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(57)  Die Erfindung betrifft ein Schalungselement (1)
mit Schutzkante (4), insbesondere Schaltafel (2), umfas-
send einen flachigen, von einer Randflache (8) begrenz-
ten Grundkdérper (3) aus Holz und/oder Holzwerkstoff
und/oder Holz-Kunststoff-Verbund sowie einen an zu-
mindest einer ersten Teilflache (9) der Randflache (8)
angeordneten ersten Schutzkantenabschnitt (10) aus ei-
nem ersten Kunststoffmaterial oder einer Kombination
aus mehreren ersten Kunststoffmaterialien. Dabei ist an
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Schalungselement mit Kantenschutz und Verfahren zu dessen Herstellung

zumindest einer zweiten Teilflache (11) der Randflache
(8) des Grundkdrpers (3) und/oder an einer AufRenflache
(22) des ersten Schutzkantenabschnitts (10) ein zweiter
Schutzkantenabschnitt (12) aus einem zweiten Kunst-
stoffmaterial mittels eines SpritzgieRverfahrens ange-
bracht, wobei der zweite Schutzkantenabschnitt (12) an
einer Kontaktflache (13) an den ersten Schutzkantenab-
schnitt (10) anschliet und der zweite Schutzkantenab-
schnitt (12) an der Kontaktflache (13) dauerhaft mit dem
erstem Schutzkantenabschnitt (10) verbunden ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Schalungselement,
insbesondere eine Schaltafel gemall dem Oberbegriff
des Patentanspruchs 1 sowie ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Schalungselements gemafl dem Oberbegriff
des Patentanspruchs 10.

[0002] Um die Gebrauchsdauer von Schaltafeln oder
allgemein Schalungselementen aus Holz und/oder Holz-
werkstoffen zu verlangern, werden diese seit langerem
mit einem Kantenschutz aus Kunststoff versehen, der im
Wesentlichen dazu dient, Beschadigungen an den Kan-
ten der Schalungselemente durch eine héhere mecha-
nische Verschleilfestigkeit des Kantenschutzes aus
Kunststoff gegentiber dem Grundkérper aus Holz und/
oder Holzwerkstoff zu reduzieren sowie andererseits das
Eindringen von Feuchtigkeitin den Grundkdrper aus Holz
und/oder Holzwerkstoff Uber die Kantenbereiche weitge-
hend zu verhindern. Die Kantenbereiche derartiger
Schalungselemente sind, insbesondere beim Aufbau
oder Demontieren nach Schalung, insbesondere an den
Kanten, hohen mechanischen Belastungen ausgesetzt
und wirken sich dabei auftretende Beschadigungen der
Kanten nachteilig auf die Qualitat der mit den Schalungs-
elementen hergestellten Betonbauwerke aus, da da-
durch an StoRstellen zwischen zwei Schalungselemen-
ten bei Kantenbeschadigungen Vorspringe oder Aus-
buchtungen an der fertigen Bauteiloberflache verursacht
werden, die nach Demontage der Schalung miihsam und
dementsprechend kostenintensiv entfernt werden mis-
sen. Die Freiheit von Beschadigungen an Kanten ist da-
her ein wichtiges Kriterium fiir die Gebrauchsdauer der-
artiger Schalungselemente.

[0003] Der Kantenschutz aus Kunststoff sollte weiters
ein Eindringen von Feuchtigkeit Uber die Kantenflachen
eines Schalungselements unterbinden, da die Aufnahme
bzw. Abgabe von Feuchtigkeit ein Quellen bzw. Schwin-
den des Grundkorpers aus Holz und/oder Holzwerkstoff
bewirken kann, da sich dies ebenfalls auf die Oberfla-
chenqualitdt eines damit hergestellten Betonbauteils
nachteilig auswirken kann und dartiber hinaus die me-
chanische Belastbarkeit des Schalungselements auf-
grund von Abbauprozessen des Naturwerkstoffes Holz,
insbesondere Faulnisprozessen stark beschleunigt wer-
den kann, wodurch die Gebrauchsdauer eines Scha-
lungselements ebenfalls nachteilig verkurzt wird.
[0004] Zur Ausfiihrung eines derartigen Kantenschut-
zes an einem Schalungselement ist etwa aus DE 2 305
797 A1 bekannt, an randseitigen Schmalflachen einer
Schalungsplatte aus Holz entlang der Plattenréander eine
Randdeckschicht aus Kunststoff anzubringen. Die Rand-
deckschichten weisen dabei einen rechtwinkelig abste-
henden und in eine Randnut der Schalungsplatten ein-
greifenden Mittelsteg auf und auf der Flache auf der die
Randdeckschichten am Holzkern der Schalungsplatte
anliegen, sind die Randdeckschichten mit dem Holzkern
verklebt. Der Holzkern ist zum Schutz vor Feuchtigkeit
auf der Plattenflache zumindest auf einer Seite mit einer
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ebenen Deckschicht aus Kunststoff versehen und um ein
Eindringen von Feuchtigkeit in den Holzkern zu verhin-
dern, ist die zumindest eine Deckschichtim Bereich ihrer
StoRflachen anihren Auflenkanten mitden sich anschlie-
Renden Randdeckschichten verklebt oder verschweift.
[0005] Aus DE 196 11 413 C2 ist ein Verfahren zum
Anbringen eines Kantenschutzes an einer Schalplatte
bekannt, bei dem eine Grundplatte aus Holz einem Holz-
verbund oder einem holzartigen Werkstoff nach dem Zu-
schnitt zumindest teilweise entlang der Randflachen und
insbesondere in Eckbereichen mit einem Kunststoff, vor-
zugsweise Polyurethan umgossen wird. Eine als vorteil-
haft beschriebene Ausfiihrung des Kantenschutzes be-
steht darin, diesen aus einem homogenen Material um
die gesamte Platte herum und ohne Unterbrechung oder
zusatzliche Verstarkungen an den Ecken auszubilden,
wobei jedoch eine derartige Ausbildung eines homogen
umlaufenden Kantenschutzes bei Schalungsplatten un-
terschiedlicher Formate aufwandige Vorrichtungen er-
fordert.

[0006] WO 2008/095897 A 1 offenbart ebenfalls die
Herstellung eines Kantenschutzes bzw. einer Abdicht-
kante unter Verwendung eines SpritzgieRverfahrens, bei
dem an stirnseitigen Randflachen eines mit wasserdich-
ten Deckflachen beschichteten Grundkérpers aus Holz
ein Kantenschutz angebracht wird. Um eine feste, me-
chanische Verankerung zwischen dem Kantenschutz
und dem Grundkdrper sowie einen wasserdichten An-
schluss zwischen Kantenschutz und Deckflache zu er-
zielen, sind am Grundkorper aufwandige, spanende Be-
arbeitungsverfahren erforderlich.

[0007] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin ein
Schalungselement mit einem Kantenschutz sowie ein
Verfahren zu dessen Herstellung bereit zu stellen, bei
dem trotz des Einsatzes wirtschaftlicher Herstellungsver-
fahren eine hohe mechanische Belastbarkeit des Kan-
tenschutzes und eine gute Schutzwirkung gegen Eindrin-
gen von Feuchtigkeit in das Schalungselement erzielt
wird.

[0008] Die Aufgabe der Erfindung wird durch ein Scha-
lungselement mit den Merkmalen des Kennzeichenteils
des Patentanspruchs 1 sowie durch ein Verfahren mit
den kennzeichnenden MalRnahmen des Patentan-
spruchs 11 gel6ést. Dadurch, dass an zumindest einer
zweiten Teilflache der Randflaiche des Grundkoérpers
und/oder an einer AuRenflache des ersten Schutzkan-
tenabschnitts ein zweiter Schutzkantenabschnitt aus ei-
nem zweiten Kunststoffmaterial mittels eines
Spritzgieverfahrens angeordnet ist und der zweite
Schutzkantenabschnitt an einer Kontaktfliche an den er-
sten Schutzkantenabschnitt dauerhaft mechanisch be-
lastbar und wasserdicht anschlief3t, konnen fir die jewei-
ligen Schutzkantenabschnitte jeweils vorteilhafte Her-
stellverfahren gewahlt werden, sowie durch die Wahl des
Kunststoffmaterials an die jeweiligen auftretenden Be-
anspruchungen angepasste Eigenschaften der Schutz-
kante erzielt werden, wobei durch die dauerhafte Verbin-
dung an den Kontaktflachen zwischen ersten und zwei-
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ten Schutzkantenabschnitten die StoRstellen keine
Schwachstellen im Bezug auf mechanische Belastbar-
keit und Feuchtigkeitsschutz bilden. Dadurch, dass die
Herstellung des Kantenschutzes aus Kunststoffmaterial
in den einzelnen Schutzkantenabschnitten jeweils opti-
mal gewahlt werden kann, ist eine derartige Ausflihrung
bzw. ein derartiges Herstellverfahren besonders gut ge-
eignet, Schalungselemente auch mit komplizierten
Randflachen auf wirtschaftliche Weise mit einem Kan-
tenschutz mit hoher Schutzwirkung zu versehen. Insbe-
sondere kann dadurch die gesamte Randflache eines
Schalungselements mit einem Kantenschutz versehen
werden, ohne dass an den Kontaktflachen ausgepragte
Schwachstellen im Bezug auf die Schutzwirkung beste-
hen. Auf den Aufbau des Grundkérpers aus Holz und/
oder Holzwerkstoff wird in dieser Anmeldung nicht ndher
eingegangen, da hier aus dem Stand der Technik hin-
langlich geeignete Ausfihrungsformen und Herstellver-
fahren bekannt sind, wobei an dieser Stelle als Beispiele
fur vorteilhafte Ausfiihrungsformen eines Grundkdérpers
der Einsatz von Massivholzplatten, Dreischichtplatten,
Leimholzplatten, Sperrholz, OSB-Platten, Spanplatten,
Hartfaserplatten, MDF-Platten, Holz-Kunststoff-Ver-
bundplatten, Platten aus Holz-Kunststoff-Gemischen,
Platten aus allen vorgenannten Materialien mit thermo-
plastischen oder duroplastischen Beschichtungen usw.
erwahnt sei.

[0009] Die erfindungsgemafRe Ausflhrung ist insbe-
sondere bei Dreischichtplatten vorteilhaft einsetzbar, da
hier in jedem Teil der Randflache zumindest Teile des
Grundkorpers quer zur Holzfaser geschnitten sind und
diese so genannten Hirnholzflachen aufgrund ihrer ho-
hen Wasseraufnahmefahigkeit besonders vor Feuchtig-
keitseinflissen geschiitzt werden missen.

[0010] Eine hohe Bindungsfahigkeit zwischen Kanten-
schutz und Grundkérper sowie eine hohe mechanische
Belastbarkeit des Kantenschutzes im Gebrauch wird er-
zielt, wenn der Kunststoff des ersten Schutzkantenab-
schnitts und der Kunststoff des zweiten Schutzkanten-
abschnitts im Wesentlichen aus elastischem Kunststoff,
insbesondere thermoplastischem Polyurethan (TPU) be-
steht. Die beiden Kunststoffmaterialien missen dabei
nicht identisch sein, sollen jedoch an der Kontaktflache
miteinander einen guten Haftungsverbund bilden, wobei
die mechanisch dauerhafte Verbindung unter anderem
durch VANderWAALS-Kréafte sowie Interdiffusion zwi-
schen den Makromolekilen des ersten Kunststoffmate-
rials und den Makromolekilen des zweiten Kunststoff-
materials bewirkt wird. Zuséatzlich kann zwischen dem
Kunststoffmaterial des ersten Schutzkantenabschnitts
und dem Kunststoffmaterial des zweiten Schutzkanten-
abschnitts an der Kontaktflache eine mechanische Ver-
ankerung, zum Beispiel durch Hinterschnitte oder Durch-
briiche im ersten Schutzkantenabschnitt bewirkt werden,
die zusatzlich zum Haftungsverbund wirksam sein kann.
Zur weiteren Verbesserung der Verbindung zwischen
dem ersten Schutzkantenabschnitt und dem zweiten
Schutzkantenabschnitt kann durch Vorbehandlung der
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Kontaktflache am ersten Schutzkantenabschnitt mittels
Haftvermittlern oder Primer verbessert werden. Insbe-
sondere die Verwendung von ahnlichem Kunststoffma-
terial fir den ersten Schutzkantenabschnitt und dem
zweiten Schutzkantenabschnitt garantiert eine gute und
dauerhafte Verbindung.

