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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines L-férmigen Gleitendstiickes fiir Fensterbanke,
aus einer geraden Profilschiene aus Metall, welche ei-
nerseits von einem ersten Steg begrenzt ist und in par-
allelem Abstand dazu einen Doppelsteg aufweist, wobei
von einer derartigen Profilschiene jeweils ein Teilstlick
abgelangt wird.

[0002] Als Sekenabschliisse flir metallische oder fiir
Kunststoff-AuRenfensterbédnke sind spezielle Fenster-
bankabschliisse erforderlich. Sie bilden den Ubergang
zwischen den seitlichen Fensterbankenden und der Fen-
sterlaibung. Dieser Ubergang soll einerseits dsthetisch
ansprechend sein und andererseits die Verbindung zur
Fensterlaibung schaffen. Dabei ist es erforderlich, das
Eindringen von Feuchtigkeit in den Putz bzw. das Mau-
erwerk zu vermeiden und die L&ngenausdehnungen der
Fensterbank auszugleichen, die infolge von Temperatur-
schwankungen hervorgerufen werden. Da die Fenster-
bank zum Ausgleich der Langenausdehnungen in den
Fensterbankabschlissen gleitet, werden derartige Fen-
sterbankabschliisse auch als Gleitendstiicke bezeich-
net.

[0003] Esistbekannt, Gleitendstlicke als Kunststoffteil
auszubilden oder im Aluminium-Druckguss-Verfahren
herzustellen.

[0004] Davon abgesehen ist es bekannt, aus einer ge-
raden Profilschiene aus Metall durch Umformen L-férmi-
ge Gleitendstiicke zu gewinnen, wie es die DE 102 50
748 A1 offenbart. Obwohl sich jenes Verfahren als pra-
xistauglich erwiesen hat, ist nicht zu verkennen, dass es
noch verbesserungswurdig ist. Immerhin bedarf es eines
hohen Materialeinsatzes, um die L-Form des Gleitend-
stlickes aus einer Rechteckform ausstanzen und einen
dariiber hinausragenden Steg freistanzen zu kdnnen,
der der vorderen Kante nachgefiihrt und damit verbun-
den werden muss. Dabei verbleibt an der Sichtseite eine
offene Nahtstelle. Soweit dort zur Formsicherung
Schweillpunkte angebracht werden, fihren diese leicht
zu optischen Veranderungen an der Oberflache, was als
Materialfehler, Gefligeveranderung, Korrosion oder als
sonstiger Qualitdtsmangel gewertet werden kann. Auch
sind insgesamt verhaltnismaRig aufwandige Verfallrens-
schritte erforderlich.

Darstellung der Erfindung

[0005] Hier setzt nundie Erfindung an. lhrliegt die Auf-
gabe zugrunde, ein Umformverfahren anzugeben, wel-
ches weniger aufwandig ist und zu keinen nachteiligen
Veranderungen an der Sichtseite des Gleitendstlickes
im montierten Zustand fihrt.

[0006] Diese Aufgabe kann auf iberraschend effizien-
te und vollkommene Weise mit den vorgeschlagenen
Verfahrensschritten nach Anspruch 1 gelést werden.
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[0007] Das erfindungsgemafe Verfahren ist durch fol-
gende Verfahrensschritte gekennzeichnet:

- als Ausgangsmaterial wird eine Profilschiene ge-
wabhlt, welche andererseits vom dulReren Steg des
Doppelsteges begrenzt ist;

- das abzuldngende Teilstiick wird so bemessen,
dass es in seiner Lange jeweils dem horizontalen
und vertikalen Abschnitt des spateren Gleitendstiik-
kes entspricht;

- am Ubergang von horizontalem zu vertikalem Ab-
schnitt wird, ausgehend vom ersten Steg, ein drei-
eckiges Teilstlick von dem abgelangten Teilstiick
der Profilschiene derart abgetrennt, dass sich an-
schlieend der vordere Abschnitt, welcher Gber den
ersten Steg mit dem hinteren Abschnitt verbunden
bleibt, bis zum Anschlag an einer von den Trennli-
nien gebildeten Gehrung abwinkeln I3sst;

- zur dauerhaften Sicherung des Endzustandes wer-
den der horizontale und der vertikale Abschnitt des
Gleitendstlckes im Bereich der Gehrung unlésbar
miteinander verbunden.

