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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
eines Kantenschutzrichtwinkels sowie einen Kanten-
schutzrichtwinkel mit einem insbesondere aus Kunst-
stoff gefertigten Winkelprofil mit zwei aufeinander ste-
henden Schenkein, mit denen, deren Verlangerung bil-
dend, Bewehrungsmatten verbunden sind, als Eckbe-
wehrung flr eine den Sichtputz tragende Mauerecke
oder Warmedammschicht, wobei die Bewehrungsmat-
ten durch Erhitzen des Winkelprofils an demselben fest-
gelegt sind und die Randstreifen der Bewehrungsmat-
ten Uber die duBeren Langsrander des Winkelprofils
hinausragen.

Aus der DE-OS 26 41 585 ist ein Verfahren zur Her-
stellung einer Schutz-Fiihrungsleiste fur Mauerecken
bekannt. Dabei wird in eine rinnenférmige Form, die der
auBeren Kérpergestaltung der Schutz-Flhrungsleiste
entspricht, PreBkunststoff eingeflllt. Danach werden
Netze an den verlangerten Innenflachen der Form in
diese eingelegt und bei dem anschlieBenden Einflgen
eines rechteckigen Stempels in den Kunststoff ge-
driickt. Durch PreBdruck und eventuelles Erhitzen der
Leiste wird diese verfestigt und die Netze unverrlckbar
darin gehaltert. Nachteilig hieran ist, daf3 die Beweh-
rungsmatten eines derart hergestellten Kantenschutz-
richtwinkels vollstandig in dem Kunststoff des Winkel-
profils eingebettet sind. Daher missen Perforationen,
durch die der Spachtelkleber hindurchtreten kann,
nachtraglich eingestanzt werden, was die Stabilitit des
Kantenschutzrichtwinkels schwécht. Auch kénnen in
der Putzschicht auftretende Kréafte, z.B. aufgrund von
witterungs- und/oder tageszeitabhangig auftretenden
Erwdrmungen bzw. Abkiihlungen der Sichtputzschicht,
die besonders stark im Eckbereich des Sichtputzes auf-
treten, nicht Uber die in den Kunststoff eingebetteten
Netze optimal aufgenommen und verteilt werden.

Des weiteren sind Innenwinkel bekannt, auf die
Glasfaserbewehrungsgewebe durch einen Schmelzkle-
ber aufgeklebt werden. Auch hier sind die Bewehrungs-
gewebe Uber ihre gesamte Anlageflache mit dem Innen-
winkel verbunden. Durch thermische Dimensionsande-
rung des Kunststoff-Innenwinkels kdnnen Spannungen
in der Klebeverbindung und dem Bewehrungsgewebe
auftreten.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren zur Herstellung eines Kantenschutzricht-
winkels sowie einen Kantenschutzrichtwinkel zu schaf-
fen, der einfach hergestellt werden kann, gegeniiber
thermischen Langenanderungen unempfindlich ist und
eine erhohte Stabilitat, insbesondere Formstabilitat,
aufweist.

Erfindungsgeman wird die genannte Aufgabe bei
einem Verfahren der eingangs genannten Art dadurch
geldst, daB das mittels Extrudieren gefertigte Winkel-
profil mit mindestens einem Wulst auf jedem seiner
Schenkel versehen wird und auf die durch Erhitzen auf-
geweichten Willste die Bewehrungsmatten, insbeson-
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dere Bewehrungsgewebe aufgebracht werden. Danach
werden sie in die Willste eingeprefBt und die Wilste und
die Bewehrungsgewebe miteinander verwalzt. Ein erfin-
dungsgemaBer Kantenschutzrichtwinkel zeichnet sich
dadurch aus, daB das Winkelprofil auf jedem seiner
Schenkel mindestens einen Wulst aufweist, wobei die
Bewehrungsmatten, insbesondere Bewehrungsgewe-
be, an den Willsten des Winkelprofils festgelegt, insbe-
sondere befestigt sind. Das Befestigen erfolgt bevor-
zugt durch Einpressen und Verwalzen.