[0011] Eine besonders wirtschaftlich herstellbare Aus-
fuhrungsform des Schalungselements besteht darin,
dass sich der zweite Schutzkantenabschnitt Uber eine
Ecke des Grundkdrpers bzw. eine vom ersten Schutz-
kantenabschnitt Uberdeckte Ecke des Grundkoérpers
oder einen Bereich einer abgerundeten oder abgefasten
Richtungsanderung der Randflache des Grundkdrpers
bzw. des ersten Schutzkantenabschnitts erstreckt, da
speziell Eckbereiche oder Ubergangsbereiche der Rand-
flache im spateren Gebrauch des Schalungselements
hohen mechanischen Belastungen ausgesetzt sind und
der zweite Schutzkantenabschnitt dementsprechend
speziell an diese Anforderungen angepasst ausgefihrt
werden kann. Weiters ist an abgerundeten oder abgefa-
sten Ecken oder Richtungsénderungsabschnitten des
Grundkorpers eine Anbringung eines durchgehenden er-
sten Schutzkantenabschnittes leichter, als bei scharfen
Ecken des Grundkdrpers.

[0012] Eine vorteilhafte Ausfihrung des Schalungs-
elements besteht weiters darin, dass der zweite Schutz-
kantenabschnitt entlang der Randfldche zumindest ab-
schnittsweise eine konstante Dicke rechtwinkelig zur
Randflache aufweist, da in derartigen Abschnitten mit
konstanter Dicke die Randflache am Grundkdrper eine
Parallelkurve zur fertigen Schutzkante darstellt und da-
durch der Grundkérper auf einfache Weise fir die An-
bringung des zweiten Schutzkantenabschnitts vorberei-
tet werden kann. Weiters wird dadurch erzielt, dass in-
nerhalb des zweiten Schutzkantenabschnittes moglichst
geringe Anderungen der mechanischen Eigenschaften
vorhanden sind, was am gesamten Umfang des Scha-
lungselements anzustreben ist.

[0013] Die mechanische Verankerung des zweiten
Schutzkantenabschnitts am ersten Schutzkantenab-
schnitt und gegebenenfalls auch dem Grundkérper wird
insbesondere dadurch geférdert, dass eine Verbin-
dungsflache des zweiten Schutzkantenabschnitts mit
dem ersten Schutzkantenabschnitt und gegebenenfalls
auch dem Grundkdérper zumindest einem Drittel der Ge-
samtumfangsfliche des zweiten Schutzkantenab-
schnitts entspricht. Die Gesamtumfangsflache entspricht
dabei der gesamten Oberflache des zweiten Schutzkan-
tenabschnitts als Volumenkoérper betrachtet abzuglich
der in den Plattenoberflaichen des Schalungselements
liegenden Teilflachen. Die gesamte Oberflache kann
auch mit der Innenoberflache des Formhohlraumes fiir
das Anspritzen des zweiten Schutzkantenabschnitts
gleichgesetzt werden. Dadurch wird die Gefahr einer Ab-
I6sung durch mechanische Beanspruchung verringert.
[0014] Eine auch mit anderen Ausfiihrungsvarianten
kombinierbare, vorteilhafte Ausfiihrung des Schalungs-
elements besteht darin, dass die Endabschnitte des er-
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sten Schutzkantenabschnittes, die Kontaktflachen bzw.
Stol¥flachen oder Stirnflachen bilden, an denen spater
ein zweiter Schutzkantenabschnitt anschlie3t, an gerad-
linigen Abschnitten der Randflache angeordnet sind.
Diese Endabschnitte sind dadurch in nicht gekrimmtem
Zustand mit der Randflache des Grundkérpers verbun-
denund es ist die Gefahr einer unerwiinschten Ablésung
der Endabschnitte von der Randflache aufgrund innerer
Spannungen vermieden. Dies ist insbesondere von Vor-
teil, wenn zwischen der Anbringung des ersten Schutz-
kanteabschnitts und des zweiten Schutzkantenab-
schnitts ein groRerer zeitlicher Abstand besteht. Nach
dem Anspritzen des zweiten Schutzkantenabschnitts ist
die Gefahr einer unerwiinschten Ablésung vernachlas-
sigbar, da die Endabschnitte durch den zweiten Schutz-
kantenabschnitt quasi zusatzlich am Grundkorper fixiert
sind.

[0015] An einem Richtungsdnderungsabschnitt des
Grundkérpers oder des ersten Schutzkantenabschnitts,
insbesondere einer Ecke, kann die Dicke des zweiten
Schutzkantenabschnitts gemessen entlang einer Win-
kelsymmetralen zweier an den Richtungsanderungsab-
schnitt anschlieRenden Randflachen vorzugsweise zwi-
schen dem 5-fachen und dem 15-fachen der Dicke des
ersten Schutzkantenabschnitts betragen, wodurch spe-
ziell die hohen mechanischen Belastungen ausgesetz-
ten Ecken des Grundkdrpers von der erfindungsgema-
Ren Schutzkante optimal vor Beschadigungen geschiitzt
werden.

[0016] Im Bereich der Kontaktflache kann die Dicke
des zweiten Schutzkantenabschnitts gemessen recht-
winkelig zu dessen aulerer Oberflache zwischen dem
einfachen und dem dreifachen der Dicke des ersten
Schutzkantenabschnitts betragen, wobei vorzugsweise
bei ahnlichen mechanischen Eigenschaften des Kunst-
stoffmaterials des ersten Schutzkantenabschnitts und
des Kunststoffmaterials des zweiten Schutzkantenab-
schnittes vorzugsweise eine annahernd gleiche Dicke
der beiden Schutzkantenabschnitte an der Kontaktflache
gewahlt wird, um im Bereich der Kontaktflache méglichst
geringe Veranderungen der mechanischen Eigenschaf-
ten der fertigen Schutzkante zu bewirken. Bei unter-
schiedlichen mechanischen Eigenschaften zwischen
dem Kunststoffinaterial des ersten Schutzkantenab-
schnitts und dem Kunststoffinaterial des zweiten Schutz-
kantenabschnitts kénnen hingegen die mechanischen
Eigenschaften des zweiten Schutzkantenabschnitts
durch Variation von dessen Dicke an die des ersten
Schutzkantenabschnitts angeglichen werden bzw. kon-
nen im zweiten Schutzkantenabschnitt bewusst andere
mechanische Eigenschaften wie im ersten Schutzkan-
tenabschnitt erzielt werden, wie etwa eine erhdhte Nach-
giebigkeit oder aber auch eine geringere Nachgiebigkeit
bei Druckbelastung.

[0017] Um abrupte Verdnderungen der mechanischen
Eigenschaften innerhalb des zweiten Schutzkantenab-
schnittes zu vermeiden, kann es von Vorteil sein, wenn
dieser entlang der Randflache zumindest abschnittswei-
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se eine veranderliche Dicke rechtwinkelig zur Randfla-
che aufweist, wodurch einerseits flr die Herstellung flie-
Rende Ubergénge durch sanfte Querschnittsverande-
rungen erzielt werden, die etwa fir die Herstellung mit
einem SpritzgieRverfahren strdmungstechnisch gunstig
sind. Daim Gebrauch der Schalungselemente diese hau-
fig Uber eine Kante gezogen werden, ist es vorteilhaft,
wenn die Schutzkante eines Schalungselements mog-
lichst geringe mechanische Unstetigkeiten besitzt, also
insbesondere eine moglichst gleichmaRige Nachgiebig-
keit oder Elastizitat aufweist, da eine Schutzkante mit
sich sprunghaft verandernder Nachgiebigkeit beim Zie-
hen Uber eine Kante die Schutzkante im Bereich dieser
mechanischen Unstetigkeit einer extrem hohen Bela-
stung ausgesetzt sein kann, die ein Einreilen der
Schutzkante bewirken konnte. Deshalb ist es vorteilhaft,
wenn der erste Schutzkantenabschnitt und der zweiten
Schutzkantenabschnitt im Bereich der Kontaktflache bei
Belastung rechtwinkelig zur Randflache des Grundkor-
pers bzw. zur Oberflache der Schutzkante eine zumin-
dest anndhernd gleiche Steifigkeit aufweisen, wobei die
Steifigkeit als Verhaltnis vom E-Modul des jeweiligen
Kunststoffmaterials zur Dicke des jeweiligen Kunststoff-
materials rechtwinkelig zur Randflache definiert ist.
[0018] Eine besonders wirtschaftliche Herstellung ei-
nes erfindungsgemaflen Schalungselements ist még-
lich, wenn der erste Schutzkantenabschnitt und/oder der
zweite Schutzkantenabschnitt vollflachig und stumpf mit
der Randflache des Grundkdrpers verbunden ist, da in
diesem Fall das Vorformatieren des Grundkoérpers mit
sehr einfachen Werkzeugen wie etwa einem S&geblatt
oder einem zylindrischen Fligefraser oder einem Zerspa-
ner erfolgen kann. Insbesondere kénnen unter Verwen-
dung eines Doppelendprofilers in einem Durchlauf zwei
zueinander parallele Randflachen am Grundkérper her-
gestellt werden, wobei durch quer zur Vorschubrichtung
im Doppelendprofiler angeordnete Verstellachsen der
Frasaggregate ein zusatzlicher Freiheitsgrad bei der Ge-
staltung der Randflache bestehen kann. In dieser Aus-
fuhrungsform der Randflache kann auf das Einbringen
von zusatzlichen Nuten mittels aufwandiger Werkzeuge
verzichtet werden und durch Verwendung von hochfe-
sten Klebeverbindungen trotzdem eine mechanisch aus-
reichend feste Verbindung zwischen dem ersten Schutz-
kantenabschnitt und dem Grundkdrper erzielt werden.
Als Beispiel fur ein derart hochfestes Kleberverfahren
sein an dieser Stelle der Einsatz von PUR-Hot-Melt Kleb-
stoffsystemen erwahnt, die im Bereich der Kantenanlei-
mung seit langem wirtschaftlich und mit zuverldssigen
Ergebnissen eingesetzt werden und mechanisch hoch
belastbare Verbindungen erméglichen sowie auch ge-
geniiber Umwelteinfllissen, insbesondere Feuchtigkeit,
eine hohe Widerstandsfahigkeit aufweisen.

[0019] Die stumpfe Vorformatierung der Randflache
erfolgt im einfachsten Fall rechtwinkelig zur Oberflache
des plattenartigen Grundkérpers, jedoch kann auch ab-
weichend davon die Randflache schrag zur Plattenober-
flache des Schalungselements orientiert sein.
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[0020] Alternativ dazu kann insbesondere im Bereich
des zweiten Schutzkantenabschnittes die Randflache
zumindest eine Ausnehmung oder eine entlang der
Randflache des Grundkoérpers verlaufende Profilierung
aufweisen, wodurch zwischen dem zweiten Schutzkan-
tenabschnitt, der mittels eines SpritzgieRverfahrens
nach dem Anbringen der ersten Schutzkantenabschnitte
aufgebracht wird, eine gréRere Oberflache der Randfla-
che, die zur Benetzung mit dem schmelzflissigen Kunst-
stoffmaterial des zweiten Schutzkantenabschnitts zur
Verfligung steht und dadurch eine hdhere mechanische
Haftung am Grundkorper erzielt werden kann. Geeignete
Ausnehmungen im Grundkérper kdnnen dabei durch
Schlitze oder Bohrungen gebildet sein, die mit einfachen
Werkzeugen und eventuell sogar in einem Durchlaufver-
fahren hergestellt werden kdnnen; eine Profilierung an
der Wandflache des Grundkoérpers kann ebenfalls in ei-
nem Durchlaufverfahren mit aus dem Stand der Technik
bekannten Werkzeugen und Verfahren einfach aufge-
bracht werden.

[0021] Bei der Anbringung von Ausnehmungen oder
Nuten an der Randflache des Grundkdrpers muss jedoch
berlcksichtigt werden, dass diese beim Anbringen des
zweiten Schutzkantenabschnittes mittels eines Spritz-
gielRverfahrens und den dabei auftretenden Oberfla-
chendriicken Ausgangspunkt flir mogliche Spalterschei-
nungen des Grundkdérpers aus Holz und/oder Holzwerk-
stoff bilden kdnnen und daher scharfe Ecken soweit als
moglich vermieden werden sollten. Diese Gefahr der Auf-
spaltung des Grundkoérpers wahrend des Einspritzens
des zweiten Kunststoffmaterials ist bei einem vollflachi-
gen oder stumpfen Vorformatieren der Randflache des
Grundkorpers weitgehend vermieden.