[0008] Das Ablédngen von Teilstlicken von der Profil-
schiene kann beispielsweise durch Sagen erfolgen, das
Abtrennen von dreieckigen Teilstiicken von den abge-
langten Teilstliicken durch Sagen oder Stanzen. Im Er-
gebnis gelingt es, mit geringem Materialeinsatz und ein-
fachen Verfahrensschritten ein asthetisch und funktional
deutlich verbessertes Gleitendstlick zu erhalten, wel-
ches weder offene Verbindungsnahte aufweist noch op-
tische Veranderungen im sichtbaren Bereich (insbeson-
dere infolge thermischer Einwirkung). Auf das Verfahren
bezogen, kann man auch sagen, dass dieses eine we-
sentlich hohere Prozef3sicherheit beinhaltet,

[0009] Vorteilhafte Weiterbildungen des Verfahrens
sind in den Unteranspriichen angegeben. So lasst sich
das Arbeitsergebnis noch verbessern, wenn von dem
Doppelsteg der innere Steg von dem abgeléngten Ende
bis mindestens zu der vorderen Trennlinie entfernt wird,
wahrend der aulere Steg nur bis in die Nahe der vorde-
ren Trennlinie gekulrzt wird. Das bedeutet, dass von dem
inneren Steg im vorderen Abschnitt des spateren Glei-
tendstiickes nichts mehr erhalten bleibt, von dem dulRe-
ren Steg aber sehr wohl. Diese Klrzung der Stege kann
auch schon erfolgen, bevor das dreieckige Teilstiick von
der Profilschiene bzw. einem davon abgelangten Teil-
stiick abgetrennt wird.

[0010] Am Ende der Gehrung bildet der verbliebene
abgewinkelte dullere Steg einen Eckbereich, welcher fiir
eine dauerhafte Formsicherung des vertikalen und hori-
zontalen Abschnittes des Gleitendstlickes in vorteilhafter
Weise genutzt werden kann. Es ist ein Bereich, in dem
die Gehrung auf besonders einfache und wirksame Wei-
se geschlossenwerdenkann, wobei dieserim montierten
Zustand des Gleitendstiickes unsichtbar ist.

[0011] So kann dabei unbedenklich auf eine Punkt-
schweillung zuriickgegriffen werden. Es ist aber auch
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moglich, den vertikalen Abschnitt mit dem horizontalen
Abschnitt entlang deren Trennlinien im Gehrungsbereich
miteinander zu verkleben. Im Ubrigen kénnen Winkel-
stiicke am Ende der Gehrungim Eckbereich des aueren
Steges eingesetzt werden, um vertikalen und horizonta-
len Abschnitt des Gleitendstiickes besonders sicher und
dauerhaft miteinander zu verbinden, beispielsweise zu
verkleben.

[0012] Mitdem Ablédngen von Teilstlicken von der Pro-
filschiene wird fur das erste Teilstick das Ende und
gleichzeitig fiir das nachste Teilstlick der Anfang geformt.
Ein schrager Trennschnitt beispielsweise kann so gerich-
tet werden, dass er der gewlinschten Endform des hori-
zontalen Endes eines Gleitendstlickes oder aber der
Endform seines vertikalen Endes entspricht.

[0013] ZweckmalRigerweise wird dieser Vorgang je-
doch nach der Endform des horizontalen Endes ausge-
richtet, da dann damit keine weitere Nachbearbeitung
mehr erforderlich ist. Bei dem vertikalen Ende sieht es
in der Regel so aus, dass dort meist noch eine weiterge-
hende Bearbeitung gewlinscht wird, beispielsweise ein
Abrunden o. dgl. Da bietet es sich an, bei Bedarf gleich-
zeitig noch weitere Veranderungen vorzunehmen, bei-
spielsweise auch eine Veranderung des Abschlusswin-
kels.

