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(54) Gelenkgleiter

(57)  Bei einem Verfahren flr die Herstellung eines
Gelenkgleiters fur ein Einbringen in ein rohrartiges M6-
belbein oder dergleichen innerhalb eines Werkzeugs,
wird in einem ersten thermisch isolierten Abschnitt des
Werkzeugs in einem ersten Fertigungsschritt bei einer
ersten Temperatur einstlickig ein oberseitig kegel-
stumpfférmig ausgebildeter Ful® (3) mit einer Uber der
Kegelstumpfoberseite angeordneten Kugel (6) gespritzt
und in einem zweiten thermisch isolierten Abschnitt des
Werkzeugs in einem zweiten Fertigungsschritt bei einer
zweiten, geringeren Temperatur die Kugel (6) mit einer
Fassung (7) umspritzt, die eine unterseitig mit einer Off-
nung (8) versehene hohlkugelartige Gelenkpfanne (9) fur
eine Aufnahme der Kugel (6) aufweist, wobei der Durch-
messer der Offnung (8) kleiner bemessen ist als der
Durchmesser der Kugel (6), und mit der einstiickig ein
abgehender Schaft (11) fur ein Einbringen in das Mobel-
bein ausgebildet wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren flir die Herstellung eines Gelenkgleiters fiir ein Einbringen in ein rohrartiges
Méobelbein oder dergleichen sowie den Gelenkgleiter selbst.

[0002] Rohrartige Mdbelbeine, insbesondere von quadratischem oder rundem Querschnitt, finden bei Mdbeln vielfaltig
Verwendung. Zumeist werden zu einem Ful3boden hin derartige M&belbeine von einem Stopfen sauber abgeschlossen,
der gleichzeitig eine Beschadigung des FuRbodens verhindert. Um Unebenheiten des Fubodens auszugleichen, sind
diese Stopfen haufig mit einem gesondert ausgebildeten Ful versehen, der einen mit einem Auflengewinde versehenen
Schaft aufweist, der in einem Innengewinde einer Bohrung des Stopfens durch Drehen héhenverstellbar ist.

[0003] Mittels derartiger hbhenverstellbarer FliRe kdnnen Bodenunebenheiten in der Vertikalen ausgeglichen werden,
so dass beispielsweise eine Tischplatte, eine Sitzfliche oder dergleichen horizontal eingerichtet werden kann. Als
problematisch erweisen sich dabei jedoch lokale Schragflachen, auf denen der FuR nicht sicher aufgestellt werden kann.
[0004] Vergleichbare Probleme treten bei Mdbeln auf, bei denen aus designerischen Griinden Beine gegeniiber einem
horizontal sich erstreckenden, ebenen Boden angestellt sind. Es ist bekannt, solche Anstellwinkel durch in die Beine
eingebrachte, gegenlaufige Abschragungen aufweisende FiiRe auszugleichen. Dies setzt jedoch fir eine vollflachige
Auflage der Abschriagung auf dem Boden eine exakte Ubereinstimmung der Winkel voraus, die schon aus fertigungs-
technischen Griinden selten gegeben ist.

[0005] Um einer solchen Problematik zu begegnen, wurden Gelenkfiie oder Gelenkgleiter entwickelt, bei denen der
Full gegenuber einer vertikalen Achse des Mdbelbeins anstellbar ist. Bei dem aus der DE 295 04 106.4 U1 bekannten
Gelenkfuld ist ein auf einem FuRboden aufzusetzende Fufteil mit einer Gelenkpfanne versehen, in der eine Kugel frei
verschwenkbar gehalten ist. Fir den Anschlul eines Mébelbeins weist die Kugel eine Ausnehmung auf, in die ein
Mébelbein eindrickbar ist.

[0006] Gehalten wird die Kugel innerhalb eines zylinderartig Uber der Gelenkpfanne aufgehenden, elastischen Hal-
teabschnitts, der innenrandseitig mit einer umlaufenden Nase versehen ist, die den Aquator der Kugel (ibergreift. Auf-
grund der elastischen Eigenschaften des Halteabschnitts kann die Kugel einfach unter Aufweitung dieses Halteabschnitts
in die Gelenkpfanne eingedriickt werden, in der sie dann nach Rickfedern des Halteabschnitts durch die ringférmig
umlaufende Nase gehalten ist.