[0022] Eine zusatzliche Erhdéhung der mechanischen
Festigkeit der Verbindung zwischen dem ersten Schutz-
kantenabschnitt und dem zweiten Schutzkantenab-
schnitt kann erreicht werden, wenn diese im Bereich der
Kontaktflache zusammenwirkende Formschlussele-
mente aufweisen. So kénnen etwa am ersten Schutz-
kantenabschnitt, der beispielsweise durch vorgefertigtes
Kantenmaterial aus dem ersten Kunststoff gebildet ist,
wahrend der Anbringung geeignete Hinterschneidungen
an der Kontaktflache vorgesehen werden, die beim nach-
folgenden Anbringen des zweiten Schutzkantenab-
schnittes mittels eines SpritzgieRverfahrens vom Kunst-
stoff des zweiten Schutzkantenabschnitts ausgefullt wer-
den und nach Verfestigung des zweiten Kunststoffmate-
rials eine formschllssige, mechanische Verbindung zwi-
schen den beiden Schutzkantenabschnitten hergestellt
ist. Durch derartige Hinterschneidungen oder Ausneh-
mungen wird zusatzlich die gemeinsame Oberflache der
Kontaktflache vergroert und steht dadurch eine gréRere
Flache fir eine Adhéasionswirkung zwischen erstem
Kunststoffmaterial und zweitem Kunststoffmaterial zur
Verfligung. Eine derartige Hinterschneidung oder eine
Ausnehmung kann bei einem ersten Schutzkantenab-
schnitt, der aus vorgefertigtem Rollenmaterial gebildet
ist, mittels eines geeigneten Stanzers beim Kapp-Schnitt
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hergestellt werden.

[0023] Wie bereits zuvor erwahnt, ist es von Vorteil,
wenn erste Schutzkantenabschnitte und zweite Schutz-
kantenabschnitte méglichst &hnliche oder gleichwertige
physikalische, insbesondere mechanisch-technologi-
sche Eigenschaften aufweisen und dadurch eine még-
lichst homogene Schutzkante lber den gesamten Um-
fang eines Schalungselements vorliegt. Dies kann erzielt
werden, wenn das Kunststoffmaterial des ersten Schutz-
kantenabschnitts und das Kunststoffmaterial des zwei-
ten Schutzkantenabschnitts zumindest annahernd glei-
che technologische Eigenschaften, insbesondere Elasti-
zitat, Reissfestigkeit, Harte, Schmelztemperatur usw.,
aufweisen.

[0024] Alternativ dazu kann es jedoch auch vorteilhaft
sein, wenn das Kunststoffmaterial des ersten Schutzkan-
tenabschnitts und das Kunststoffmaterial des zweiten
Schutzkantenabschnitts zueinander merkbar unter-
schiedliche mechanisch-technologische Eigenschaften
aufweisen. Etwa im Bereich von Ecken der Schutzkante,
die von zweiten Schutzkantenabschnitten gebildet wer-
den und die im allgemeinen héheren mechanischen Be-
lastungen im Gebrauch ausgesetzt sind, kann in dieser
Ausfliihrungsform ein anderes Kunststoffmaterial ver-
wendet werden, als flr die ersten Schutzkantenabschnit-
te, die sich Uber einen Grofteil der Langskanten oder
Querkanten einer Schaltafel erstrecken.

[0025] Umeinausgewogenes Verhaltnis zwischen ho-
her mechanischer Belastbarkeit und wirtschaftlicher Her-
stellung eines Schalungselements mit Schutzkante zu
erzielen, ist es vorteilhaft, wenn die Dicke des ersten
Schutzkantenabschnitts zwischen dem 0,1-fachen und
dem 0,5-fachen der Dicke des Grundkdrpers entspricht.
Die Grundkoérper von Schalungselementen besitzen
haufig eine Dicke zwischen 10 mm und 35 mm, wobei
sich in der Praxis eine mittlere Dicke des ersten Schutz-
kantenabschnitts von 2 mm bis 8 mm als vorteilhaft er-
wiesen hat. Bei einem ersten Schutzkantenabschnitt
bzw. zweiten Schutzkantenabschnitt einer derartigen
Dicke ist gewahrleistet, dass auch punktférmige, stof3ar-
tige Belastungen an der Kante eines derartigen Scha-
lungselements von dem Kunststoffmaterial der Schutz-
kante auf eine gréRere Flache verteilt wird und der dar-
unter liegende Grundkorper auf Holz und/oder Holzwerk-
stoff relativ geringen und daher beschadigungsfrei er-
tragbaren mechanischen Belastungen ausgesetzt ist.
[0026] Da erfindungsgemaRe Schalungselemente ei-
ne sehr hohe Gebrauchsdauer besitzen und hochwertige
Betriebsmittel darstellen, ist es weiters vorteilhaft még-
lich, im Bereich der Schutzkante ein Mess-Sensorele-
ment und/oder ein RFID-Transponderelement vorzuse-
hen. So kann etwa vor dem Anbringen des ersten Schutz-
kantenabschnitts in einer Ausnehmung des Grundkor-
pers ein entsprechendes Element eingebaut werden
oder aber auch vor Anbringung des zweiten Schutzkan-
tenabschnittes, da der zweite Schutzkantenabschnitt
mittels eines Spritzgieverfahrens angebracht wird, ist
es insbesondere auch mdglich, ein derartiges Element
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auch im zweiten Schutzkantenabschnitt einzugieRen.
Ein Mess-Sensorelement in einem derartigen Scha-
lungselement kann beispielsweise dazu benutzt werden
eine Temperatur im Bereich der Schalung zu messen.
Ein RFID-Transponderelementist beispielsweise zur be-
rihrungslosen und/oder automatisierbaren Identifizie-
rung einzelner Schalungselemente geeignet, wodurch
sich auch der Einsatz derartiger Schalungselemente
Uber die Gebrauchsdauer gesehen verfolgen lasst, oder
kann dazu verwendet werden, Messwerte eines Mess-
Sensorelements beriihrungslos auslesbar bereitzustel-
len.

[0027] Das erfindungsgemafe Verfahren zur Herstel-
lung eines Schalungselements mit Kantenschutz gemaf
Patentanspruch 10 zeichnet sich dadurch aus, dass ein-
zelne Teilabschnitte des Kantenschutzes jeweils mit
denjenigen MalBnahmen hergestellt werden, die eine op-
timale Ausgewogenheit zwischen Wirtschaftlichkeit des
Herstellverfahrens sowie optimalen Gebrauchseigen-
schaften, insbesondere hoher Haltbarkeit des Kanten-
schutzes darstellt.

[0028] Der zweite Schutzkantenabschnitt wird nach
der Anbringung des ersten Schutzkantenabschnitts in ei-
nem SpritzgieRverfahren unter Verwendung eines den
Grundkoérper und einen Teilabschnitt des ersten Schutz-
kantenabschnitts bzw. zweier benachbarter erster
Schutzkantenabschnitte im Bereich der Kontaktflache
umgreifenden SpritzgieRwerkzeugs angebracht. Der
Formhohlraum fiur die Aufnahme des schmelzfliissigen
zweiten Kunststoffmaterials wird somit zum einen durch
Formwande des Spritzgielwerkzeugs und zum anderen
durch eine Aufenflaiche des ersten Schutzkantenab-
schnitts oder die Randflache des Grundkérpers zusam-
men mit Stol3flachen und AuRenflachen benachbarter er-
ster Schutzkantenabschnitte begrenzt. Dieses Verfah-
ren ist als Urformverfahren unempfindlich gegenlber
Geometrieschwankungen der Randflache bzw. der
StoRflachen benachbarter erster Schutzkantenabschnit-
te und kénnen daher die vorgeordneten Teilschritte der
Formatierung des Grundkdrpers sowie die Anbringung
des ersten Schutzkantenabschnitts mit weniger hohen
Genauigkeitsanforderungen durchgefiihrt werden.
[0029] Eine hochwertige, dauerhafte, insbesondere
mechanisch hochbelastbare und wasserdichte Verbin-
dung an der Kontaktflache wird dadurch erzielt, dass die
Verbindung des zweiten Schutzkantenabschnitts mit
dem ersten Schutzkantenabschnitt an der Kontaktflache
durch einen Anschmelzvorgang oder einen Schweif3vor-
gang hergestellt wird, durch den eine innige Verbindung
zwischen dem Kunststoffmaterials des ersten Schutz-
kantenabschnitts und dem Kunststoffmaterial des zwei-
ten Schutzkantenabschnitts erzielt wird. Durch eine még-
lichsthohe Temperatur des schmelzfliissigen Kunststoff-
materials des zweiten Schutzkantenabschnitts wird beim
Einspritzvorgang auch das Kunststoffmaterial des ersten
Schutzkantenabschnitts oberflachlich angeschmolzen
und dadurch eine innige Verbindung hergestellt. Eine be-
sonders gute Verbindung wird dabei erzielt, wenn das
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Kunststoffmaterial des ersten Schutzkantenabschnitts
und das Kunststoffmaterial des zweiten Schutzkanten-
abschnitts zumindest &hnlich oder weitgehend identisch
sind, also eine gleichwertige chemische Zusammenset-
zung aufweisen.

[0030] Nach Durchfiihrung des Spritzgielvorganges
wird dem Kunststoffmaterial des zweiten Schutzkanten-
abschnitts lGber das SpritzgieBwerkzeug und dem restli-
chen Schalungselement Warme entzogen, wodurch der
anfanglich schmelzflissige Kunststoff erstarrt und der
zweite Schutzkantenabschnitt die gewlinschte Festigkeit
erhalt. Um das Abkuhlen des zweiten Schutzkantenab-
schnitts zu beschleunigen und dadurch die erforderliche
Zeitdauer bis zum Entformen des Schalungselements zu
verklrzen, kann das SpritzgieBwerkzeug Kihleinrich-
tungen wie in Form von flissigkeitsdurchstromten Kihl-
kanalen aufweisen.

[0031] Da die Vorformatierung des Grundkdrpers am
wirtschaftlichsten in einem Durchlaufverfahren erfolgt, ist
es von Vorteil, wenn der erste Schutzkantenabschnitt
bzw. die ersten Schutzkantenabschnitte in einem Durch-
laufverfahren an der Randflache des Grundkdérpers an-
gebracht werden. Dazu ist es mdglich, entsprechende
Vorrichtungen fiir die Anbringung des ersten Schutzkan-
tenabschnitts in einen Doppelendprofiler oder aber auch
eine einseitige KantenstralRe, auf der die Formatierung
des Grundkérpers erfolgt, zu integrieren.

[0032] Das Kunststoffmaterial des ersten Schutzkan-
tenabschnitts und/oder des zweiten Schutzkantenab-
schnitts kann jedoch auch auf einer eigenen Bearbei-
tungsstation unabhangig von der Vorformatierung auf-
gebracht werden.

[0033] Das Kunststoffmaterial fir den ersten Schutz-
kantenabschnitt kann dazu vorteilhaft als vorgefertigtes
Kantenmaterial vorliegen, das in Form von vorformatier-
ten Streifen oder als Rollenmaterial angebracht wird, wo-
bei diese Ausflihrungsform auch vorteilhaft mit anderen
beschriebenen Ausfiihrungsformen kombiniert werden
kann.

[0034] Unabhangig von der Art der Anbringung des
ersten Schutzkantenabschnitts und des zweiten Schutz-
kantenabschnitts kann die Randflache vor der Anbrin-
gung einer Vorbehandlung unterzogen werden, die zur
Verbesserung der Haftfestigkeit des Kantenschutzes un-
ter anderem den Einsatz von Primer oder &hnlichen Haft-
vermittlern umfassen kann.