Hierdurch wird ein Kantenschutzrichtwinkel ge-
schaffen, bei dem die Bewehrungsgewebe lediglich
Uber die Willste mit dem Winkelprofil verbunden sind.
Das Bewehrungsgewebe wird auf diese Weise zum ei-
nen unverrickbar mit dem Winkelprofil verbunden, zum
anderen kénnen z.B. durch thermische Langenande-
rungen auftretende Krafte auch im Bereich des Winkel-
profils aufgenommen und Uber das Bewehrungsgewe-
be verteilt werden. Dadurch, daf3 das Winkelprofil erhitzt
wird, ist die Verwendung von Spriihklebern, die vielfach
in manuellen Arbeitsg&ngen auf das Winkelprofil aufge-
bracht werden, nicht mehr notwendig. Dadurch, daf3 die
Wilste und die Bewehrungsgewebe miteinander ver-
walzt werden, ist daflir gesorgt, daf3 beim fertigen Kan-
tenschutzrichtwinkel keine durch die Willste verursach-
ten Vorspriinge mehr vorhanden sind, wodurch die Dik-
ke des Kantenschutzrichtwinkels vergréBert ware.

Erfindungsgeman ist bei einer Ausfohrungsform
vorgesehen, daB3 das Winkelprofil beim Extrudieren mit
mindestens einem Wulst auf jedem seiner Schenkel ver-
sehen wird und dafB die Erhitzung der Willste nach dem
Einstanzen von Léchern auf den Schenkein des Winkel-
profils erfolgt, wobei die Lécher Uber und unter bzw.
rechts und links der Willste eingestanzt werden. Bei ei-
ner zweiten Ausfuhrungsform ist erfindungsgeman vor-
gesehen, daB das Winkelprofil nach dem Extrudieren
mit mindestens einem Wulst auf jedem seiner Schenkel
versehen wird. Das Auftragen der Willste erfolgt durch
ein KunststoffschweiBgerat. Um die Wilste und das
ausgehartete Winkelprofil miteinander zu verbinden,
wird letzteres vor Auftragen der Willste erhitzt. Hier-
durch wird ein Hindurchtreten von Spachtelmaterial
nach auBBen erméglicht, wodurch im erharteten Zustand
eine besonders gute Fixierung des Winkelprofils auf der
Eckkante der zu bewehrenden Mauer erzielt wird. Da
bei der ersten Ausflihrungsart das Einstanzen der L&-
cher vor dem Erhitzen der Willste erfolgt und die Willste
durch diesen Einstanzvorgang nicht beschadigt wer-
den, kann das Bewehrungsgewebe ohne Ausstanzun-
gen formschliissigam Winkelprofil anhaften, wobeiaber
gleichzeitig genlgend Spachtelkleber durch die Ma-
schen des Bewehrungsgewebes sowie die Lécher hin-
durchtreten kann. Gleiches gilt auch fur die zweite Aus-
fihrungsart, da hier ja erst das Lochen und danach das
Auftragen der Willste erfolgt. Da das Bewehrungsgewe-
be durch ein nachtrégliches Lochen des Winkelprofils
nicht beschadigt wird, ist auch fir eine hohe Stabilitat
des derart gefertigten Kantenschutzrichtwinkels ge-
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sorgt.

Weiterbildungen sehen vor, daB3 jeder der Wilste
der ersten Ausfiihrungsart entweder durchgehend oder
aber punktuell erhitzt und damit erweicht wird, wobei
letzteres fur die Stabilitét des herzustellenden Kanten-
schutzrichtwinkels ausreichend ist.

Das Erhitzen und Aufweichen der Willste erfolgt be-
vorzugt mittels eines Lasers oder eines Kunststoff-
schweiBgerétes.

Auf diese Weise wird eine gezielte Aufweichung le-
diglich der Willste erméglicht. Auch ein gezieltes punk-
tuelles Erhitzen der Willste ist bei der Verwendung eines
Lasers auf einfache Weise méglich, da hierdurch eine
gezielte Oberflachen-Erwdrmung durchgefiihrt werden
kann. Das Verfahren ist aber nicht auf die Verwendung
eines Lasers oder eines Kunststoffschwei3gerates be-
schrankt. Es kann jede geeignete Art von Heizquelle zur
gezielten Oberflachen-Erwarmung herangezogen wer-
den.