[0007] Entsprechend dem Einbringen der Kugel unter elastischer Aufweitung des Halteabschnitts kann die Kugel
jedoch grundséatzlich auch wieder aus dem Fuliteil entfernt werden. Fufdteil und Kugel bilden keine wirkliche Einheit.
Dariiber hinaus ist der aus der DE 295 04 106.4 U1 bekannte Gelenkful formentechnisch sehr aufwendig nur herstellbar.
[0008] vor diesem technischen Hintergrund macht die Erfindung es sich zur Aufgabe, einen Gelenkgleiter zur Verfii-
gung zu stellen, der in einfacher Weise herstellbar ist und durch den eine nicht trennbare Einheit ausgebildet wird.
[0009] Gelbst wird diese technische Problematik durch das Verfahren fiir die Herstellung eines Gelenkgleiters fiir ein
Einbringenin ein rohrartiges Mébelbein oder dergleichen sowie bei dem Gelenkgleiter selbst durch die in den Ansprtichen
1 und 4 erlauterten MalRnahmen.

[0010] Bei dem Verfahren gemaf des Anspruchs 1 wird darauf abgestellt, dass in einem ersten thermisch isolierten
Abschnitt des Werkzeugs in einem ersten Fertigungsschritt bei einer ersten Temperatur einstiickig ein oberseitig kegel-
stumpfférmig ausgebildeter Ful® mit einer Uiber der Kegelstumpfoberseite angeordneten Kugel gespritzt wird und dass
in einem zweiten thermisch isolierten Abschnitt des Werkzeugs in einem zweiten Fertigungsschritt bei einer zweiten,
geringeren Temperatur die Kugel mit einer Fassung umspritzt wird, die eine unterseitig mit einer Offnung versehene
hohlkugelartige Gelenkpfanne fiir eine Aufnahme der Kugel aufweist, wobei der Durchmesser der Offnung kleiner be-
messen ist als der Durchmesser der Kugel, und mit der einstiickig ein abgehender Schaft fiir ein Einbringen in das
Mébelbein ausgebildet wird.

[0011] Das Verfahren nach der Erfindung weist eine Reihe von Vorteilen auf. Grundsatzlich wird, ohne jede Montage,
in zwei aufeinander abfolgenden Spritzvorgéngen der Gelenkgleiter nach der Erfindung in einem Werkzeug hergestellt.
insbesondere ist eine manuelle Fertigstellung des Gelenkgleiters durch eine Montage vermieden, was eine preiswerte
Fertigung desselben erlaubt.

[0012] So wird, in einem ersten Verfahrensschritt, in einem ersten thermisch isolierten Abschnitt des Werkzeugs
einstiickig ein oberseitig kegelstumpfférmig ausgebildeter Full mit einer tGber der Kegelstumpfoberseite angeordneten
Kugel gespritzt. Dies erfolgt, im Wesentlichen nach Vorgabe durch das zu spritzende Material, vorzugsweise einem
Polyamid, PA, bei einer ersten Temperatur. In einem zweiten Fertigungsschritt wird die Kugel in dem gleichen Werkzeug
mit einer Fassung umspritzt, die eine unterseitig mit einer Offnung versehene hohlkugelartige Gelenkpfanne fiir eine
Aufnahme der Kugel aufweist. Dabei erfolgt der Spritzvorgang bei einer zweiten, geringeren Temperatur, die wiederum
an das verwendete Material vorzugsweise ein Polypropylen, PP, angepasst ist. Durch diese Temperaturverringerung
wie auch durch die thermische Isolierung des Werkzeugs vorzugsweise unterhalb der Kugel wird ein Aufschmelzen des
FuRes und insbesondere auch ein verhaften der Kugel mit der Gelenkpfanne sicher vermieden. Das fiir die spatere
Funktion des Gelenkgleiters notwendige Spiel zwischen der Kugel und der Gelenkpfanne ergibt sich aus dem unter-
schiedlichen Schrumpfverhalten der vorzugsweise verwendeten Materialien PA und PP, von denen das PA ein groReres
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Schrumpfmal} aufweist.

[0013] Da die Verarbeitungstemperatur der meisten polyamide Gber 200°C liegt, die Schmelztemperatur der meisten
Polypropylene zwischen 160°C und 170°C, sollte die Temperaturdifferenz zwischen der ersten und der zweiten Tem-
peratur wenigstens 50°C betragen.