[0035] Weitersistes moglich, dass vor dem Anbringen
des zweiten Schutzkantenabschnitts die Kontaktflache
am ersten Schutzkantenabschnitt und/oder die Randfla-
che des Grundkdrpers einer spanenden Bearbeitung un-
terzogen wird. Dabei kann, insbesondere ebenfalls in ei-
nem Durchlaufverfahren, eine spanende Bearbeitung mit
geometrisch bestimmten Schneiden wie etwa S&gen
oder Frasen oder mit geometrisch unbestimmten Schnei-
den wie etwa Schleifen erfolgen. Durch eine derartige
Zwischenformatierung des Schalungselements vor der
Anbringung des zweiten Schutzkantenabschnitts kann
die Genauigkeitsanforderung an das vorhergehende An-
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bringen des ersten Schutzkantenabschnitts niedriger ge-
halten werden, wodurch die Wirtschaftlichkeit des Ge-
samtverfahrens reduziert werden kann. Weiters kann
durch diese zusatzliche spanende Bearbeitung zwischen
dem Aufbringen der einzelnen Schutzkantenabschnitte
ein zweiter Schutzkantenabschnitt sowie den Kontaktfla-
chen eine besondere Geometrie erreicht werden und da-
durch etwa eine besonders hohe Nachgiebigkeit und Ela-
stizitat oder aber auch eine hohe Widerstandsfahigkeit
und hohe Steifigkeit verliehen werden kann. Um bei die-
sem spanenden Bearbeiten nach dem Anbringen des
ersten Schutzkantenabschnitts saubere Schnittkanten
zu erzielen, werden die Schneidwerkzeuge im Gleich-
laufverfahren eingesetzt.

[0036] Eine besonders wirtschaftliche Herstellung der
erfindungsgemafien Schalungselemente wird moglich,
wenn an stetig verlaufenden Randflachenabschnitten,
insbesondere Langskanten und Stirnkanten eines recht-
eckigen Grundkdrpers, erste Schutzkantenabschnitte in
einem Durchlaufverfahren angebracht werden und nach-
folgend an Randflachenabschnitten zwischen oder an
zueinander winkelig aneinander orientierten, ersten
Schutzkantenabschnitten die zweiten Schutzkantenab-
schnitte mittels eines SpritzgieRverfahrens angebracht
werden. Dadurch kann ein GroRteil des umlaufenden
Kantenschutzes mit dem wirtschaftlich giinstig Durch-
laufverfahren angebracht werden, wobei dieses Verfah-
ren sehr flexibel auch bei unterschiedlichsten Formaten
eingesetzt werden kann, wahrend die Anbringung der
zweiten Schutzkantenabschnitte an den Ecken des
Schalungselements mittels geeigneter SpritzgieRwerk-
zeuge, die lediglich in der Dicke des Schalungselements
verstellbar sein missen, unabhangig von den Flachen-
abmessungen des Schalungselements wirtschaftlich an-
gebracht werden kénnen und eine gleichbleibende Qua-
litdtder Verbindung an den Kontaktflachen erzielt werden
kann.

[0037] Eine besonders vorteilhafte, auch mit anderen
Ausfiihrungsformen kombinierbare Ausfiihrungsform ei-
nes Schalungselements bzw. des Verfahrens zur Her-
stellung eines solchen besteht darin, dass in einem er-
sten Herstellungsschritt der erste Schutzkantenab-
schnitt, insbesondere als Halbfertigmaterial, auf anna-
hernd die gesamte Randflache des Grundkdrpers auf-
gebracht wird. Annahernd heil’t in diesem Zusammen-
hang, dass am gesamten Umfang des Grundkorpers
maoglichst nur zwei Stol¥flachen bzw. Stirnflichen des
ersten Schutzkantenabschnittes vorhanden sind, die
vorzugsweise in einem Eckbereich des fertigen Scha-
lungselements positioniert sind. Der Grundkdrper ist in
den Eckbereichen des fertigen Schalungselements vor-
zugsweise mit einer Rundung oder Abschragung verse-
hen, wodurch die Randflache gegenuliber einem rechten
Winkel zuriickversetzt ist. Diese Abschragung oder Ab-
rundung der Kontur des Grundkérpers erleichtert die An-
bringung des ersten Schutzkantenabschnittes in einem
Stick, insbesondere die kontinuierliche Anbringung in
einem Durchlaufverfahren. Die StoRflachen des ersten
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Schutzkantenabschnitts werden vorteilhafterweise an ei-
ner derartigen Abrundung oder Abschragung positio-
niert, wobei die einander zugewandten StoRflachen zu-
einander einen Abstand von bis zu wenigen Zentimetern,
vorzugsweise weniger als 20 mm aufweisen. An den ge-
raden Abschnitten der Randflache ist die AuRenflache
des ersten Schutzkantenabschnittes bereits die spatere
AuRenflache des Schalungselements, wahrend in den
Eckbereichen die fertige AuRRenflache des Schalungs-
elements durch Anspritzen der zweiten Schutzkanten-
bereiche gebildet wird.

[0038] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird
diese anhand der nachfolgenden Figuren naher erlau-
tert.

[0039] Es zeigen jeweils in stark schematisch verein-
fachter Darstellung:

Fig. 1  ein Schalungselement in Form einer rechtecki-
gen Schaltafel mit umlaufendem Kantenschutz;
Fig. 2  eine mdgliche Ausfiihrung eines Eckbereichs
des Schalungselements;

Fig. 3  eine weitere mogliche Ausfiihrungsform eines
Eckbereichs des Schalungsele- ments mit ei-
nem angedeuteten SpritzgieRwerkzeug;

Fig. 4  einen Schnitt durch ein Schalungselement ge-
maR Linie IV-IV in Fig. 1;

Fig. 5 eine weitere mdgliche Ausfuhrungsform des
Kantenschutzes in einem Eckbereich des
Schalungselements;

Fig. 6  eine weitere mdgliche Ausfiuhrungsform des
Kantenschutzes in einem Eckbereich des
Schalungselements;

ein Ablaufschema fiir das Herstellverfahren ei-
nes erfindungsgemaflen Schalungs- elements;

Fig. 7

Fig. 8 eine weitere Ausflihrungsform einen Scha-

lungselements mit Kantenschutz;

einen Schnitt durch einen Kantenschutz mit ei-
ner speziellen Ausfihrungsform eines ersten
Schutzkantenabschnitts.

Fig. 9

[0040] Einfuhrend sei festgehalten, dass in den unter-
schiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen gleiche
Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteil-
bezeichnungen versehen werden, wobei die in der ge-
samten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinn-
gemal auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen
bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen tibertragen werden
kénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten
Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die
unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezo-
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gen und sind bei einer Lagednderung sinngemaf auf die
neue Lage zu Ubertragen. Weiters kdnnen auch Einzel-
merkmale oder Merkmalskombinationen aus den ge-
zeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausflh-
rungsbeispielen fir sich eigenstandige, erfinderische
oder erfindungsgemafie Lésungen darstellen.

[0041] Samtliche Angaben zu Wertebereichen in ge-
genstandlicher Beschreibung sind so zu verstehen, dass
diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfas-
sen, z.B. ist die Angabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass
samtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren
Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mitumfasst sind,
d.h. samtliche Teilbereich beginnen mit einer unteren
Grenze von 1 oder grofer und enden bei einer oberen
Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis
8,1 oder 5,5 bis 10.

[0042] Fig. 1 zeigt ein Schalungselement 1 zur Her-
stellung von Bauteilen aus Beton, hier beispielsweise in
Form einer Schaltafel 2, das einenflachigen Grundkdrper
3 umfasst, dessen Rand mit einer umlaufenden Schutz-
kante 4 aus Kunststoff versehen ist. Der Grundkorper 3
des Schalungselements 1 besteht im Wesentlichen aus
Holz und/oder einem Holzwerkstoff, der dem Schalungs-
element 1 die fiir die Verwendung erforderliche Festigkeit
und Stabilitat verleiht, wahrend die Schutzkante 4 im We-
sentlichen dazu dient, den Randbereich des Grundkor-
pers 3 vor Beschadigungen und vor Feuchtigkeitsein-
fluss weitgehend zu schiitzen.

[0043] Als weiterer Schutz vor Feuchtigkeitseinfluss
auf den Grundkodrper 3 kann eine Plattenoberflache 5
oder zwei gegenlberliegende Plattenoberflachen 5, 6 je-
weils mit einer Decklage 7 versehen sein, die die Flache
des Grundkorpers 3 aus Holz bzw. Holzwerkstoff vor
Feuchtigkeitseinfluss abschirmt und beispielsweise
durch eine Kunststoffoberflache, etwa aus Polypropylen
PP, Lack gebildet ist. Am Grundkérper 3 ist dabei durch
Zuschnitt bzw. Formatieren eine umlaufende Randflache
8 gegeben, an der die Schutzkante 4 angebracht ist. Die
umlaufende Schutzkante 4 ist dabei aus mehreren
Schutzkantenabschnitten zusammengesetzt, wobei an
ersten Teilflachen 9, 9’, 9" und 9" der Randflache 8 erste
Schutzkantenabschnitte 10, 10°, 10" und 10" angeord-
net sind und an zweiten Teilflachen 11, 11’, 11" und 11"
der Randflache 8 zweite Schutzkantenabschnitte 12,12,
12" und 12" angeordnet sind. Die ersten Schutzkanten-
abschnitte 10, 10’, 10" und 10" erstrecken sich jeweils
Uber den Grofteil der Langskanten bzw. Querkanten des
Grundkorpers 3, wahrend sich die zweiten Schutzkan-
tenabschnitte 12, 12’, 12" und 12" Gber Eckbereiche des
Grundkorpers 3 erstrecken und an Kontaktflachen 13 je-
weils unmittelbar an einem benachbarten ersten Schutz-
kantenabschnitt 10 anschlieRen, wodurch eine ununter-
brochene und iber die gesamte Randflache 8 verlaufen-
de Schutzkante 4 gebildet ist. Die Schutzkante 4 kann
selbstversténdlich auch als Kantenschutz bezeichnet
werden, wobei beiden Begriffen in diesem Zusammen-
hang dieselbe Bedeutung zukommt.

[0044] AndenKontaktflachen 13 sind jeweils ein erster
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Schutzkantenabschnitt 11 und ein zweiter Schutzkanten-
abschnitt 12 dauerhaft und vollflachig miteinander ver-
bunden, wodurch die Schutzkante 4 dadurch auch im
Bereich der Kontaktflachen 13 gegeniiber den im Ge-
brauch auftretenden mechanischen Belastungen und
Feuchtigkeitseinflissen ausreichend widerstandsfahig
ist. Die Verbindung an der Kontaktflache 13 ist durch das
verwendete SpritzgieRverfahren und die dadurch bewirk-
te innige Verbindung des zweiten Schutzkantenab-
schnitts 12 mitdem ersten Schutzkantenabschnitt 10 me-
chanisch hoch belastbar und wasserdicht.

[0045] Die ersten Schutzkantenabschnitte 10, 10,
10" und 10" bestehen aus einem ersten Kunststoffma-
terial, das eine hohe mechanische Verschleilfestigkeit
und eine hohe Besténdigkeit gegeniiber Umwelteinflis-
sen, wie Feuchtigkeit, Betoninhaltsstoffe, chemische
Substanzen, erhéhte Temperatur, Sonnenstrahlung und
UV-Strahlung aufweist.

[0046] Die zweiten Schutzkantenabschnitte 12, 12’,
12" und 12" sind im Gebrauch vergleichbaren mechani-
schen Belastungen und vergleichbaren Umwelteinflis-
sen wie die ersten Schutzkantenabschnitte 10 ausge-
setzt und sind aus einem zweiten Kunststoffmaterial ge-
bildet, das entweder zumindest anndhernd mit dem er-
sten Kunststoffmaterial der ersten Schutzkantenab-
schnitte 10 identisch ist, kann aber auch aus einem zwei-
ten Kunststoffmaterial, das vom ersten Kunststoffmate-
rial merkbar abweichende Eigenschaften aufweist, be-
stehen.

