueinander ver-
laufend eine Winkelspitze 5 ausbilden. In jeden
Schenkel 3, 4 des Winkelprofils 2 sind jeweils
Lécher 6 eingestanzt, zwischen denen in dem in
Figur 1 dargestellten Ausflhrungsbeispiel geradli-
nig verlaufende Wilste 7 ausgebildet sind. Dabei
kann ein Schenkel 4 entweder mit nur einem Wulst
7 oder aber ein Schenkel 3 mit zwei Wilsten 7
versehen sein. Die Wilste weisen eine Dicke zwi-
schen 0,01 mm und 5 mm auf.

Im in Figur 2 dargestellten Ausflihrungsbeispiel
sind die Schenkel 3, 4 des Winkelprofils 2 mit
jeweils wellenformig verlaufenden Willsten 8 verse-
hen. Auch hier sind die Lécher 6 rechts und links
der Wilste 8 angeordnet.

In Figur 3 ist lediglich ein wellenférmig verlau-
fender Wulst 8 des Winkelprofils 2 aus Figur 2
dargestellt. Der Wulst 8 ist dabei, wie aus der
Zeichnung ersichtlich ist, lediglich punktuell
(schraffiert gezeichnet und mit Bezugszeichen 9
versehen) erhitzt und aufgeweicht. Auf diese Weise
ist ein an dem Wulst 8 zu befestigendes Beweh-
rungsgewebe ungleichmiBig oder gleichmiBig
Uber den Schenkel 4 verteilt Uber diesen Wulst 8
mit dem Winkelprofil 2 verbindbar.

In Figur 4 ist das Winkelprofil mit glatt ausge-
bildeter Winkelspitze 5 dargestellt. In Figur 5 weist
das Winkelprofil 2 einen Vorsprung 10 an der Win-
kelspitze auf. Die durch den Vorsprung 10 gebilde-
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te Auswdlbung an der Winkelspitze ist als Abzugs-
kante beim Aufbringen der Putzschicht dienlich. Es
wird fir einen geradlinigen Verlauf der Sichtputz-
kante gesorgt, da der Sichtputz an der Winkelspit-
ze nach Aufbringen desselben nicht den jeweiligen
Schenkel 3 oder 4 des Winkelprofils 2 Uberragt.

Wie aus den Figuren 6 und 7 ersichtlich ist, ist
beim erfindungsgemaBen Kantenschutzrichtwinkel
1 an der AuBenseite des Winkelprofils 2 ein Be-
wehrungsgewebe 11 befestigt. Das Bewehrungsge-
webe 11 ist dabei unmittelbar am Winkelprofil 2
anliegend angeordnet und mittels des erfindungs-
gemiBen Verfahrens Uber die hier nicht dargestell-
ten Wilste an dem Winkelprofil 2 festgelegt. Das
an der AuBenseite des Winkelprofils 2 angeordnete
Bewehrungsgewebe 11 ragt mit seinen Randstrei-
fen 12 Uber die duBeren Lingskanten 13, 14 des
aus Kunststoff bestehenden Winkelprofils 2 hinaus.
Wie auBerdem aus den Figuren 6 und 7 ersichtlich
ist, ist der aus Bewehrungsgewebe 11 und Winkel-
profil 2 gebildete Kantenschutzrichtwinkel 1 nicht
durchgehend mit L&chern 6 versehen. Vielmehr
werden diese L8cher 6 an der AuBenseite des
Winkelprofils 2 von den sich kreuzenden SchuB-
und Kettfiden 15, 16 Uberdeckt. Dabei verbleibt
geniigend lichter Raum fiir das Hindurchtreten der
Spachtelmasse. Uber die {iber die Lingskanten 13,
14 hinausragenden Randstreifen 12 ist der Kanten-
schutzrichtwinkel 1 mit zur Bewehrung einer
Spachtelmaterialschicht dienenden Glasfaser-GFK-
Gewebematten verbindbar.