Weiterbildungen des erfindungsgeméaBen Kanten-
schutzrichtwinkels sehen vor, dafB die Wilste geradlinig,
im wesentlichen parallel zu den Langsrandern des je-
weiligen Schenkels auf den jeweiligen Schenkeln ange-
ordnet sind. Die Willste kénnen auch eine wellenférmi-
ge bzw. zickzackférmige Ausbildung auf den jeweiligen
Schenkeln aufweisen. Die Lécher sind dabei ober- und
unterhalb bzw. rechts und links der Wilste angeordnet.
Auf diese Weise wird eine optimale Ausnutzung der
durch das Winkelprofil zur Verfligung stehenden Anla-
geflache und Verbindungsflache fir die Bewehrungsge-
webe sowie die Einstanzungen ermdglicht. Die durch
die Perforation bedingte Schwéchung des Kanten-
schutzrichtwinkels bleibt minimal. Die Bewehrungsge-
webe kénnen optimal am Winkelprofil festgelegt wer-
den, es verbleibt aber genligend Raum, um die auftre-
tenden Kréfte uber die Bewehrungsgewebe zu vertei-
len.

Wahrend die durch die aufeinander stehenden
Schenkel des Winkelprofils gebildete Winkelspitze glatt
ausgebildet sein kann, ist in bevorzugter Weiterbildung
vorgesehen, daB sie mit einem Vorsprung versehen ist.
Ein derartiger Vorsprung eignet sich als Abzugskante
flr die auf den Kantenschutzrichtwinkel sowie die Be-
wehrungsmatten aufzubringende Putzschicht. Bei der
erfindungsgemafen Ausbildung mit einer Abzugskante
wird verhindert, da an den Eckkanten der zu beweh-
renden Mauer bzw. Warmedammschicht nach Auftra-
gen des Sichtputzes dieser an den Kanten Ubersteht.

Weitere Vorteile und Merkmale ergeben sich aus
den Ansprichen sowie aus der nachfolgenden Be-
schreibung, in der Ausfihrungsbeispiele des durch das
erfindungsgemafle Verfahren hergestellten Kanten-
schutzrichtwinkels unter Bezugnahme auf die Zeich-
nungen im einzelnen erlautert sind. Dabei zeigt:

Figur 1 eine perspektivische Darstellung der AuB3en-
seite eines Winkelprofils mit geradlinig verlau-
fenden Wilsten;
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Figur2 ein Winkelprofil mit wellenférmig verlaufen-
den Willsten;

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

Figur4 eine Aufsicht auf ein Winkelprofil mit glatt aus-
gebildeter Winkelspitze;

Figur5 ein Winkelprofil mit einer mit einem Vorsprung
versehenen Winkelspitze;

Figur6 eine perspektivische Darstellung eines Kan-
tenschutzrichtwinkels aus Winkelprofil und
Bewehrungsgewebe in Vorderansicht; und

Figur7 einen Kantenschutzrichtwinkel mit Winkel-

profil und Bewehrungsgewebe in rlickwarti-
ger Ansicht.

In Figur 1 ist ein Winkelprofil 2 eines in Figur 6 und
7 dargestellten Kantenschutzrichtwinkels 1 dargestellt.
Das Winkelprofil 2 ist aus einem Kunststoff, z.B. PVC
oder PP, gefertigt. Es weist zwei Schenkel 3, 4 auf, die
rechtwinklig zueinander verlaufend 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 Ausfihrungsbeispiel ge-
radlinig verlaufende Willste 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 zwischen 0,01 mm
und 5 mm auf.

Im in Figur 2 dargesteliten Ausfihrungsbeispiel
sind die Schenkel 3, 4 des Winkelprofils 2 mit jeweils
wellenférmig verlaufenden Wilsten 8 versehen. Auch
hier sind die Lécher 6 rechts und links der Wilste 8 an-
geordnet.