[0047] Die ersten Schutzkantenabschnitte 10, 10,
10" und 10", die im dargestellten Ausfihrungsbeispiel
jeweils den GroRteil der LAngskanten bzw. der Querkan-
ten des Grundkoérpers 3 bedecken, sind beispielsweise
in einem Durchlaufverfahren an dessen Randflache 8
angebracht und kénnen aus Halbmaterial des betreffen-
den Kunststoffmaterials gebildet sein, etwa in Form von
vorkonfektioniertem Streifenmaterial oder als endloses
Rollenmaterial, das in entsprechender Lange an die
Randflache 8 appliziert wird. Fir diese Anbringung der
ersten Schutzkantenabschnitte 10, 10, ... kbnnen bei-
spielsweise alle gangigen Anleimverfahren benutzt wer-
den, bei denen hochfeste und feuchtigkeitsbesténdige
Klebstoffsysteme zum Einsatz kommen kénnen. Als Bei-
spiel fur ein geeignetes Klebstoffsystem sei an dieser
Stelle die Verwendung von PUR-Hot-Melt Klebstoffsy-
stemen genannt, die sich unter anderem dadurch aus-
zeichnen, dass sie sowohl unter Warmeeinfluss und/
oder Feuchtigkeitseinfluss ausharten kénnen und eine
ausgezeichnete Haftfestigkeit einer Schutzkante 4 am
Grundkoérper 3 erzielt werden kann.

[0048] Die zweiten Schutzkantenabschnitte 12, 12’,
12" und 12", die in den Eckbereichen des Grundkoérpers
3 angeordnet sind, sind mittels eines SpritzgielRverfah-
rens am Grundkorper 3 und an den ersten Schutzkan-
tenabschnitten 10, 10, ... angebracht und erstrecken
sich jeweils zwischen zwei ersten Schutzkantenab-
schnitten 10. Fur die Durchfihrung des Spritzgiever-
fahrens wird dazu ein SpritzgieBwerkzeug am Grundkor-
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per 3 mit den an diesem bereits angebrachten ersten
Schutzkantenabschnitten 10 so angeordnet, dass fir die
Herstellung der zweiten Schutzkantenabschnitte 12 je-
weils ein geeigneter Formhohlraum geschaffen wird, der
zum einen durch Formteilelemente des SpritzgieRwerk-
zeugs selbst und zum anderen durch eine zweite Teilfla-
che 11 der Randflache 8 sowie Stirnflachen der benach-
barten, ersten Schutzkantenabschnitte 10 begrenzt ist.
Auf weitere Ausflihrungsdetails dieses Spritzgiel3vor-
gangs wird anhand eines weiteren Ausfliihrungsbeispiels
naher eingegangen.

[0049] Das Schalungselement 1 ist im Ausflihrungs-
beispiel gemaR Fig. 1 durch eine rechteckige Schaltafel
2 gebildet, es sind jedoch natirlich auch von der Recht-
eckform abweichende Umrisse des Schalungselements
1 denkbar, insbesondere auch andere Eckwinkel oder
auch abgerundete Teilabschnitte der Randflache 8 des
Grundkdrpers 3, wobei an abgerundeten Teilflachen der
Randflache 8 sowohl ein erster Schutzkantenabschnitt
10 als auch ein zweiter Schutzkantenabschnitt 12 ange-
ordnet sein kann. So kénnen beispielsweise mit bekann-
ten Methoden auch Kantenmaterialien an abgerundeten,
etwa abschnittsweise kreisférmigen Randflachen 8 an-
gefahren werden. Die zweiten Schutzkantenabschnitte
12 werden vorzugsweise an Teilflachen 11 der Randfla-
che 8 vorgesehen, in denen die Randflache 8 eine Rich-
tungsanderung vollzieht, die Teilflachen 11 erstrecken
sich somit Uber einen Richtungsénderungsabschnitt 14,
der im dargestellten Beispiel der Schaltafel 2 jeweils ei-
ner Ecke 15 des Grundkérpers 3 entspricht.

[0050] Fig. 2 zeigt einen Ausschnitt eines Schalungs-
elements 1 und zwar einen Richtungsanderungsab-
schnitt 14 in Form einer Ecke 15, die etwa der rechten
unteren Ecke in Fig. 1 entspricht.

[0051] Dabei ist an der Randflache 8 des Grundkor-
pers 3 an der Langskante ein erster Schutzkantenab-
schnitt 10 sowie an der Querkante ein weiterer, erster
Schutzkantenabschnitt 10’ angeordnet und erstreckt sich
dazwischen ein zweiter Schutzkantenabschnitt 12, der
den Grundkérper 3 im Bereich der Ecke 15 umfasst und
quasi die Lucke zwischen den beiden ersten Schutzkan-
tenabschnitten 10 und 10’ schlieRt. Durch kurze Striche
an den Kontaktflachen 13 ist dabei die dauerhafte Ver-
bindung zwischen den ersten Schutzkantenabschnitten
10 und 10" sowie dem zweiten Schutzkantenabschnitt-
abschnitt 12 angedeutet.

[0052] InFig.2istweiters angedeutet, dass eine Dicke
16’ des zweiten Schutzkantenabschnitts 12 etwa gleich
der Dicke 17 des ersten Schutzkantenabschnitts 10’ sein
kann - in Fig. 2 der nach oben weisende Arm des win-
kelférmigen, zweiten Schutzkantenabschnitts 12, ent-
sprechend der kirzeren Querkante des rechteckigen
Schalungselements in Fig. 1 - oder dass eine Dicke 16
des zweiten Schutzkantenabschnitts 12 groRer als die
Dicke 17 des ersten Schutzkantenabschnitts 10 sein
kann - wie in Fig. 2 am waagrechten Arm des Schutz-
kantenabschnitts 12, entsprechend der langeren Langs-
kante des rechteckigen Schalungselements in Fig. 1,
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dargestellt. Diese beispielhaft dargestellte Variation der
Dicke 16 des zweiten Schutzkantenabschnitts 12 kann
dazu verwendet werden, diesem ahnliche mechanische
Eigenschaften bei einer Belastung etwa rechtwinkelig
aufdie Schutzkante 4 zu verleihen, etwa um unterschied-
liche Hartegrade bzw. Elastizitat zwischen dem Kunst-
stoffmaterial des ersten Schutzkantenabschnitts 10 und
des Kunststoffmaterials des zweiten Schutzkantenab-
schnittes 12 auszugleichen. So empfiehlt sich eine etwa
gleiche Dicke 16’ des zweiten Schutzkantenabschnitts
12 und der Dicke 17 des ersten Schutzkantenabschnitts
10’, wenn die beiden Kunststoffmaterialien anndhernd
gleiche Elastizitat aufweisen, wahrend sich beispielswei-
se bei einem Kunststoffmaterial des zweiten Schutzkan-
tenabschnitts 12 mit geringerer Elastizitdt gegentber
dem Kunststoffmaterial des ersten Schutzkantenab-
schnitts 10 dadurch ausgleichen lasst, dass die Dicke 16
des zweiten Schutzkantenabschnitts grofRer gewahit
wird als die Dicke 17 des ersten Schutzkantenabschnitts
10, vorausgesetzt, dass beide Kunststoffmaterialien eine
héhere Elastizitat aufweisen, als der Grundkorper 3 aus
Holz und/oder Holzwerkstoff, was im Allgemeinen ange-
nommen werden kann.

[0053] Fig. 2zeigt weiters, dass die Randflache 8 nach
dem Anbringen des ersten Schutzkantenabschnittes 10
nachtraglich spanend bearbeitet werden kann und dabei
gleichzeitig die die Kontaktflachen 13 bildenden Stirnfla-
chen des ersten Schutzkantenabschnittes 10 fir die Ver-
bindung mit dem zweiten Schutzkantenabschnitt 12 vor-
bereitet werden koénnen. Die in Fig. 2 dargestellte Be-
grenzungskurve der Randflache 8 ergibt sich beispiels-
weise dadurch, wenn nach dem Anbringen des ersten
Schutzkantenabschnitts 10 im Durchlauf ein Fraswerk-
zeug in Eingriff gebracht wird, das mit senkrecht zur
Grundkorperebene orientierter Drehachse rotiert und in
Eintauchrichtung 18 quer zur Langskante des Scha-
lungselements 1 zugestellt wird, anschlielfend der
Grundkérper 3 mit Bewegung des Fraswerkzeugs par-
allel zur Langskante mit konstantem MalR weiter zerspant
wird und am Ende des Grundkdrpers 3 eine weitere Zu-
stellbewegung 19 quer zur Langskante durchgefiihrt
wird, die einen geschwungenen Auslauf 20 der Randfla-
che 8 des Grundkdrpers bewirkt.

[0054] Esistdabeivon Vorteil, wenn sich die Schenkel
des winkelférmigen, zweiten Schutzkantenabschnittes
12, ausgehend von der Ecke 15 am fertigen Schalungs-
element 1 Gber ein mehrfaches der Dicke 16 entlang der
Randflache 8 erstrecken, wodurch zuséatzlich zur Verbin-
dung mit den ersten Schutzkantenabschnitten 10, 10’ an
den Kontaktflaichen 13 eine groRe Kontaktflache zwi-
schen zweitem Schutzkantenabschnitt 12 und dem
Grundkorper 3 erzielt wird und dadurch eine hohe me-
chanische Belastbarkeit gegeniber Abschervorgdngen
oder Abschalvorgangen erzielt wird. Eine ausreichend
grofle Haftflache zwischen zweitem Schutzkantenab-
schnitt 12 und Grundkérper 3, eine Verbindungsflache
21 des zweiten Schutzkantenabschnitts 12 mit dem er-
sten Schutzkantenabschnitt 10 und gegebenenfalls auch
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dem Grundkdérper 3 zumindest einem Drittel der Gesamt-
umfangsflache des zweiten Schutzkantenabschnitts 12
entspricht. Die Gesamtumfangsflache entspricht dabei
der gesamten Oberflache des zweiten Schutzkantenab-
schnitts 12 als Volumenkoérper betrachtet abziglich der
in den Plattenoberflachen 5, 7 des Schalungselements
1 liegenden Teilflachen. Die gesamte Oberflache kann
auch mit der Innenoberflache des Formhohlraumes fiir
das Anspritzen des zweiten Schutzkantenabschnitts 12
gleichgesetzt werden.

[0055] In Fig. 1 besitzt der dargestellte zweite Schutz-
kantenabschnitt 12 weiters zumindest abschnittsweise
etwa eine konstante Dicke 16, wodurch in diesen Ab-
schnitten auch von weitgehend konstanten, mechani-
schen Eigenschaften ausgegangen werden kann.
[0056] Fig. 3 zeigt als Beispiel fir eine alternative Aus-
fuhrungsform eines Schalungselements 1 einen Aus-
schnitt einer Ecke 15 einer Schaltafel 2, bei der eine ab-
gerundete Randflache 8 des Grundkérpers 3 im Eckbe-
reich und die zwei daran anschlieRenden geraden Kan-
ten - beispielsweise die Langskante und die Querkante
eines rechteckigen Grundkdrpers 3 mit einem ersten,
durchgehenden Schutzkantenabschnitt 10 belegt ist,
und die Ecke 15 des fertigen Schalungselements 1 von
einem zweiten Schutzkantenabschnitt 12 gebildet ist, der
an einer Auflenflache 22 des ersten Schutzkantenab-
schnitts 10 angespritztist. Die AuRenflache 22 des ersten
Schutzkantenabschnitts 10 kann im Bereich der Kontakt-
flache 13 vor dem Anspritzen des zweiten Schutzkan-
tenabschnittes 12 zuséatzlich noch einer Bearbeitung un-
terzogen werden, mit der die Dauerhaftigkeit der Verbin-
dung noch erhéht werden kann. So kann beispielsweise
durch spanende Bearbeitung des mit dem ersten Schutz-
kantenabschnitts 10 versehenen Eckbereichs die Kon-
taktflache 13 vergréRRert werden, wodurch zusatzlich ei-
ne mechanische Verankerung zwischen erstem Schutz-
kantenabschnitt 10 und zweitem Schutzkantenabschnitt
12 bewirkt werden kann. Gegebenenfalls kann durch ei-
ne Bohrung, die bis in den Grundkdrper 3 reicht auch
eine zusatzliche Verankerung des zweiten Schutzkan-
tenabschnitts 12 im Grundkérper erzielt werden.

[0057] DieKonturderRandflache 8istbei diesem Aus-
fihrungsbeispiel im Bereich der spateren Ecke 15 abge-
rundet in Form eines Viertelkreises, kann in einer Ab-
wandlung dazu jedoch auch durch eine angeschnittene
Fase oder zwei mit strichpunktierten Linien angedeutete
gerade Schnitte gegentiber einem rechtwinkelig forma-
tierten Grundkdrper 3 an der Ecke 15 entscharft sein,
wodurch diese einen Eckenwinkel aufweist, der grofier
ist als 90°, also beispielsweise 135°. Gegenlber der ab-
gerundeten Ausfihrung oder dem Ausfiihrungsbeispiel
in Fig. 2, bei dem die Kontur der Randflache 8 mittels
eines zylindrischen Frasers spanend bearbeitet wird,
kann eine aus geraden Teilabschnitten zusammenge-
setzte Kontur der Randflache 8 im Bereich einer Auf3en-
ecke mittels zweier oder auch mehrerer gerader Séage-
schnitte hergestellt werden.