Die Herstellung des beschriebenen Kanten-
schutzrichtwinkels 1 erfolgt folgendermaBen:
Zundchst wird mittels eines Extruders ein Winkel-
profil aus Kunststoff, z.B. PVC oder PP, hergestellt
und dabei bei der ersten Ausfihrungsart mit zumin-
dest einem 0,01-5,0 mm dicken Wulst auf jedem
Schenkel des Winkelprofils versehen. Nach dem
Extrudieren werden auf den Schenkeln jeweils Uber
und unter bzw. rechts und links neben den Wiilsten
L&cher eingestanzt. Diese Locher sind vorgesehen,
damit im Bereich des Winkelprofils Offnungen vor-
handen sind, durch die beim Aufbringen auf Wéar-
meddmmplatten  Spachtelkleber  hindurchtreten
kann, der sich dann mit den Wirmedidmmplatten
verbindet. Nach dem Ausstanzen der L&cher wer-
den die auf den Schenkeln befindlichen Wiiste
durch einen Laserstrahl entweder auf ihrer ganzen
Lange oder aber punktuell erwdrmt und damit auf-
geweicht. Das Aufweichen kann auch mittels eines
KunststoffschweiBgerdtes erfolgen. Unmittelbar im
AnschluB hieran wird das Bewehrungsgewebe auf-
gebracht, in den nunmehr durch die Oberfldchener-
wirmung aufgeweichten Wulst eingepreBt und hier-
mit verwalzt. Das Erhitzen der Wilste kann auch
durch jede fiir die punktuelle Oberflichenerwir-
mung geeignete Art von Heizquelle erfolgen.
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Bei der zweiten Ausflhrungsart wird mittels
eines Extruders lediglich das Winkelprofil ohne
Wilste aus Kunststoff, z.B. PVC oder PP, herge-
stellt. Nach dem Aushirten des Winkelprofils er-
folgt das Einstanzen der L&cher. Danach wird die
Oberfliche der WinkelprofilauBenseiten durch ein
einem KunststoffschweiBgerdt vorgeschaltetes Er-
hitzungsgerat aufgeweicht. Die Wilste werden
dann durch das KunststoffschweiBgerdt zwischen
den eingestanzten L&chern aufgetragen und ver-
binden sich mit der erwdrmten WinkelprofilauBen-
seite. Unmittelbar daran erfolgt das Aufbringen der
Bewehrungsgewebe entsprechend der ersten Aus-
fUhrungsart.

Ein mittels dieser Verfahren gefertigter Kanten-
schutzrichtwinkel dient bevorzugt als Trdger fir die
auf das Vollwdrmeschutzsystem aufgebrachte Au-
Benputzschicht, so daB diese zuverldssig auf den
AuBenwdnden bzw. einem aufgebrachten Wirme-
dédmmantel haftet. Die Eckkanten der auf die Au-
Benwidnde aufgebrachten Wirmedammplatten, de-
ren Anordnung auch die Eckkante des Sichtputzes
bestimmt ist, sind durch den Kantenschutzrichtwin-
kel vor Beschiadigung geschitzt, sobald der
Spachtelkleber und der Sichtputz aufgebracht sind.
Auch dann, wenn es beim Transport oder der Ver-
arbeitung der Wirmeddmmplatten etc. zu Beschi-
digungen der Eckkante gekommen ist, wird durch
das Anbringen des durch das erfindungsgemife
Verfahren hergestellten erfindungsgemiBen Kan-
tenschutzrichtwinkels ein geradliniger Verlauf der
Sichtputzschichtkante gewihrleistet.

Ein derartig gefertigter Kantenschutzrichtwinkel
ist aber nicht nur als Trdger flr die AuBenputz-
schicht, sondern auch als ein solcher fiir die Innen-
putzschicht bezliglich der Sichtkante verwendbar.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Kantenschutz-
richtwinkels mit einem insbesondere aus
Kunststoff gefertigten Winkelprofil mit zwei auf-
einander stehenden Schenkeln, mit denen, de-
ren Verldngerung bildend, Bewehrungsmatten
verbunden sind, als Eckbewehrung fiir eine
den Sichtputz tragende Mauerecke oder War-
meddmmschicht, wobei die Bewehrungsmatten
durch Erhitzen des Winkelprofils an demselben
festgelegt sind und die Randstreifen der Be-
wehrungsmatten Uber die duBeren Ldngsrdn-
der des Winkelprofils hinausragen, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das mittels Extrudieren ge-
fertigte Winkelprofil mit mindestens einem
Wulst auf jedem seiner Schenkel versehen
wird und auf die durch Erhitzen aufgeweichten
Wiilste die Bewehrungsmatten, insbesondere
Bewehrungsgewebe, aufgebracht werden.
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Bewehrungsgewebe in die
Wilste eingeprefit und beide miteinander ver-
walzt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Winkelprofil wdhrend des
Extrudierens mit mindestens einem Wulst auf
jedem seiner Schenkel versehen wird und die
Wilste des ausgehirteten Winkelprofils erhitzt
werden.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Erhitzen der Wilste nach
dem Einstanzen von L&chern auf den Schen-
keln des Winkelprofils erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die L&cher Uber und unter bzw.
rechts und links der Wiilste eingestanzt wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB jeder der Wilste durchgehend
erhitzt und erweicht wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB jeder der Willste punktuell erhitzt
und erweicht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1, 6 oder
7, dadurch gekennzeichnet, daB das Erhitzen
und Aufweichen der Wilste mittels eines La-
sers erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1, 6 oder
7, dadurch gekennzeichnet, daB das Erhitzen
und Aufweichen der Wilste mittels eines
KunststoffschweiBgerites erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Winkelprofil nach dem Exiru-
dieren mit mindestens einem Wulst auf jedem
seiner Schenkel versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Auftragen der Wilste durch
das KunststoffschweiBgerit erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 und 10, dadurch
gekennzeichnet, daB das ausgehértete Winkel-
profil vor Auftragen der Willste erhitzt wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Locher vor Auftragen der
Wilste in das Winkelprofil eingestanzt werden.
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14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21,