[0014] Die hier beschriebene Erfindung lasst sich ins-
besondere auch dazu nutzen, in besonders einfacher
Weise den Winkel zwischen vertikalem und horizontalem
Abschnitt des Gleitendstiickes zu variieren. Dazu
braucht nur das abzutrennende dreieckige Teilstiick als
gleichseitiges Dreieck vorgesehen werden, wobei Uber
dessen Winkel an der Spitze leicht asthetische und funk-
tionale Anderungen herbeizufiihren sind.

[0015] Wird beispielsweise der Winkel an der Spitze
kleiner als 90° gewahlt, so kann damit das Gefalle des
horizontalen Abschnittes ausgeglichen und der vertikale
Abschnitt in eine Lage parallel zur AuRenwand gebracht
werden, oder aber bei einem noch kleineren Winkel so
ausgerichtet werden, dass er sich von der AuRenwand
nach unten hin immer mehr entfernt, was ebenfalls aus
optischen und technischen Griinden erwiinscht sein
kann.

Kurze Beschreibung der Zeichnung

[0016] Weitere Einzelheitenund Vorteile der Erfindung
werden nachstehend mit Bezug auf ein nach dem erfin-
dungsgemaflen Verfahren hergestelltes Gleitendstlick
beschrieben, welches in der Zeichnungin verschiedenen
Verfahrensstadien dargestellt ist. Darin zeigen:

Fig.1 eine Profilschiene, wie sie als Ausgangsmate-
rial fur das erfindungsgeméaRe Verfahren zu
wahlen ist, in Vorderansicht,

Fig. 2  ein von der Profilschiene gemaR Fig. 1 abge-

langtes Teilstlick in Seitenansicht,
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Fig. 3  den verkleinerten Gegenstand von Fig. 2 nach

dem teilweisen Kiirzen des Doppelsteges,
Fig.4 den Gegenstand von Fig. 3 nach dem Nachar-
beiten des vorderen Endes des Teilstlickes,
Fig. 5 den Gegenstand von Fig. 4 nach dem Abtren-
nen eines dreieckigen Teilstiickes,
Fig. 6  den Gegenstand von Fig. 5im Zustand des Ab-
biegens des vorderen Abschnittes gegen den
hinteren Abschnitt vor dem SchlieRen der Geh-
rung und
Fig. 7  den Gegenstand von Fig. 6 bei geschlossener
und mittels eines Schweillpunktes gesicherter
Gehrung (= Endzustand).

[0017] InFig. 1isteine fir das erfindungsgemafe Ver-
fahren als Ausgangsmaterial zu wahlende Profilschiene
1 aus Metall in Vorderansicht dargestellt. Sie ist an einer
Seite von einem ersten Steg 2 begrenzt und weist in par-
allelem Abstand dazu einen Doppelsteg 3 auf mit einem
auReren Steg 3a und einem inneren Steg 3b. Der duliere
Steg 3a begrenzt dabei die Profilschiene 1 an der ande-
ren Seite.

[0018] Fig. 2zeigt ein von der genannten Profilschiene
1 abgelangtes Teilstlick 1’ in Seitenansicht. Das Ablan-
genist dabei nicht rechtwinklig zur Langserstreckung der
Profilschiene 1 erfolgt, sondern um ein davon um einige
Grade abweichendes Winkelmal}, wie es fiir den Endzu-
stand des Gleitendstiickes am hinteren Ende gewiinscht
wird.

[0019] Ineiner verkleinerten Figurenfolge sind sodann
die weiteren Verfahrensschritte bzw. deren Veranderun-
gen an dem Teilstlick 1’ dargestellt.

[0020] Nach Figur 3 erfolgt als nachster Schritt ein Kiir-
zen des Doppelsteges 3, wobei der innere Steg 3b star-
ker als der auere Steg 3a gekiirzt wird.

[0021] Nach Figur 4 wird das vordere Ende des Teil-
stiicks 1’ sozusagen begradigt (mit einem rechtwinkligen
Abschluss versehen) und im Bereich des duReren Ste-
ges 3a abgerundet.