[0058] Eine Abrundung oder Abfasung im Eckbereich
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10

ist fir die Anbringung des ersten Schutzkantenabschnit-
tes 10 von Vorteil, da bei Verwendung von Kunststoff-
material in Form von Halbzeug dieses eine gewisse Ei-
gensteifigkeit aufweist, und durch eine Vermeidung von
scharfen Ecken der Randflache 8 in Richtungsande-
rungsabschnitten 14 die Anbringung, insbesondere das
umlaufende Ankleben des ersten Schutzkantenab-
schnittes 10 in einem Zug wesentlich leichter ist und die
mechanische Bindung am Grundkdrper 3 besser ist.
[0059] In der Ausflihrung gemaR Fig. 3 oder mit einer
Abfasung im Eckbereich besitzt der zweite Schutzkan-
tenabschnitt 12 eine veranderliche Dicke 16, was auch
ortlich unterschiedliche mechanische Eigenschaften des
zweiten Schutzkantenabschnittes 12 bewirkt. Da jedoch
keine sprunghafte Anderung der Dicke 16 innerhalb des
zweiten Schutzkantenabschnitts 12 vorliegt, besteht
nicht die Gefahr von sto3artigen Belastungen beim Zie-
hen oder Schieben eines derartigen Schalungselements
1 Uber eine Kante eines weiteren Gegenstands. Die dar-
gestellte kontinuierliche Dickenveréanderung kann eben-
so wie die in Fig. 2 dargestellten, sanften Uberginge
spritzgusstechnisch fiir glinstige Stromungsverhaltnisse
beim Einspritzen des zweiten Kunststoffmaterials sor-
gen.

[0060] Fig. 3 zeigtin strichlierten Linien angedeutet ein
SpritzgieRwerkzeug 23, mit dem der zweite Schutzkan-
tenabschnitt 12 im Eckbereich eines bereits mit einem
ersten Schutzkantenabschnitt 10 versehenen Grundkor-
pers 3 aufgebracht werden kann. Das SpritzgieRwerk-
zeug 23 besitzt dazu eine Formteilausnehmung 24, die
zusammen mit der Randflache 8 sowie der AuRenflache
22 des bereits aufgebrachten ersten Schutzkantenab-
schnittes 10 einen Formhohlraum 25 begrenzt, der dem
spateren, zweiten Schutzkantenabschnitt 12 entspricht.
Im SpritzgieRwerkzeug 23 ist dazu zumindest ein Zufiihr-
kanal 26 angeordnet, liber den schmelzfliissiges Kunst-
stoffmaterial dem Formhohlraum 25 zugefiihrt werden
kann. Der Zufiihrkanal 26 bzw. ein Zufiihrkanalsystem
miindet in zumindest einem Anschnitt 27, evtl. auch in
mehreren Anschnitten 27 in den Formhohlraum 25, wo-
bei der oder die Anschnitte spritzgusstechnisch geeignet
positioniert sind. Um das Erstarren des schmelzfliissigen
Kunststoffmaterials des zweiten Schutzkantenab-
schnitts 12 zu beschleunigen und dadurch die erforder-
liche Herstellzeit zu verkirzen, ist vorzugsweise im
SpritzgieRwerkzeug 23 zusatzlich ein Kiihlsystem ange-
ordnet, mit dem die schnelle Abklhlung des zweiten
Schutzkantenabschnittes 12 nach dem Spritzvorgang
geférdert wird.

[0061] Beider Ausfiihrung gemaf Fig. 3 ist auch inso-
fern eine Abwandlung der Eckenausbildung méglich, bei
der der erste Schutzkantenabschnitt 10 im Eckbereich
eine Stoflstelle 28 aufweist, die beim Anspritzen des
zweiten Schutzkantenabschnitts 12 verschlossen wird.
Zumindest eine derartige StoRstelle 28 ergibt sich beim
Anbringen mehrerer erster Schutzkantenabschnitte 10
oder auch nur eines einzigen; einstiickig umlaufenden
ersten Schutzkantenabschnittes 10 an der Randflache 8
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des Grundkdrpers 3 zwangslaufig, wobei diese vorteil-
haft so gelegt wird, dass sie in einem Eckbereich liegt
und in Folge von einem zweiten Schutzkantenabschnitt
12 Uberdeckt und dadurch verschlossen wird. Der Ab-
stand zwischen zwei Stirnflachen 29 von ersten Schutz-
kantenabschnitten 10 wird also, ahnlich wie bei der Aus-
fuhrung gemaR Fig. 1 oder 2, iberbriickt, wobei die Stirn-
flachen 29 einander zugewandt sind und voneinander
nur einen relativ geringen Abstand aufweisen.

[0062] Fig. 4 zeigt ausschnittsweise einen Schnitt
durch ein Schalungselement 1 gemaR Linie IV - IV in Fig.
1 im Bereich eines zweiten Schutzkantenabschnitts 12
oderim Bereich eines ersten Schutzkantenabschnitts 10.
Die Randflache 8 des Grundkdrpers 3 kann sich dabei,
wie in Volllinien dargestellt, geradlinig zwischen Oberfla-
chen 30 des Schalungselements 1 erstrecken oder aber
auch profiliert sein, wobei die Profilierung in Fig. 4 durch
eine strichliert angedeutete Nut 31 beispielhaft darge-
stellt ist. Der Vorteil einer stumpfen, geradlinigen Rand-
flache 8 besteht in der einfachen Herstellung der Rand-
flache 8, wohingegen durch eine Profilierung der Rand-
flache 8 eine VergréRerung der Kontaktflache zwischen
erstem Schutzkantenabschnitt 10 bzw. zweiten Schutz-
kantenabschnitt 12 und dem Grundkérper 3 erzielt wer-
den kann. Diese Vergrofierung der Kontaktflache kann
sowohl fiir den ersten Schutzkantenabschnitt 10, der vor-
zugsweise mittels eines Klebeverfahrens angebracht
wird, als auch fiir den zweiten Schutzkantenabschnitt 12,
der mittels eines SpritzgielRverfahrens angebracht wird,
eine bessere Verankerung mit dem Grundkdrper 3 be-
wirken. Die zusatzliche Verankerung des ersten Schutz-
kantenabschnitts 10 kann dabei durch in die Nut 31 ein-
greifende, harpunenartige Profilfortsatze erfolgen.
[0063] Fig. 4 zeigt weiters, dass die Oberflachen 30
des Schalungselements 1 durch Deckschichten 32, die
flachig mit dem Grundkérper 3 verbunden sind, gebildet
sein kénnen. Diese Deckschichten 32 bewirken einen
Schutz des Grundkorpers 3, der aus Holz und/oder Holz-
werkstoffen und/oder Holz-Kunststoff-Verbund besteht,
sowohl vor mechanischen Einfllissen als auch vor Ein-
wirkung von Feuchtigkeit oder sonstigen, chemischen
Substanzen, die im Gebrauch in Kontakt mit dem Scha-
lungselement 1 treten kdénnen. Zusammen mit der
Schutzkante 4, die aus ersten Schutzkantenabschnitten
10 und zweiten Schutzkantenabschnitten 12 zusammen-
gesetzt ist, bilden die Deckschichten 32 fiir den Grund-
koérper 3 eine Schutzbarriere gegentber von aulen ein-
wirkenden, mechanischen Belastungen, Feuchtigkeits-
einfluss und gegebenenfalls auch Einfluss von chemi-
schen Substanzen. Die Deckschichten 32 bestehen bei-
spielsweise aus Kunststoffauflagen oder -beschichtun-
gen, etwa aus Polypropylen PP oder anderen thermo-
plastischen oder duroplastischen, verstarkten oder un-
verstarkten Kunststoffen und sind insbesondere
vollflachig mit dem Grundkdrper 3 verklebt bzw. verleimt.
Die Randflache 8 des Grundkérpers 3 kann alternativ
oder zusatzlich zu einer Profilierung eine oder mehrere
Ausnehmungen 33 aufweisen, mittels der fir einen zwei-
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ten Schutzkantenabschnitt 12, der mittels SpritzgieRver-
fahrens aufgebracht wird, eine zusatzliche Verankerung
im Grundkorper 3 bewirkt werden kann.

[0064] Die Dicke 17 des ersten Schutzkantenab-
schnitts 10 entspricht zwischen dem 0,1-fachen und dem
0,5-fachen der Dicke des Grundkoérpers 3. Die Grund-
korper 3 von Schalungselementen 1 besitzen haufig eine
Dicke zwischen 15 mm und 35 mm, wodurch sich in der
Praxis eine mittlere Dicke des ersten Schutzkantenab-
schnitts 10 von 2 mm bis 8 mm als vorteilhaft erwiesen
hat.

[0065] Fig.5zeigteine weitere mogliche Ausfiihrungs-
form eines Schalungselements 1 in einem Eckbereich
15, beidem an geraden Kanten des Grundkdrpers 3 erste
Schutzkantenabschnitte 10 angebracht sind, die im Eck-
bereich 15 mittels eines zweiten Schutzkantenabschnit-
tes 12 verbunden sind. Die Kontur der Randflache 8 wird
in diesem Ausfliihrungsbeispiel mittels eines Fingerfra-
sers 34 hergestellt, dessen Rotationsachse 35 rechtwin-
kelig auf die Oberflache 30 des Schalungselements 1
orientiert ist. Die strichlierte Linie deutet dabei den Weg
der Rotationsachse 35 relativ zum Grundkdrper 3 an. In
diesem Ausflihrungsbeispiel ist der zweite Schutzkan-
tenabschnitt 15 bezuglich der Ecke 15 symmetrisch aus-
gebildet, wobei diese symmetrische Ausfuihrung der Ek-
ke eine konstruktiv einfache Losung auch fir andere Aus-
fuhrungsvarianten eines Schalungselements 1 darstel-
len kann.

[0066] Fig. 6 zeigt ein weiteres Ausflihrungsbeispiel
eines Schalungselements 1, bei dem der Grundkérper 3
rechtwinkelig vorformatiert wird und die Randflache 8 ge-
geniber einem Rechteck nur dahingegen abgeandert
wird, dass nach dem Anbringen der ersten Schutzkan-
tenabschnitte 10, beispielsweise mittels eines oder zwei-
er Sageblatter, Schlitze 36 in den Grundkdrper 3 einge-
bracht werden, die eine zusatzliche Verankerung des
zweiten Schutzkantenabschnittes 12 mit dem Grundkoér-
per 3 bewirken kénnen. Die Schlitze 36 sind im darge-
stellten Ausfihrungsbeispiel etwa parallel zu einer Win-
kelsymmetrale 37 der Ecke 15. Beim Herstellen dieser
Schlitze 36 kdnnen gleichzeitig die Stirnflachen der zuvor
angebrachten, ersten Schutzkantenabschnitte 10 bear-
beitet werden, wodurch auch die spateren Kontaktfla-
chen 13 hergestellt werden. Durch die schréage Ausfiih-
rung der Schlitze 36 sind im Bereich der Kontaktflachen
13 die Kontaktflachen zwischen ersten Schutzkantenab-
schnitten 10 und zweiten Schutzkantenabschnitten 12
vergréRert gegenlber einem rechtwinkelig orientierten
Schlitz und kann dadurch ebenfalls eine verbesserte me-
chanische Verbindung an den Kontaktflachen 13 zwi-
schen aneinanderstoRenden Schutzkantenabschnitten
10, 12 bewirkt werden.