[0014] Hierdurch wird ein Gelenkgleiter geschaffen, bei dem sichergestellt ist, dass das Gelenk ein betriebsmaRig
nicht zerstérungsfrei trennbares Kugelgelenk ist.

[0015] Vielmehr bilden ein in ein Mdbelful® einbringbarer Schaft mit einer Fassung und ein Fu® eine unverlierbare,
nicht auftrennbare Einheit.

[0016] Um dennoch ein freies Verschwenken durch das Gelenk zu ermdglichen, ist vorgesehen, dass der Full ober-
seitig kegelstumpfformig ausgebildet ist und dass einstuickig Uber einen kegelstumpfoberseitigen Hals eine Kugel des
Kugelgelenks an den FuR angeschlossen ist. Die Hohe des Halses, wie auch die Materialstarke der voranstehend
erlauterten Fassung, bestimmen u.a. den mdéglichen Schwenkwinkel zwischen Fufl und Fassung bzw. Schaft.

[0017] Die kegelstumpfformige Ausbildung des FulRes gestattet es ferner, Gber einen Vollkreis um eine vertikale Achse,
ein vergleichsweise grof3es Verschwenken des Fulles gegeniiber der Fassung, auch wenn deren au3ere Abmessungen
und damit deren Materialstarke vergleichsweise groflt gewahltist. Diese Materialstarke, wie auch die Materialwahl, stellen
sicher, dass sich die Offnung der Kugelpfanne nicht elastisch aufweitet und die Kugel freigibt.

[0018] Es kann vorgesehen werden, dass der Ful unterseitig von einer gesondert ausgebildeten Kappe Uberdeckt
ist, die vorzugsweise aus einem Metall, insbesondere einem VA-Stahl ist. Eine solche Kappe kann in Ublicher Weise
auf den Ful} aufgedriickt oder anderweitig befestigt werden.

[0019] Bei einer Ausgestaltungsvariante ist bei dem Gelenkgleiter nach der Erfindung vorgesehen, dass der Ful®
unterseitig eine Ausnehmung aufweist fir die Aufnahme eines axial vorstehenden Bodengleiters. In einfacher Weise
wird so die Befestigung und exakte Positionierung des Bodengleiters sichergestellt, der bevorzugt aus einem wichen,
bspw, textilen Material besteht, vorzugsweise aus einem Filz.

[0020] Insbesondere bei einem weichen Bodengleiter hat es sich bewahrt, wenn die Aufnahme eine Hinterschneidung
aufweist fiir ein Fassen des Bodengleiters, so dass zusatzliche BefestigungsmaRnahmen, beispielsweise auch ein
Verkleben, nicht unbedingt erforderlich sind.

[0021] Dabei ist vorgesehen, dass die Hinterschneidung keilférmig ausgebildet ist unter einem Keilwinkel von 1° bis
5° gegenuber einer Vertikalen. Dies ist spritztechnisch guinstiger, als eine Hinterschneidung beispielsweise durch eine
randseitig der Ausnehmung umlaufende Nut oder dergleichen.

[0022] Der Halteeffekt durch die Hinterschneidung wird weiter verstarkt, wenn vorgesehen wird, dass die Ausnehmung
an ihrem Rand, oder bei eckigen Querschnitten an ihren Randern, auf eine zentrale Achse hin zeigende Nasen aufweist,
die in einem Bodengleiter verhaken, der in diese Ausnehmung eingesetzt wird. Insbesondere kénnen diese Nasen
scharfkantig ausgebildet sein, um sich leicht in einen textilen Bodengleiter, bspw. aus einem Filz, einzudriicken.
[0023] Inweiterer konstruktiver Ausgestaltung ist vorgesehen, dass der maximale Verschwenkwinkel gegentiber einer
vertikalen Symmetrieachse Uber einen Vollkreis um die Symmetrieachse 30° betragt, insbesondere 25°. Die GréRe
dieses Verschwenkwinkels ist ausreichend bemessen, um eine sichere Auflage des FulRes auf einem Fu3boden zu
gewahrleisten.