[0022] Nach Fig. 5 wird als nachstes ein dreieckiges
Teilstiick 4 entfernt, welches mit seiner Spitze bis unter-
halb den ersten Steg 2 reicht. Dort bildet das Teilstuick 4
in etwa einen rechten Winkel. Die Spitze markiert den
Ubergang vom horizontalen Abschnitt 5a zum vertikalen
Abschnitt 5b des spateren L-férmigen Gleitendstiickes 5
(vgl. Fig. 6-7).

[0023] Zunachst sei jedoch noch bemerkt, dass von
dem dulleren Steg 3a ein Stlick vor dem abzutrennenden
dreieckigen Teilstiick 4 erhalten bleibt, wahrend von dem
inneren Steg 3b auch noch hinter dem abzutrennenden
Teilstick 4 mindestens soviel abgetragen wird, dass kei-
ne Behinderung bei der nachfolgenden Umformung und
Verbindung zu befiirchten ist.

[0024] Nach den bisher genannten Verfahrensschrit-
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ten kann nunmehr zlgig die eigentliche Umformung er-
folgen, wie sie in Fig. 6 schematisch dargestellt ist. Der
vordere oder vertikale Abschnitt 5b ist weiterhin Gber den
ersten Steg 2 mit dem hinteren oder horizontalen Ab-
schnitt 5a verbunden und kann bis zum Anschlag (Fig.
7) einer Gehrung abgewinkelt werden, den die Trennli-
nien 6a und 6b bilden. Die Winkelstellung des vertikalen
Abschnitts 5b zum horizontalen Abschnitt 5a wird dabei
durch den Winkel o an der Spitze des zuvor entfernten
Teilstlckes 4 festgelegt.

[0025] Die Form des Gleitendstlickes 5im Endzustand
ist nach Fig. 7 durch einen Schweil3punkt 7 gesichert,
welcher am Ende der Gehrung im Eckbereich des dule-
ren Steges 3a angebracht ist und damit auer Sicht des
Gleitendstiickes 5 im montierten Zustand liegt.

Bezugszeichenliste
[0026]

1 Profilschiene

1 Teilstiick (der Profilschiene)

2 erster Steg

3 Doppelsteg

3a  aulerer Steg

3b  innerer Steg

4 dreieckiges Teilstlick

5 Gleitendstlick

5a  horizontaler Abschnitt, hinterer Abschnitt
5b  vertikaler Abschnitt, vorderer Abschnitt
6a  Trennlinie