In Figur 3ist lediglich ein wellenférmig verlaufender
Wulst 8 des Winkelprofils 2 aus Figur 2 dargestellt. Der
Woulst 8 ist dabei, wie aus der Zeichnung ersichtlich ist,
lediglich punkiuell (schraffiert gezeichnet und mit Be-
zugszeichen 9 versehen) erhitzt und aufgeweicht. Auf
diese Weise ist ein an dem Wulst 8 zu befestigendes
Bewehrungsgewebe ungleichmaBig oder gleichmasig
Uber den Schenkel 4 verteilt Uber diesen Wulst 8 mit
dem Winkelprofil 2 verbindbar.

In Figur 4 ist das Winkelprofil mit glatt ausgebildeter
Winkelspitze 5 dargestellt. In Figur 5 weist das Winkel-
profil 2 einen Vorsprung 10 an der Winkelspitze auf. Die
durch den Vorsprung 10 gebildete Auswdlbung an der
Winkelspitze ist als Abzugskante beim Aufbringen der
Putzschicht dienlich. Es wird fiir einen geradlinigen Ver-
lauf der Sichtputzkante gesorgt, da der Sichtputz an der
Winkelspitze nach Aufbringen desselben nicht den je-
weiligen Schenkel 3 oder 4 des Winkelprofils 2 Uberragt.

Wie aus den Figuren 6 und 7 ersichtlich ist, ist beim
erfindungsgemaBen Kantenschutzrichtwinkel 1 an der
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AuBenseite des Winkelprofils 2 ein Bewehrungsgewebe
11 befestigt. Das Bewehrungsgewebe 11 ist dabei un-
mittelbar am Winkelprofil 2 anliegend angeordnet und
mittels des erfindungsgemaBen Verfahrens Uber die
hier nicht dargestellten Wilste an dem Winkelprofil 2
festgelegt. Das an der AuBenseite des Winkelprofils 2
angeordnete Bewehrungsgewebe 11 ragt mit seinen
Randstreifen 12 Uber die auBeren Langskanten 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 Winkelprofil 2
gebildete Kantenschutzrichtwinkel 1 nicht durchgehend
mit L&chern 6 versehen. Vielmehr werden diese Lécher
6 an der AuBenseite des Winkelprofils 2 von den sich
kreuzenden SchuB3- und Kettfaden 15, 16 lUberdeckt.
Dabei verbleibt geniigend lichter Raum fiir das Hin-
durchtreten der Spachtelmasse. Uber die iiber die
Langskanten 13, 14 hinausragenden Randstreifen 12
ist der Kantenschutzrichtwinkel 1 mit zur Bewehrung ei-
ner Spachtelmaterialschicht dienenden Glasfaser-
GFK-Gewebematten verbindbar.

Die Herstellung des beschriebenen Kantenschutz-
richtwinkels 1 erfolgt folgendermafen:

Zunachst wird mittels eines Extruders ein Winkel-
profil aus Kunststoff, z.B. PVC oder PP, hergestellt und
dabei bei der ersten Ausflihrungsart mit zumindest ei-
nem 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 Willsten Lécher eingestanzt. Diese
Lécher sind vorgesehen, damit im Bereich des Winkel-
profils Offnungen vorhanden sind, durch die beim Auf-
bringen auf Wéarmedammplatten Spachtelkleber hin-
durchtreten kann, der sich dann mit den Warmedamm-
platten verbindet. Nach dem Ausstanzen der Lécher
werden die auf den Schenkeln befindlichen Wilste
durch einen Laserstrahl entweder auf ihrer ganzen Lan-
ge oder aber punktuell erwarmt und damit aufgeweicht.
Das Aufweichen kann auch mittels eines Kunststoff-
schweiBgerétes erfolgen. Unmittelbar im Anschluf3 hier-
an wird das Bewehrungsgewebe aufgebracht, in den
nunmehr durch die Oberflachenerwarmung aufge-
weichten Wulst eingepreBt und hiermit verwalzt. Das Er-
hitzen der Willste kann auch durch jede fiir die punktu-
elle Oberflachenerwarmung geeignete Art von Heiz-
quelle erfolgen.