[0024] Auch wennin heutiger Zeit im Hinblick auf eine Entsorgung von Bauteilen die Verwendung sortenreiner Kunst-
stoffe regelmaRig bevorzugt wird, liegt hier der Sonderfall vor, dass zweckmafigerweise der Ful® und der Schaft mit
einer Fassung mit einer Gelenkpfanne fiir eine Aufnahme der Kugel aus unterschiedlichen Kunststoffen gespritzt sind.
Herstellungstechnisch kann so sicher vermieden werden, dass sich bei dem Umspritzen der Kugel mit der Fassung die
Kunststoffe verbinden. Gute Gleiteigenschaften zwischen der Kugel und der Gelenkpfanne kénnen darlber hinaus
sichergestellt werden. Auch eine Aufweitung aufgrund elastischer Eigenschaften des Kunststoffs der Fassung kann so
sicher unterbunden werden. Insbesondere ist dabei daran gedacht, dass der Fufl und die Kugel aus einem Polyoxyme-
thylen, POM, insbesondere auch aus einem gleitfahigen Polyamid, PA, sowie der Schaft mit Fassung aus einem Poly-
propylen, PP, bestehen. Dabei zeichnet sich POM durch eine hohe Festigkeit, Harte und Steifigkeit Giber einen weiten
Temperaturbereich aus. Bei dem vorzugsweise verwendeten PA ist darlber hinaus die Abriebfestigkeit hoch und der
Reibungskoeffizient niedrig.

[0025] Die Erfindung wird anhand der Zeichnung naher erlautert, in der lediglich Ausfiihrungsbeispiele schematisch
dargestellt sind. In der Zeichnung zeigt:

Fig. 1:  in einem Schnitt ein erstes Ausfuhrungsbeispiel eines Gelenkgleiters nach der Erfindung,

Fig. 2:  teilweise geschnitten eine Seitenansicht eines zweiten Ausfiihrungsbeispiels eines Gelenkgleiters nach der
Erfindung,

Fig. 3:  einen zentralen Schnitt durch das zweite Ausfihrungsbeispiel,
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Fig. 4:  eine Unteransicht gemafR des Pfeils IV in Figur 2,
Fig. 5: eine unterseitige, isometrische Darstellung des zweiten Ausfiihrungsbeispiels,
Fig. 6:  eine AusschnittsvergroRerung geman des Pfeils VI in Figur 5,

Fig. 7:  einen Schnitt durch ein drittes Ausfiihrungsbeispiel unter einem Verstellwinkel o. von 25° gegeniiber einer
vertikalen Symmetrieachse.

[0026] Inder Zeichnung dargestelltist ein erstes Ausfihrungsbeispiel eines Gelenkgleiters 1 von rundem Querschnitt.
Andere Querschnitte, insbesondere quadratisch-rechteckige Querschnitte sind gleichfalls problemlos méglich. Unab-
hangig hiervon wird der Gelenkgleiter 1 regelmafRig symmetrisch zu einer vertikalen Symmetrieachse 2 ausgebildet sein.
[0027] Der beispielhaft dargestellte Gelenkgleiter 1 weist einen Ful® 3 auf, der oberseitig nach Art eines Kegelstumpfs
4 ausgebildet ist. Oberseitig des Kegelstumpfs 4 ist ein Hals 5 von rundem Querschnitt vorgesehen, der oberseitig des
Kegelstumpfs 4 eine Kugel 6 halt. Der Fuf} 3 mit Kegelstumpf 4, Hals 5 und Kugel 6 wird in einem ersten Fertigungsschritt
einstlickig gespritzt, vorzugsweise aus einem PA, gegebenenfalls aus einem POM.

[0028] Beider Herstellung des Gelenkgleiters 1 nach der Erfindung wird dann in einem zweiten Fertigungsschritt die
Kugel 6 des FuRes 3 mit einer Fassung 7 umspritzt, die unterseitig eine mit einer Offnung 8 versehene, hohlkugelartige
Gelenkpfanne 9 fiir eine Aufnahme der Kugel 6 aufweist. Dabei werden fiir die Herstellung der Kugel 6 und des FuRRes
3 sowie der Fassung 7 unterschiedliche Kunststoffe bevorzugt, vorzugsweise PA oder gegebenenfalls ein POM fiir die
Kugel 6 und den FulR 3 sowie ein PP fir die Gelenkpfanne 9.

[0029] ErfindungsgemaR erfolgt der erste Fertigungsschritt bei einer ersten Temperatur in einem ersten thermisch
isolierten Abschnitt eines Werkzeugs und anschlieRend in einem zweiten thermisch isolierten Abschnitt des Werkzeugs
der zweite Fertigungsschritt bei einer zweiten, vorzugsweise um wenigstens 50°C geringeren Temperatur.