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Wilste zwischen den L&-
chern auf dem Winkelprofil aufgetragen wer-
den.

Kantenschutzrichtwinkel mit einem insbesonde-
re aus Kunststoff gefertigten Winkelprofil mit
zwei aufeinander stehenden Schenkeln, mit de-
nen, deren Verldngerung bildend, Bewehrungs-
matten verbunden sind, als Eckbewehrung flr
eine den Sichtputz tragende Mauerecke oder
Warmedammschicht, wobei die Bewehrungs-
matten durch Erhitzen des Winkelprofils an
demselben festgelegt sind und die Randstrei-
fen der Bewehrungsmatten Uber die duBeren
Langsrander des Winkelprofils hinausragen,
dadurch gekennzeichnet, daB das Winkelprofil
(2) auf jedem seiner Schenkel (3, 4) minde-
stens einen Wulst (7, 8) aufweist, wobei die
Bewehrungsmatten, insbesondere  Beweh-
rungsgewebe, (11) an den Wilisten (7, 8) des
Winkelprofils (2) festgelegt, insbesondere befe-
stigt sind.

Kantenschutzrichtwinkel nach Anspruch 15, da-
durch gekennzeichnet, daf die Bewehrungsge-
webe (11) in die Wiilste (7, 8) eingepreBt und
hiermit verwalzt sind.

Kantenschutzrichtwinkel nach Anspruch 15, da-
durch gekennzeichnet, daB die Wilste (7, 8)
eine Dicke in einem Bereich von 0,01 mm bis
5 mm aufweisen.

Kantenschutzrichtwinkel nach Anspruch 15, da-
durch gekennzeichnet, daB die Wilste (7) ge-
radlinig, im wesentlichen parallel zu den
Langskanten (13, 14) des jeweiligen Schenkels
(3, 4) auf dem jeweiligen Schenkel (3, 4) ange-
ordnet sind.

Kantenschutzrichtwinkel nach Anspruch 15, da-
durch gekennzeichnet, daB die Wiilste (8) wel-
lenférmig auf dem jeweiligen Schenkel (3, 4)
angeordnet sind.

Kantenschutzrichtwinkel nach Anspruch 15, da-
durch gekennzeichnet, daB die Wilste zick-
zackformig auf dem jewseiligen Schenkel (3, 4)
angeordnet sind.

Kantenschutzrichtwinkel nach einem der An-
spriche 15 bis 20, dadurch gekennzeichnet,
daB ober- und unterhalb bzw. rechts und links
der Wiilste (7, 8) jeweils Locher (6) angeordnet
sind.
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Kantenschutzrichtwinkel nach einem der voran-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB die durch die aufeinander stehenden
Schenkel (3, 4) des Winkels gebildete Winkel-
spitze (5) glatt ausgebildet ist.

Kantenschutzrichtwinkel nach einem der voran-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB die durch die aufeinander stehenden
Schenkel (3, 4) des Winkelprofils (2) gebildete
Winkelspitze mit einem Vorsprung (10) verse-
hen ist.
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Figur 1

Figur 2
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Figur 3

Figur 5

Figur 4
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Figur 6

Figur 7
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