Bei der zweiten Ausflihrungsart wird mittels eines
Extruders lediglich das Winkelprofil ohne Willste aus
Kunststoff, z.B. PVC oder PP, hergestellt. Nach dem
Aushéarten des Winkelprofils erfolgt das Einstanzen der
Lécher. Danach wird die Oberflache der Winkelprofilau-
Benseiten durch ein einem Kunststoffschwei3gerat vor-
geschaltetes Erhitzungsgerat aufgeweicht. Die Willste
werden dann durch das KunststoffschweiBgerat zwi-
schen den eingestanzten Léchern aufgetragen und ver-
binden sich mit der erwarmten WinkelprofilauBenseite.
Unmittelbar daran erfolgt das Aufbringen der Beweh-
rungsgewebe entsprechend der ersten Ausfihrungsart.
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Ein mittels dieser Verfahren gefertigter Kanten-
schutzrichtwinkel dient bevorzugt als Tréger fiir die auf
das Vollwarmeschutzsystem aufgebrachte AuBenputz-
schicht, so daB diese zuverlassig auf den AuB3enwéan-
den bzw. einem aufgebrachten Warmeddmmantel haf-
tet. Die Eckkanten der auf die AuBenwénde aufgebrach-
ten Warmedammplatten, deren Anordnung auch die
Eckkante des Sichtputzes bestimmt ist, sind durch den
Kantenschutzrichtwinkel vor Beschadigung geschitzt,
sobald der Spachtelkleber und der Sichtputz aufge-
bracht sind. Auch dann, wenn es beim Transport oder
der Verarbeitung der Warmedammplatten etc. zu Be-
schadigungen der Eckkante gekommen ist, wird durch
das Anbringen des durch das erfindungsgeméaBe Ver-
fahren hergestellten erfindungsgemaBen Kanten-
schutzrichtwinkels ein geradliniger Verlauf der Sicht-
putzschichtkante gewahrleistet.

Ein derartig gefertigter Kantenschutzrichtwinkel ist
aber nicht nur als Trager flr die AuBenputzschicht, son-
dern auch als ein solcher fur die Innenputzschicht be-
zlglich der Sichtkante verwendbar.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Kantenschutzricht-
winkels mit einem insbesondere aus Kunststoff ge-
fertigten Winkelprofil mit zwei aufeinander stehen-
den Schenkeln, mit denen, deren Verlangerung bil-
dend, Bewehrungsmatten verbunden sind, als Eck-
bewehrung flr eine den Sichtputz tragende Mauer-
ecke oder Warmedammschicht, wobei die Beweh-
rungsmatten durch Erhitzen des Winkelprofils an
demselben festgelegt sind und die Randstreifen der
Bewehrungsmatten lber die AuBeren Langsrander
des Winkelprofils hinausragen, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das mittels Extrudieren gefertigte
Winkelprofil mit mindestens einem Wulst auf jedem
seiner Schenkel versehen wird und auf die durch
Erhitzen aufgeweichten Wilste die Bewehrungs-
matten, insbesondere Bewehrungsgewebe, aufge-
bracht werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daf3 die Bewehrungsgewebe in die Willste ein-
gepreBt und beide miteinander verwalzt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB das Winkelprofil wahrend des Extrudierens
mit mindestens einem Wulst auf jedem seiner
Schenkel versehen wird und die Willste des ausge-
harteten Winkelprofils erhitzt werden.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, daB das Erhitzen der Wilste nach dem Ein-
stanzen von Lochern auf den Schenkeln des Win-
kelprofils erfolgt.
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Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, daB die Locher lUber und unter bzw. rechts und
links der Willste eingestanzt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB jeder der Willste durchgehend erhitzt und
erweicht wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daf3 jeder der Willste punktuell erhitzt und er-
weicht wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1, 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet, daf3 das Erhitzen und
Aufweichen der Willste mittels eines Lasers erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriche 1, 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet, daf3 das Erhitzen und
Aufweichen der Wilste mittels eines Kunststoff-
schweiBBgerétes erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daf3 das Winkelprofil nach dem Extrudieren mit
mindestens einem Wulst auf jedem seiner Schenkel
versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB das Auftragen der Willste durch das
Kunststoffschweif3gerat erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 und 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dal3 das ausgehartete Winkelprofil
vor Auftragen der Willste erhitzt wird.

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

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Wilste zwischen den Lochern auf
dem Winkelprofil aufgetragen werden.