[0067] Fig. 7 zeigt schematisch und stark vereinfacht
das Verfahren zur Herstellung eines erfindungsgemaRen
Schalungselements 1, in dem ein gegebenenfalls mit
Deckschichten 32 belegter Grundkdrper 3 in einem
Durchlaufverfahren folgende Verfahrensschritte durch-
lauft:
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* Formatierung 38 der Langskanten beispielsweise
mittels eines Doppelendprofilers

* Kantenanleimen 39 der ersten Schutzkantenab-
schnitte 10 an den Langskanten des Grundkérpers 3

¢ Formatierung 40 der Querkanten des Grundkdrpers
3im Durchlauf beispielsweise auf einem Doppelend-
profiler

* Kantenanleimen 41 der ersten Schutzkantenab-
schnitte 10 an den Querkanten des Grundkérpers 3

e Formatierung 42 des Grundkérpers 3 fiir die Anbrin-
gung der zweiten Schutzkantenabschnitte 12

¢ Anspritzen 43 der zweiten Schutzkantenabschnitte
12 an den Eckbereichen des Grundkorpers 3

[0068] InderFig. 8isteine weitere und gegebenenfalls
fir sich eigenstandige Ausfiihrungsform des Schalungs-
elements 1 gezeigt, wobei wiederum fiir gleiche Teile
gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie
in den vorangegangenen Fig. 1 bis 7 verwendet werden.
FUr mit Bezugszeichen versehene Teile, die an dieser
Stelle nicht eigens erlautert werden, wird auf die entspre-
chenden Beschreibungen der mit gleichen Bezugszei-
chen versehenen Teile in anderen Ausflihrungsbeispie-
len verwiesen.

[0069] Fig. 8 zeigt ein Schalungselement 1 in Form
einer rechteckigen Schaltafel 2 mit einem Grundkdrper
3 aus Holz und/oder Holzwerkstoffen und/oder Holz-
Kunststoff-Verbund und einer umlaufenden Schutzkante
4. Die Schutzkante 4 wird so hergestellt, dass nach Her-
stellung einer Randflache 8 durch Vorformatieren des
Grundkorpers 3 an diesem ein erster Schutzkantenab-
schnitt 10 an die Randflache 8 angeklebt oder angeleimt
wird, der sich bis auf eine StoRstelle 28 einstlickig liber
den gesamten Umfang der Randflache 8 erstreckt. Der
Grundkorper 3 weist bei seiner rechteckigen Grundform
vier Richtiingsdnderungsabschnitte 14 bzw. Eckberei-
che auf, in denen die Randflache 8 mit Abfasungen 44
versehen ist. Diese Abfasungen 44 oder alternativ an-
hand von Fig. 3 beschriebene Abrundungen dienen da-
zu, den ersten Schutzkantenabschnitt 10 ohne scharfe
Knicke einfacher um die Eckbereiche fiihren zu kénnen.
Anschlieend werden die Ecken 15 des Schalungsele-
ments 1 derart hergestellt, dass in den Eckbereichen
bzw. Richtungsanderungsabschnitten 14 der AulRenfla-
che 22 des ersten Schutzkantenabschnittes 10 mittels
eines SpritzgieRverfahrens zweite Schutzkantenab-
schnitte 12 angebracht werden, wobei durch das einge-
spritzte Kunststoffmaterial der zweiten Schutzkantenab-
schnitte 12 die scharfkantigen rechtwinkeligen Ecken 15
des fertigen Schalungselements 1 ausgebildet werden.
Zwischen dem ersten Schutzkantenabschnitt 10 und den
zweiten Schutzkantenabschnitten 12 wird durch das An-
spritzen an den Kontaktflachen 13 eine dauerhafte Ver-
bindung hergestellt.

[0070] An der StoRstelle 28 - in Fig. 8 rechts unten -
wird der zwischen Anfang und Ende des ersten Schutz-
kantenabschnittes 10 bestehende Abstand durch den
zweiten Schutzkantenabschnitt 12 verschlossen und er-
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streckt sich die Kontaktflache 13 auch auf die Stirnfla-
chen 29 des ersten Schutzkantenabschnittes 10. Das
Herstellverfahren dieser Ausfilhrungsform eines Scha-
lungselements 1 kann &hnlich dem anhand von Fig. 7
beschriebenen Verfahren sein, wobei die Formatierung
der Eckbereiche, hier also die Herstellung der Abfasun-
gen 44 unmittelbar nach der Formatierung 38 der Langs-
kanten und der Formatierung 40 der Querkanten erfolgt.
Die Anbringung des ersten Schutzkantenabschnittes 12
durch Kantenanleimen 39 und 41 kann gegebenenfalls
zu einem einzigen, umlaufenden Kantenanleimvorgang
kombiniert werden. Das anschlieRende Anspritzen der
zweiten Schutzkantenabschnitte 12 in den Eckbereichen
vervollstandigt das Schalungselement 1.

[0071] Fig. 8 ist somit ein Ausfiihrungsbeispiel, bei
dem an drei Ecken 15 des Schalungselements 1 jeweils
der zweite Schutzkantenabschnitt 12 lediglich an den
Kontaktflachen 13 mit der AuRenflache 22 des ersten
Schutzkantenabschnittes 10 verbunden ist und bei der
Ecke 15 mit der StoR3stelle 28 der zweite Schutzkanten-
abschnitt 12 zusatzlich zu der an der AuRenflache 22
und den Stirnflachen 29 des ersten Schutzkantenab-
schnittes 10 liegenden Kontaktflache 13 auch mit der
Randflache 8 des Grundkorpers 3 verbunden ist.
[0072] Die Stirnflachen 29, die von Endabschnitten
des ersten Schutzkantenabschnitts 10 gebildet werden
und die StoRstellen 28 bilden, liegen in den Ausflihrungs-
beispielen gemaf den Fig. 1, 2, 5, 6, 7 und 8 in geradli-
nigen Abschnitten der Randflache 8, wodurch die End-
abschnitte keiner Krimmung unterliegen, die evil. auf
Grund von Biegespannungen eine Abldsung des ersten
Schutzkantenabschnitts vom Grundkérper bewirken
kénnte.

[0073] Eine in Fig. 9 im Teilquerschnitt dargestellte,
weitere Ausfihrungsform eines Schalungselements 1
kann darin bestehen, dass der erste Schutzkantenab-
schnitt 10 nicht aus einem homogenen Kunststoffinate-
rial hergestellt ist, sondern in Richtung der Dicke des
Schalungselements aus zumindest drei Teilabschnitten
45a,45b und 45c zusammengesetztist, wobei diese Teil-
abschnitte 45a, 45b, 45¢ aus unterschiedlichen Kunst-
stoffmaterialien bestehen kénnen, die auch jeweils un-
terschiedliche, mechanische Eigenschaften besitzen
kénnen. Die Teilabschnitte 45a, 45b, 45¢ konnen durch
Klebeverbindungen miteinander verbunden sein, vorteil-
haft ist jedoch eine Herstellung des Kunststoffmaterials
fur den ersten Schutzkantenabschnitt 10 durch ein so
genanntes Koextrusionsverfahren, bei dem in einem Ex-
trusionsvorgang verschiedene Kunststoffmaterialien zu
einem einstlckigen Extrusionsprofil verbunden werden,
das als Halbzeug fiir den ersten Schutzkantenabschnitt
10 verwendet wird. Eine vorteilhafte Ausfiihrung eines
derartigen, ersten Schutzkantenabschnittes 10 wird er-
zielt, wenn die duRReren Teilabschnitte 45a und 45c¢ aus
einem Material hoher Verschleil’festigkeit und auch ho-
her Zahigkeit bestehen, beispielsweise aus thermopla-
stischem Polyurethan (TPU) und der dazwischen liegen-
de Teilabschnitt 45b aus einem anderen Material - vor-
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zugsweise ebenfalls TPU - mit hdherer Elastizitat gebil-
det ist und gewissermalen als Dehnungsteil wirken
kann, der bei einer eventuell auftretenden Dickenveran-
derung des Grundkérpers 3 aufgrund von Feuchtigkeits-
einfluss sich dehnen kann und dadurch die beiden au-
Reren Teilabschnitte 45a und 45b blindig mit den Plat-
tenoberflachen 5, 6 des Grundkorpers 3 bleiben, da sie
dieser Dickenveranderung des Grundkérpers 3 aufgrund
des relativ elastischen Teilabschnitts 45b folgen kénnen,
ohne dass die Gefahr einer Ablésung durch hohe Scher-
spannungen in der Klebefuge besteht.

[0074] Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen mdgliche
Ausfiihrungsvarianten des Schalungselements bzw. ei-
nes Verfahrens zur Herstellung eines solchen, wobei an
dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf
die speziell dargestellten Ausfiihrungsvarianten dersel-
ben eingeschrankt ist, sondern vielmehr auch diverse
Kombinationen der einzelnen Ausflihrungsvarianten un-
tereinander mdéglich sind und diese Variationsméglich-
keit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch
gegenstandliche Erfindung im Kénnen des auf diesem
technischen Gebiet tatigen Fachmannes liegt. Es sind
also auch samtliche denkbaren Ausflhrungsvarianten,
die durch Kombinationen einzelner Details der darge-
stellten und beschriebenen Ausfiihrungsvariante mog-
lich sind, vom Schutzumfang mit umfasst.

[0075] Der Ordnung halber sei abschlieRend darauf
hingewiesen, dass zum besseren Versténdnis des Auf-
baus des Schalungselements 1 dieses bzw. dessen Be-
standteile teilweise unmafistablich und/oder vergroRert
und/oder verkleinert dargestellt wurden.

[0076] Die den eigenstandigen erfinderischen Losun-
gen zugrundeliegende Aufgabe kann der Beschreibung
entnommen werden.

[0077] Vor allem kdnnen die einzelnen in den Fig. 1;
2; 3;4;5;6;7; 8, 9 gezeigten Ausfiihrungen den Gegen-
stand von eigenstandigen, erfindungsgemalen Losun-
gen bilden. Die diesbezlglichen, erfindungsgemafen
Aufgaben und Lésungen sind den Detailbeschreibungen
dieser Figuren zu entnehmen.

Bezugszeichenaufstellung
[0078]

Schalungselement
Schaltafel
Grundkorper
Schutzkante
Plattenoberflache

abh wON -

Plattenoberflache
Decklage
Randflache
Teilflache
0  Erster Schutzkantenabschnitt

= O 0o ~NO®

11 Teilflache

10

20

25

30

35

40

45

50

55

13

12  Zweiter Schutzkantenabschnitt
13  Kontaktflache
14  Richtungsanderungsabschnitt

15 Ecke
16  Dicke
17  Dicke

18  Eintauchrichtung
19  Zustellbewegung
20  Auslauf

21 Verbindungsflache
22  Auflenflache

23  SpritzgieBwerkzeug
24  Formteilausnehmung
25  Formhohlraum

26  Zufuhrkanal
27  Anschnitt
28  Stolistelle
29  Stirnflache
30 Oberflache

31 Nut

32  Deckschicht

33  Ausnehmung
34  Fingerfraser

35 Rotationsachse

36  Schlitz

37  Winkelsymmetrale
38 Formatierung

39 Kantenanleimen
40 Formatierung

41 Kantenanleimen

42  Formatierung

43  Anspritzen - Spritzgiel3en
44  Abfasung

45  Teilabschnitt
Patentanspriiche

1. Schalungselement (1) mit Schutzkante (4), insbe-
sondere Schaltafel (2), umfassend einen flachigen,
von einer Randflache (8) begrenzten Grundkérper
(3) aus Holz und/oder Holzwerkstoff und/oder Holz-
Kunststoff-Verbund sowie einen an zumindest einer
ersten Teilflache (9) der Randflache (8) angeordne-
ten ersten Schutzkantenabschnitt (10) aus einem er-
sten Kunststoffmaterial oder einer Kombination aus
mehreren ersten Kunststoffmaterialien, dadurch
gekennzeichnet, dass an zumindest einer zweiten
Teilflache (11) der Randflache (8) des Grundkoérpers
(3) und/oder an einer AuRRenflache (22) des ersten
Schutzkantenabschnitts (10) ein zweiter Schutzkan-
tenabschnitt (12) aus einem zweiten Kunststoffma-
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terial mittels eines SpritzgieRverfahrens angebracht
ist, wobei der zweite Schutzkantenabschnitt (12) an
einer Kontaktflache (13) an den ersten Schutzkan-
tenabschnitt (10) anschliel3t und der zweite Schutz-
kantenabschnitt (12) an der Kontaktflache (13) dau-
erhaft mit dem erstem Schutzkantenabschnitt (10)
verbunden ist.

Schalungselement (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Kunststoffmaterial oder die Kunststoffmateriali-
en des ersten Schutzkantenabschnitts (10) und das
Kunststoffmaterial des zweiten Schutzkantenab-
schnitts (12) im Wesentlichen aus einem dauerela-
stischem Kunststoff, insbesondere thermoplasti-
schem Polyurethan bestehen.