6b  Trennlinie

7 Schweilipunkt

o Winkel

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines L-formigen Glei-
tendstlickes fiir Fensterbanke, aus einer geraden
Profilschiene (1) aus Metall, welche einerseits von
einem ersten Steg (2) begrenztist und in parallelem
Abstand dazu einen Doppelsteg (3) aufweist, wobei
von einer derartigen Profilschiene jeweils ein Teil-
stick abgelangt wird, dadurch gekennzeichnet,
dass als Ausgangsmaterial eine Profilschiene (1)
gewahlt wird, welche andererseits vom &auleren
Steg (3a) des Doppelsteges (3) begrenzt ist, dass
das abzulangende Teilstlicks (1’) so bemessen wird,
dass es in seiner Lange jeweils dem horizontalen
und vertikalen Abschnitt (5a, 5b) des spéteren Glei-
tendstiickes (5) entspricht, dass am Ubergang von
horizontalem zu vertikalem Abschnitt (5a, 5b), aus-
gehend vom ersten Steg (2), ein dreieckiges Teil-
stlicks (4) von dem abgelangten Teilstlck (1’) der
Profilschiene (1) derart abgetrennt wird, dass sich
anschlieBend der vordere Abschnitt (5b), welcher
Uber den ersten Steg (2) mit dem hinteren Abschnitt
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(5a) verbunden bleibt, bis zum Anschlag an einer
von den Trennlinien (6a, 6b) gebildeten Gehrung ab-
winkeln lasst und dass zur dauerhaften Sicherung
des Endzustandes der horizontale und der vertikale
Abschnitt (5a, 5b) des Gleitendstlickes (5) im Be-
reich der Gehrung unlésbar miteinander verbunden
werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass von dem Doppelsteg (3) der innere
Steg (3b) von dem abgeldngten Ende bis minde-
stens zu der vorderen Trennlinie (6b) gekiirzt wird,
wahrend der duRere Steg (3a) nur bis in die Nahe
der vorderen Trennlinie (6b) gekiirzt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kiirzung der Stege (3a, 3b) er-
folgt, bevor noch das dreieckige Teilstlick (4) von
der Profilschiene (1) bzw. dem Teilstiick (1’) abge-
trennt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-3, dadurch
gekennzeichnet, dass horizontaler und vertikaler
Abschnitt (5a, 5b) des Gleitendstiickes (5) am Ende
der Gehrungim Eckbereich des dufieren Steges (3a)
durch eine PunktschweiRung unlésbar miteinander
verbunden werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-3, dadurch
gekennzeichnet, dass horizontaler und vertikaler
Abschnitt (5a, 5b) des Gleitendstlickes (5) entlang
der Gehrung miteinander verklebt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-3, dadurch
gekennzeichnet, dass horizontaler und vertikaler
Abschnitt (5a, 5b) des Gleitendstiickes (5) am Ende
der Gehrungim Eckbereich des dufieren Steges (3a)
mittels eines Winkelstiicks miteinander verbunden
werden.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Winkelstiick mit horizontalem
und vertikalem Abschnitt (5a, 5b) des Gleitendstiik-
kes (5) verklebt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-5, dadurch
gekennzeichnet, dass das Ablangen von Teilstiik-
ken (1’) unter dem flr den horizontalen Abschnitt
(5a) gewtinschten Winkel erfolgt und beim entspre-
chenden vertikalen Abschnitt (5b) des nachfolgen-
den Teilstlcks (1) spater eine Nachbearbeitung bei-
spielsweise andersartige Abschragung, Begradi-
gung, Profilierung oder Abrundung erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-6, dadurch
gekennzeichnet, dass als abzutrennendes Teil-
stlick (4) ein gleichseitiges Dreieck gewahlt wird mit
einem Winkel (o) an der Spitze kleiner als 90°.
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Claims

Method for producing an L-shaped sliding end piece
for window sills from a straight profiled rail (1) made
of metal, which is limited, on the one hand, by a first
web and has a double web (3) at a parallel spacing
therefrom, a part piece being cut off to length, in each
case, from a profile rail of this type, characterised
in that a profile rail (1) is selected as the starting
material and is limited, on the other hand, by the
outer web (3a) of double web (3), in that the part
piece (1) to be cut off to length is dimensioned such
that it corresponds, in each case, with respect to its
length, to the horizontal and vertical portion (5a, 5b)
of the later sliding end piece (5), in that a triangular
part piece (4) is separated from the cut off-to-length
part piece (1’) of the profile rail (1) at the transition
from the horizontal to the vertical portion (5a, 5b)
proceeding from a first web (2) in such a way that
the front portion (5b), which remains connected by
the first web (2) to the rear portion (5a) can then be
bent until it strikes against a mitre joint formed by the
separating lines (6a, 6b) and in that for permanent
securing of the end state, the horizontal and vertical
portion (5a, 5b) of the sliding end piece (5) are non-
detachably connected to one another in the region
of the mitre joint.

Method according to claim 1, characterised in that
from the double web (3), the inner web (3b) is cut off
from the cut off-to-length end to at least the front
separating line (6b), while the outer web (3a) is only
cut off to close to the front separating line (6b).

Method according to claim 2, characterised in that
the cutting of the webs (3a, 3b) takes place before
the triangular part piece (4) is separated from the
profile rail (1) or the part piece (1°).

Method according to any one of claims 1 to 3, char-
acterised in that the horizontal and vertical portion
(5a, 5b) of the sliding end piece (5) are non-detach-
ably connected to one another at the end of the mitre
joint in the corner region of the outer web (3a) by a
point welding.

Method according to any one of claims 1 to 3, char-
acterised in that the horizontal and vertical portion
(5a, 5b) of the sliding end piece (5) are glued to one
another along the mitre joint.