Kantenschutzrichtwinkel mit einem insbesondere
aus Kunststoff gefertigten Winkelprofil mit zwei auf-
einander stehenden Schenkeln, mit denen, deren
Verlangerung bildend, Bewehrungsmatten verbun-
den sind, als Eckbewehrung fiir eine den Sichtputz
tragende Mauerecke oder Warmedammschicht,
wobei die Bewehrungsmatten durch Erhitzen des
Winkelprofils an demselben festgelegt sind und die
Randstreifen der Bewehrungsmatten lber die du-
Beren Langsréander des Winkelprofils hinausragen,
dadurch gekennzeichnet, da3 das Winkelprofil (2)
auf jedem seiner Schenkel (3, 4) mindestens einen
Wulst (7, 8) aufweist, wobei die Bewehrungsmat-
ten, insbesondere Bewehrungsgewebe, (11) an
den Wilsten (7, 8) des Winkelprofils (2) festgelegt,
insbesondere befestigt sind.
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16.

17.

18.

19.

20.

21.

22,

23.

Kantenschutzrichtwinkel nach Anspruch 15, da-
durch gekennzeichnet, da3 die Bewehrungsgewe-
be (11) in die Wilste (7, 8) eingepreft und hiermit
verwalzt sind.

Kantenschutzrichtwinkel nach Anspruch 15, da-
durch gekennzeichnet, daf3 die Wilste (7, 8) eine
Dicke in einem Bereich von 0,01 mm bis 5 mm auf-
weisen.

Kantenschutzrichtwinkel nach Anspruch 15, da-
durch gekennzeichnet, daf3 die Willste (7) geradli-
nig, im wesentlichen parallel zu den Langskanten
(13, 14) des jeweiligen Schenkels (3, 4) auf dem
jeweiligen Schenkel (3, 4) angeordnet sind.

Kantenschutzrichtwinkel nach Anspruch 15, da-
durch gekennzeichnet, daf3 die Wilste (8) wellen-
férmig auf dem jeweiligen Schenkel (3, 4) angeord-
net sind.

Kantenschutzrichtwinkel nach Anspruch 15, da-
durch gekennzeichnet, daB die Willste zickzackfor-
mig auf dem jeweiligen Schenkel (3, 4) angeordnet
sind.

Kantenschutzrichtwinkel nach einem der Anspru-
che 15 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daf3 ober-
und unterhalb bzw. rechts und links der Wilste (7,
8) jeweils Loécher (6) angeordnet sind.

Kantenschutzrichtwinkel nach einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi
die durch die aufeinander stehenden Schenkel (3,
4) des Winkels gebildete Winkelspitze (5) glatt aus-
gebildet ist.

Kantenschutzrichtwinkel nach einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi
die durch die aufeinander stehenden Schenkel (3,
4) des Winkelprofils (2) gebildete Winkelspitze mit
einem Vorsprung (10) versehen ist.

Claims

Process for the production of an edge-protecting
border comprising an angular section particularly
made of synthetic material with two lateral sides that
are perpendicular to each other, with which rein-
forcement mats are connected prolonging said
sides, where the edge-protecting border serves as
corner reinforcement for a wall corner and bears
face casting or a thermal layer, whereby the rein-
forcement mats are fastened on the angular section
through heating of the angular section and the mar-
ginal strip of the reinforcement mats extend beyond
the outer longitudinal edges of the angular section,
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characterized in that the angular section produced
by means of extrusion is provided with at least one
swelling on each of the lateral sides and the rein-
forcement mats, particularly reinforcement fabric,
are placed within the swellings that are softened
through heating.

Process according to claim 1, chararcterized in that
the reinforcement fabric is pressed in the swellings
and both are rolled onto one ancther.

Process according to claim 1, characterized in that
the angular section, during the extrusion, is provid-
ed with at least one swelling on each of its lateral
sides and the swellings of the hardened angular
section are heated.

Process according to claim 3, characterized in that
the heating of the swellings follows after the punch-
ing of holes on the lateral sides of the angular sec-
tion.

Process according to claim 4, characterized in that
the holes are punched above and below, that is,
right and left of the swellings respectively.

Process according to claim 1, characterized in that
any of the swellings is completely heated and sof-
tened.