[0030] Beidem Gelenkgleiter 1 ist der Durchmesser der Offnung 8 geringer bemessen als der Durchmesser der Kugel
6. Da dariiber hinaus ein elastisches Aufweiten der Offnung 8 aufgrund des ausgewahlten Kunststoffes der Fassung 7
wie auch durch deren Materialstarke nicht méglich ist, bilden der Ful® 3 und die Fassung 7 eine bauliche Einheit, die
nicht zerstérungsfrei getrennt werden kann.

[0031] Durch die Gelenkpfanne 9 in der Fassung 7, durch die die Kugel 6 gefangen ist, wird damit ein Kugelgelenk
10 ausgebildet, das betriebsmaRig nicht zerstérungsfrei trennbar ist.

[0032] Einstiickig mit der Fassung 7 wird ein Schaft 11 mit ausgebildet, der in ein rohrartiges Mdbelbein einbringbar
ist und aufgrund von Rippen 12 nach einem Einbringen kaum erneut ausziehbar ist.

[0033] Dieser Schaft 11 kann, vorgegeben durch die Geometrie eines M&belbeins, andere Querschnitte auch aufwei-
sen.

[0034] Der Fufd 3 weisteine durchgangig und glatt ausgebildete Unterseite 13 auf, die aufgrund der guten Gleitfahigkeit
und der Abriebfestigkeit des vorzugsweise verwendeten Materials, PA, fir die meisten Bdden gut geeignet ist.

[0035] Bei dem zweiten Ausfiihrungsbeispiel eines Gelenkgleiters 14, insbesondere fiir hochwertige Parkettbdden
oder dergleichen gedacht, weist der randseitig durchgangig abgerundete Fuf} 15 unterseitig eine Ausnehmung 16 auf,
die der Aufnahme eines axial der Unterseite 17 des FuRes 15 vorstehenden Bodengleiters dient, der in der Zeichnung
nicht dargestellt ist.

[0036] Dieser Bodengleiter, bevorzugt aus einem Filz, wird durch eine keilférmig ausgebildete Hinterschneidung 18
des Randes 19 der Ausnehmung 16 gehalten, die unter einem Keilwinkel B von 1° bis 5°, hier 3°, gegenlber einer
Vertikalen angestellt ist.

[0037] Die Ausnehmung 16 weist ferner an ihnrem Rand 19 auf die zentrale Symmetrieachse 20 hinweisende Nasen
21 auf. Die Nasen 21 schneiden sich in einen Filz-Bodengleiter ein bzw. verhaken sich mit diesem, insbesondere durch
eine scharfkantige Ausbildung, wodurch die Nasen 21 pyramiddachartig zu einem Fuf3boden hin in einer Spitze 22
auslaufen und mit einer scharfen Kante 23 auf die Symmetrieachse 20 hinzeigen, vergleiche die vergréRerte Garstellung
gem. Figur 5.

[0038] Bei dem dritten Ausfiihrungsbeispiel eines Gelenkgleiters 24 gem. Fig. 7 ist dargestellt, wie das Kugelgelenk
25, bei dem Ausflihrungsbeispiel u.a. auch durch die Materialstarke der Fassung 26, dem Winkel des Kegelstumpfs 27
sowie dem Durchmesser der Kugel 28 mit bestimmt, einen Verschwenkwinkel o von, 25°, gegebenenfalls von bis zu
30°, gegeniber der vertikalen Symmetrieachse 29 erlaubt. Dies, u. a. aufgrund der symmetrischen Ausbildung zu dieser
Symmetrieachse 29, iber einen Vollkreis um die Symmetrieachse 29.

[0039] Bei dem dort gezeigten Gelenkgleiter 24 ist ferner die Unterseite 30 des FulRes 31 vollflachig und eben aus-
gebildet. Eine Kappe 32, vorzugsweise aus einem VA-Stahl, Uberdeckt die Unterseite 30 zusatzlich, so dase ein Abrieb
praktisch nicht vorkommt.
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Bezugszeichenliste:

1. Gelenkgleiter 25. Kugelgelenk
2. Symmetrieachse 26. Fassung

3. Ful 27. Kegelstumpf
4. Kegelstumpf 28. Kugel

5. Hals 29. Symmetrieachse
6. Kugel 30. Unterseite

7. Fassung 31. Fufd

8. Offnung 32.  Kappe

9. Gelenkpfanne

10. Kugelgelenk o Verschwenkwinkel
11. Schaft B Keilwinkel
12. Rippe

13. Unterseite

14. Gelenkgleiter

15. Ful

16. Ausnehmung

17. Unterseite

18. Hinterschneidung

19. Rand
20. Symmetrieachse
21. Nase
22. Spitze
23. Kante
24, Gelenkgleiter

Patentanspriiche

1. Verfahren fir die Herstellung eines Gelenkgleiters fiir ein Einbringen in ein rohrartiges Mdbelbein oder dergleichen
innerhalb eines Werkzeugs, dadurch gekennzeichnet,

- dass in einem ersten thermisch isolierten Abschnitt des Werkzeugs in einem ersten Fertigungsschritt bei einer
ersten Temperatur einstiickig ein oberseitig kegelstumpfférmig ausgebildeter Fuld (3) mit einer liber der Kegel-
stumpfoberseite angeordneten Kugel (6) gespritzt wird und

- dass in einem zweiten thermisch isolierten Abschnitt des Werkzeugs in einem zweiten Fertigungsschritt bei
einer zweiten, geringeren Temperatur die Kugel (6) mit einer Fassung (7) umspritzt wird, die eine unterseitig
mit einer Offnung (8) versehene hohlkugelartige Gelenkpfanne (9) fiir eine Aufnahme der Kugel (6) aufweist,
wobei der Durchmesser der Offnung (8) kleiner bemessen ist als der Durchmesser der Kugel (6), und mit der
einstiickig ein abgehender Schaft (11) fiir ein Einbringen in das Mdbelbein ausgebildet wird.

2. verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Temperaturdifferenz zwischen der ersten und der
zweiten Temperatur wenigstens 50°C betragt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass an der FuBunterseite (30) eine Kappe (32)
oder ein Bodengleiter angeordnet ist.

4. Gelenkgleiter, hergestellt nach einem Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 3, aufweisend
einen in einen Moébelful einbringbaren Schaft, der Giber ein Gelenk mit einem Fuf} verbunden ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Gelenk ein betriebsmafig nicht zerstdrungsfrei trennbares Kugelgelenk (10) ist.

5. Gelenkgleiter nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Fu (3) oberseitig kegelstumpfférmig ausge-
bildet ist und dass einstlickig Uiber einen kegelstumpfoberseitigen Hals (5) eine Kugel (6) des Kugelgelenks (10) an
den Fuf (3) angeschlossen ist.
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Gelenkgleiter nach einem oder mehreren der Anspriiche 4 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Fu® (31)
unterseitig von einer gesondert ausgebildeten Kappe Uberdeckt ist (32).

Gelenkgleiter nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Kappe (32) aus einem Metall ist.

Gelenkgleiter nach einem oder mehreren der Anspriiche 4 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Fu® (15)
unterseitig eine Ausnehmung (16) aufweist fir die Aufnahme eines axial vorstehenden Bodengleiters.

Gelenkgleiter nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Ausnehmung (16) an ihrem Rand (19) eine
Hinterschneidung (18) aufweist fur ein Fassen des Bodengleiters.

Gelenkgleiter nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Hinterschneidung (18) keilférmig ausgebildet
ist unter einem Keilwinkel () von 1° bis 5° gegenlber einer Vertikalen (20).

Gelenkgleiter nach einem oder mehreren der Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Ausnehmung
(16) an ihrem Rand (19) oder an ihren Randern auf eine zentrale Achse (20) hin zeigende Nasen (21) aufweist, die
in einem Bodengleiter verhaken.

Gelenkgleiter nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Nasen (21) scharfkantig ausgebildet sind.

Gelenkgleiter nach einem oder mehreren der Anspriiche 4 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass der maximale
Verschwenkwinkel (o) gegeniiber einer vertikalen Symmetrieachse (29) tiber einen Vollkreis um die Symmetrieachse
(29) 25° betragt.

Gelenkgleiter nach einem oder mehreren der Anspriiche 4 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass der Ful® (3)
und der Schaft (11) mit einer Fassung (7) mit einer Gelenkpfanne (9) fiir eine Aufnahme der Kugel (6) aus unter-
schiedlichen Kunststoffen gespritzt sind.

Gelenkgleiter nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass der Ful} (3) aus einem PA und der Schaft (11)
mit einer Fassung (7) mit einer Gelenkpfanne (9) fur eine Aufnahme der Kugel (6) aus PP gespritzt sind.
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