Method according to any one of claims 1 to 3, char-
acterised in that the horizontal and vertical portion
(5a, 5b) of the sliding end piece (5) are connected
to one another at the end of the mitre joint in the
corner region of the outer web (3a) by means of an
angle piece.
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7. Method according to claim 6, characterised in that

the angle piece is glued to the horizontal and vertical
portion (5a, 5b) of the sliding end piece (5).

Method according to any one of claims 1 to 5, char-
acterised in that the cutting to length of part pieces
(1’) takes place at the angle desired for the horizontal
portion (5a) and a reworking, for example a different
type of bevelling, straightening, profiling or rounding
takes place later in the corresponding vertical portion
(5b) of the following part piece (1).

Method according to any one of claims 1 to 6, char-
acterised in that an equilateral triangle with an an-
gle (o) at the tip of less than 90° is selected as the
part piece (4) to be separated.

Revendications

Procédé de fabrication d’'une piéce de guidage en
forme de L pour des rebords de fenétres, constituée
d’un rail profilé (1) droit en métal, lequel est limité,
d’'une part, par une premiére barre (2) et présente
une double barre (3) espacée parallélement a celle-
ci, une partie étant a chaque fois mise a longueur
d’'untelrail profilé, caractérisé en ce qu’il est choisi,
entantque produitde départ, un rail profilé (1), lequel
est limité, d’autre part, par la barre extérieure (3a)
de la double barre (3), en ce que la partie (1)) a
mettre a longueur est dimensionnée de sorte qu’elle
correspond, dans sa longueur, a chaque fois, aux
sections verticale et horizontale (5a, 5b) de l'ulté-
rieure piece de guidage (5), en ce qu’al'intersection
de la section horizontale a la section verticale (5a,
5b), en partant de la premiere barre (2), une partie
triangulaire (4) est sectionnée de la partie (1°) mise
alongueur durail profilé (1), de telle sorte qu’ensuite,
la section avant (5b), laquelle reste liée par le biais
de la premiére barre (2) ala section arriere (5a), peut
étre pliée jusqu’a la butée, au niveau d’'un onglet
formé par les lignes de séparation (6a, 6b) et en ce
que, pour protéger durablement I'état final, les sec-
tions verticale et horizontale (5a, 5b) de la piéce de
guidage (5) sont assemblées ensemble, de maniére
indétachable, dans la zone de 'onglet.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que de la double barre (3), la barre intérieure (3b)
estraccourcie de I'extrémité mise alongueur jusqu’a
au moins la ligne de séparation avant (6b), tandis
que la barre extérieure (3a) est raccourcie unique-
ment jusqu’'a proximité de la ligne de séparation
avant (6b).

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce que les barres (3a, 3b) sont raccourcies avant
que la partie triangulaire (4) ne soit encore séparée
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du rail profilé (1) ou plus précisément de la partie (1°).

Procédé selon 'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que les sections verticale et hori-
zontale (5a, 5b) de la piéce de guidage (5) sont as-
semblées ensemble, de maniére indétachable, a
I'extrémité de I'onglet, dans la zone d’angle de la
barre extérieure (3a) par un soudage par points.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que les sections verticale et hori-
zontale (5a, 5b) de la piéce de guidage (5) sont col-
Iées ensemble le long de I'onglet.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que les sections verticale et hori-
zontale (5a, 5b) de la piéce de guidage (5) sont as-
semblées ensemble a I'extrémité de I'onglet, dans
la zone d’angle de la barre extérieure (3a), au moyen
d’un coude.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé en
ce que le coude est collé aux sections verticale et
horizontale (5a, 5b) de la piéce de guidage (5).

Procédé selon 'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que la mise a longueur des parties
(1) est effectuée a I'angle souhaité pour la section
horizontale (5a) et en ce qu’aprés, une reprise, par
exemple, un chanfreinage, une rectification, un pro-
filage ou un arrondissement de type différent, est
réalisée si la section verticale (5b) de la partie (1)
suivante correspond.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce qu’un triangle équilatéral, avec un
angle (o) au niveau du sommet inférieur a 90°C, est
sélectionné en tant que piece (4) a séparer.
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