Process according to claim 1, characterized in that
any of the swellings is specifically heated and sof-
tened at a given point.

Process according to any of the claims 1, 6 or 7,
characterized in that the heating and softening of
the swellings are effected by means of a laser.

Process according to any of the claims 1, 6, or 7,
characterized in that the heating and softening of
the swellings are effected by means of a synthetic
material welding device.

Process according to claim 1, characterized in that
after the extrusion the angular section is provided
with at least one swelling on each of the lateral
sides.

Process accordingto claim 10, characterized in that
the swellings are laid by means of the synthetic ma-
terial welding device.

Process according to claims 1 and 10, character-
ized in that the hardened angular section is heated
before the laying of the swellings.

Process accordingto claim 10, characterized in that
the holes are punched before the laying of the swell-
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14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22,

10
ings in the angular section.

Process according to claim 13, characterized in that
the swellings are placed between the holes on the
angular section.

Edge-protecting border comprising of an angular
section particularly made of synthetic material with
two lateral sides that are perpendicular to each oth-
er, with which reinforcement mats are connected
prolongating said sides, where the edge-protecting
border serves as corner reinforcement for a wall
corner and bears face casting or a thermal layer,
whereby the reinforcement mats are fastened on
the angular section through heating of the angular
section and the marginal strip of the reinforcement
mats extend beyond the outer longitudinal edges of
the angular section, characterized in that the angu-
lar section (2) exhibits at least one swelling (7, 8)
on each of the lateral sides (3, 4), wherein the rein-
forcement mats, especially reinforcement fabric
(11), are fastened, particularly attached, on the
swellings (7, 8) of the angular section (2).

Edge-protecting border according to claim 15, char-
acterized in that the reinforcement fabric (11) is
pressed intothe swellings (7, 8) and has been rolled
together therein.

Edge-protecting border according to claim 15, char-
acterized in that the swellings (7, 8) show a thick-
ness in a range of 0,01 mm to 5 mm.

Edge-protecting border according to claim 15, char-
acterized in that the swellings (7) are arranged lin-
eally, in essence parallel to the longitudinal edges
(13, 14) of the respective lateral sides (3, 4) on the
respective lateral sides.

Edge-protecting border according to claim 15, char-
acterized in that the swellings (8) are arranged in
the form of waves on the respective lateral sides (3,
4).

Edge-protecting border according to claim 15, char-
acterized in that the swellings are arranged in the
zig-zag form on the respective lateral sides (3, 4).

Edge-protecting border according to any of the
claims 15 to 20, characterized in that top half and
lower half are arranged right and left respectively of
the swellings of the respective holes.

Edge-protecting border according to any of the
above claims, characterized in that the angle vertex
(5), made by the lateral sides (3, 4) of the angle that
are perpendicular to each other, is shaped flat.
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23. Edge-protecting border according to any of the

above claims, characterized in that the anlge ver-
tex, made by the lateral sides (3, 4) of the angular
section (2) that are perpendicular to each other, is
provided with a projection.

Revendications

Procédé pour fabriquer une corniére de dressage
protége-aréte comprenant un profilé d'angle fabri-
qué notamment en matiére plastique, comportant
deux ailes jointives auxquelles sont reliées des nat-
tes de renforcement prolongeant ces ailes, utilisée
comme renforcement d'angle pour un angle de mur
ou une couche d'isolation thermique recouverts par
I'enduit apparent, les nattes de renforcement étant
fixées sur le profilé d'angle par chauffage de ce der-
nier et les bordures des nattes de renforcement dé-
passant au-dela des bords longitudinaux extérieurs
du profilé d'angle, caractérisé en ce que I'on con-
forme au moins un bourrelet sur chacune des ailes
du profilé d'angle fabriqué par extrusion, et que I'on
applique les nattes de renforcement, notamment
des tissus de renforcement, sur les bourrelets ra-
mollis par chauffage.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que l'on force les tissus de renforcement dans les
bourrelets et qu'on lamine I'ensemble.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que l'on conforme pendant l'extrusion au moins un
bourrelet sur chacune des ailes du profilé d'angle
et que l'on chauffe les bourrelets du profilé d'angle
durci.

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en ce
que l'on chauffe les bourrelets aprés avoir percé
des trous dans les ailes du profilé d'angle.

Procédé selon la revendication 4, caractérisé en ce
que I'on perce les trous respectivement au-dessus
et en-dessous ou a droite et & gauche des bourre-
lets.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que l'on chauffe et ramollit chacun des bourrelets
en totalité.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que l'on chauffe et ramollit chacun des bourrelets
ponctuellement.

Procédé selon l'une des revendications 1, 6 ou 7,
caractérisé en ce que le chauffage et le ramollisse-
ment des bourrelets s'effectuent au moyen d'un la-
ser.
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18.

Procédé selon I'une des revendications 1, 6 ou 7,
caractérisé en ce que le chauffage et le ramollisse-
ment des bourrelets s'effectue au moyen d'un ap-
pareil de soudage des matiéres plastiques.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que l'on conforme aprés l'extrusion au moins un
bourrelet sur chacune des ailes du profilé d'angle.

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que la conformation des bourrelets est effectuée
par l'appareil de soudure des plastiques.

Procédé selon la revendication 1 et 10, caractérisé
en ce que I'on chauffe le profilé d'angle durci avant
de conformer les bourrelets.

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que l'on perce les trous dans le profilé d'angle
avant de conformer les bourrelets.

Procédé selon la revendication 13, caractérisé en
ce que l'on conforme les bourrelets sur le profilé
d'angle entre les trous.

Corniére de dressage protége-aréte, comprenant
un profilé d'angle fabriqué notamment en matiére
plastique, comportant deux ailes jointives auxquel-
les des nattes de renforcement sont reliées en pro-
longeant ces ailes, utilisée comme renforcement
d'angle pour un angle de mur ou une couche d'iso-
lation thermique revétus par I'enduit apparent, les
nattes de renforcement étant fixées sur le profilé
d'angle par chauffage de ce dernier et les bordures
des nattes de renforcement dépassant au-dela des
bords longitudinaux extérieurs du profilé d'angle,
caractérisé en ce que le profilé d'angle (2) comporte
sur chacune de ses ailes (3, 4) au moins un bour-
relet (7, 8), les nattes de renforcement, notamment
des tissus de renforcement, (11) étant placées sur
les bourrelets (7, 8) du profilé d'angle (2), notam-
ment en étant solidarisées & ces bourrelets (7, 8).

Corniére de dressage protége-aréte selon lareven-
dication 15, caractérisée en ce que les tissus de
renforcement (11) sont forcés dans les bourrelets
(7, 8) et sont solidarisés par laminage a ces bour-
relets (7, 8).

Corniére de dressage protége-aréte selon lareven-
dication 15, caractérisée en ce que I'épaisseur des
bourrelets (7, 8) est située sur une plage allant de
0,01 mm a5 mm.

Corniére de dressage protége-aréte selon lareven-
dication 15, caractérisée en ce que les bourrelets
(7) sont disposés sur l'aile (3, 4) correspondante en
étant rectilignes et sensiblement paralléles aux ar-
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rétes longitudinales (13, 14) de l'aile (3, 4) corres-
pondante.

Corniére de dressage protége-aréte selon la reven-
dication 15, caractérisée en ce que les bourrelets
(8) sont ondulés et disposés sur l'aile (3, 4) corres-
pondante.

Corniéres de dressage protége-aréte selon la re-
vendication 15, caractérisée en ce que les bourre-
lets sont disposés en zigzag sur l'aile (3, 4) corres-
pondante.

Corniére de dressage protége-aréte selon I'une des
revendications 15 a 20, caractérisée en ce que des
trous (6) sont disposés respectivement au-dessus
et en-dessous ou a droite et & gauche de chacun
des bourrelets (7, 8).

Corniére de dressage protége-aréte selon I'une des
revendications précédentes, caractérisée en ce
que l'aréte (5) formée par les ailes (3,4) jointives du
profilé d'angle est lisse.

Corniére de dressage protége-aréte selon I'une des
revendications précédentes, caractérisée en ce
que l'aréte (5) formée par les ailes (3, 4) jointives
du profilé d'angle comporte une saillie (10).
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