Schalungselement (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
sich der zweite Schutzkantenabschnitt (12) tber ei-
nen Richtungsénderungsabschnitt (14), insbeson-
dere eine Ecke (15), der Randflache (8) des Grund-
kérpers (3) oder einen Richtungsé&nderungsab-
schnitt (14) der AuRenflache (22) des ersten Schutz-
kantenabschnitts (10) erstreckt.

Schalungselement (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der zweite Schutzkantenabschnitt (12) zumindest
abschnittsweise eine konstante Dicke (16) rechtwin-
kelig zur jeweiligen Randflache (8) bzw. AuRenfla-
che (22) aufweist.

Schalungselement (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Stirnflachen (29) bildenden Endabschnitte des
ersten Schutzkantenabschnittes (10) an geradlini-
gen Abschnitten der Randflache (8) angeordnet
sind.

Schalungselement (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass
an einem Richtungsanderungsabschnitt (14) des
Grundkorpers (3) oder des ersten Schutzkantenab-
schnitts (10), insbesondere einer Ecke (15), die Dik-
ke (16) des zweiten Schutzkantenabschnitts (12) ge-
messen entlang einer Winkelsymmetralen zweier an
den Richtungsénderungsabschnitt (14) anschlie-
Renden Randflachen (8) zwischen dem 5-fachen
und dem 15-fachen der Dicke (17) des ersten
Schutzkantenabschnitts (10) betragt.

Schalungselement (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der erste Schutzkantenabschnitt (10) vollflachig und
stumpf mit der Randflache (8) des Grundkdrpers (3)
verbunden ist und der zweite Schutzkantenabschnitt
(12) voliflachig und stumpf mit der Randflache (8)
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des Grundkoérpers (3) und/oder der AuBenflache
(22) des ersten Schutzkantenabschnitts (10) ver-
bunden ist.

Schalungselement (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Randflache (8) oder die AuBenflache (22) unter
dem zweiten Schutzkantenabschnitt (12) zumindest
eine Ausnehmung (33), insbesondere in Form eines
Schlitzes oder einer Bohrung, im Grundkorper (3)
und/oder dem ersten Schutzkantenabschnitt (10)
oder eine entlang der Randflache (8) des Grundkar-
pers (3) und/oder der AuRenflache (22) des ersten
Schutzkantenabschnitts (10) verlaufende Profilie-
rung, insbesondere zumindest eine Nut (31) auf-
weist.

Schalungselement (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der erste Schutzkantenabschnitt (10) in Richtung der
Dicke des Grundkdrpers (3) aus zumindest drei Teil-
abschnitten (45a, 45b, 45¢) zusammengesetzt ist,
wobei die beiden den Plattenoberflachen (5, 6)
nachstliegenden Teilabschnitte (45a, 45c) aus
Kunststoffmaterial mit zumindest annahernd identi-
schen mechanischen Eigenschaften gebildet sind
und der zumindest eine dazwischen liegende Teil-
abschnitt (45b) gegenuiber den Teilabschnitten (45a,
45c) eine hohere Elastizitat aufweist.

Verfahren zur Herstellung eines Schalungselements
(1) mit Schutzkante (4), insbesondere einer Schal-
tafel (2), umfassend Formatieren eines flachigen
Grundkorpers (3) aus Holz oder Holzwerkstoff zur
Herstellung einer Randflache (8), Anbringen eines
ersten Schutzkantenabschnitts (10) aus einem er-
sten Kunststoffmaterial an einer ersten Teilflache (9)
der Randflache (8) mittels eines Klebeverfahrens
oder eines Anspritzverfahrens, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nachfolgend ein zweiter Schutzkan-
tenabschnitt (12) aus einem zweiten Kunststoffma-
terial an einer zweiten Teilflache (11) der Randflache
(8) und/oder an einer AuRRenflache (22) des ersten
Schutzkantenabschnitts (10) angebracht wird, wo-
bei der zweite Schutzkantenabschnitt (12) mittels ei-
nes SpritzgieBverfahrens unter Verwendung eines
den Grundkérper (3) und einen Teilabschnitt des er-
sten Schutzkantenabschnitts (10) umgreifenden
SpritzgieRwerkzeuges (23) an einer Kontaktflache
(13) unmittelbar an den ersten Schutzkantenab-
schnitt (10) anschlielend angeordnet wird und bei
der Anbringung des zweiten Schutzkantenab-
schnitts (12) an der Kontaktflache (13) eine dauer-
hafte Verbindung zwischen dem ersten Schutzkan-
tenabschnitt (10) und dem zweiten Schutzkantenab-
schnitt (12) hergestellt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
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che, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbin-
dung des zweiten Schutzkantenabschnitts (12) mit
dem ersten Schutzkantenabschnitt (10) an der Kon-
taktflache (13) durch einen Anschmelzvorgang und/
oder einen Schweillvorgang hergestellt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der erste
Schutzkantenabschnitt (10) zumindest annéhernd
an der gesamten Randflache (8) des Grundkoérpers
(3), insbesondere einstlickig, angebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der erste
Schutzkantenabschnitt (10) als vorgefertigtes Kan-
tenmaterial angebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem An-
bringen des zweiten Schutzkantenabschnitts (12)
die Kontaktflache (13) am ersten Schutzkantenab-
schnitt (10) und/oder die Randflache (8) des Grund-
korpers (3), insbesondere in einem Durchlaufverfah-
ren, einer spanenden Bearbeitung unterzogen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass an der Rand-
flache (8) eines Grundkdrpers (3), ein durchgehen-
der erster Schutzkantenabschnitt (10) oder mehrere
erste Schutzkantenabschnitte (10, 10’, 10", 10", ...)
angebracht werden und nachfolgend an Richtungs-
anderungsabschnitten(14) der AuBenflache (22)
des durchgehenden ersten Schutzkantenabschnit-
tes (10) oder an Stof3stellen (28) zwischen ersten
Schutzkantenabschnitten (10, 10°, 10", 10", ...) die
zweiten Schutzkantenabschnitte (12) mittels eines
SpritzgieRverfahrens angebracht werden.

Gednderte Patentanspriiche geméass Regel 137(2)
EPU.

1. Schalungselement (1) mit Schutzkante (4), insbe-
sondere Schaltafel (2), umfassend einen flachigen,
von einer Randflache (8) begrenzten Grundkdrper
(3) aus Holz und/oder Holzwerkstoffund/oder Holz-
Kunststoff-Verbund sowie einen an einer zumindest
annahernd der gesamten Randflache (8) des Grund-
koérpers (3) entsprechenden ersten Teilflache (9) an-
geordneten ersten Schutzkantenabschnitt (10) aus
einem ersten Kunststoffmaterial oder einer Kombi-
nation aus mehreren ersten Kunststoffmaterialien,
wobei an zumindest einer zweiten Teilflache (11) der
Randflache (8) des Grundkérpers (3) und/oder an
einer Auenflache (22) des ersten Schutzkantenab-
schnitts (10) ein zweiter Schutzkantenabschnitt (12)
aus einem zweiten Kunststoffmaterial mittels eines
SpritzgieRverfahrens angebrachtist, sowie der zwei-
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te Schutzkantenabschnitt (12) an einer Kontaktfla-
che (13) an den ersten Schutzkantenabschnitt (10)
anschlieft und der zweite Schutzkantenabschnitt
(12) an der Kontaktflache (13) dauerhaft mit dem
erstem Schutzkantenabschnitt (10) verbunden ist,
dadurch gekennzeichnet, dass sich der zweite
Schutzkantenabschnitt (12) Uber einen Richtungs-
anderungsabschnitt (14), insbesondere eine Ecke
(15), der Randflache (8) des Grundkérpers (3) oder
einen Richtungsanderungsabschnitt (14) der Au-
Renflache (22) des ersten Schutzkantenabschnitts
(10) erstreckt.

2. Schalungselement (1) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Kunststoffmaterial oder
die Kunststoffmaterialien des ersten Schutzkanten-
abschnitts (10) und das Kunststoffmaterial des zwei-
ten Schutzkantenabschnitts (12) im Wesentlichen
aus einem dauerelastischem Kunststoff, insbeson-
dere thermoplastischem Polyurethan bestehen.

3. Schalungselement (1) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass der zweite Schutz-
kantenabschnitt (12) zumindest abschnittsweise ei-
ne konstante Dicke (16) rechtwinkelig zur jeweiligen
Randflache (8) bzw. AuRenflache (22) aufweist.

4. Schalungselement (1) nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet
dass die Stirnflachen (29) bildenden Endabschnitte
des ersten Schutzkantenabschnittes (10) an gerad-
linigen Abschnitten der Randflache (8) angeordnet
sind.

5. Schalungselement (1) nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass an einem Richtungsé&nderungsabschnitt (14)
des Grundkdrpers (3) oder des ersten Schutzkan-
tenabschnitts (10), insbesondere einer Ecke (15),
die Dicke (16) des zweiten Schutzkantenabschnitts
(12) gemessen entlang einer Winkelsymmetralen
zweier an den Richtungs@nderungsabschnitt (14)
anschlieRenden Randflachen (8) zwischen dem 5-
fachen und dem 15-fachen der Dicke (17) des ersten
Schutzkantenabschnitts (10) betragt.

6. Schalungselement (1) nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass der erste Schutzkantenabschnitt (10) vollfla-
chig und stumpf mit der Randflache (8) des Grund-
koérpers (3) verbunden ist und der zweite Schutzkan-
tenabschnitt (12) vollflachig und stumpf mit der
Randflache (8) des Grundkérpers (3) und/oder der
AuBenflache (22) des ersten Schutzkantenab-
schnitts (10) verbunden ist.

7. Schalungselement (1) nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
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dass die Randflache (8) oder die AuRRenflache (22)
unter dem zweiten Schutzkantenabschnitt (12) zu-
mindest eine Ausnehmung (33), insbesondere in
Form eines Schlitzes oder einer Bohrung, im Grund-
korper (3) und/oder dem ersten Schutzkantenab-
schnitt (10) oder eine entlang der Randflache (8) des
Grundkérpers (3) und/oder der AuRenflache (22)
des ersten Schutzkantenabschnitts (10) verlaufende
Profilierung, insbesondere zumindest eine Nut (31)
aufweist.

8. Schalungselement (1) nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass der erste Schutzkantenabschnitt (10) in Rich-
tung der Dikke des Grundkdorpers (3) aus zumindest
drei Teilabschnitten (45a, 45b, 45¢c) zusammenge-
setzt ist, wobei die beiden den Plattenoberflachen
(5, 6) nachstliegenden Teilabschnitte (45a, 45¢) aus
Kunststoffmaterial mit zumindest annéhernd identi-
schen mechanischen Eigenschaften gebildet sind
und der zumindest eine dazwischen liegende Teil-
abschnitt (45b) gegeniiber den Teilabschnitten (45a,
45c) eine hdhere Elastizitat aufweist.

9. Verfahren zur Herstellung eines Schalungsele-
ments (1) mit Schutzkante (4), insbesondere einer
Schaltafel (2), umfassend Formatieren eines flachi-
gen Grundkorpers (3) aus Holz oder Holzwerkstoff
zur Herstellung einer Randflache (8), Anbringen ei-
nes ersten Schutzkantenabschnitts (10) aus einem
ersten Kunststoffmaterial an einer zumindest anna-
hernd der gesamten Randflache (8) des Grundkor-
pers (3) entsprechenden ersten Teilflache (9) der
Randflache (8) mittels eines Klebeverfahrens oder
eines Anspritzverfahrens, wobei nachfolgend ein
zweiter Schutzkantenabschnitt (12) aus einem zwei-
ten Kunststoffmaterial an einer zweiten Teilflache
(11) der Randflache (8) und/oder an einer AuRenfla-
che (22) des ersten Schutzkantenabschnitts (10) an-
gebracht wird, wobei der zweite Schutzkantenab-
schnitt (12) mittels eines SpritzgieRverfahrens unter
Verwendung eines den Grundkorper (3) und einen
Teilabschnitt des ersten Schutzkantenabschnitts
(10) umgreifenden SpritzgieRwerkzeuges (23) an ei-
ner Kontaktflache (13) unmittelbar an den ersten
Schutzkantenabschnitt (10) anschlielRend angeord-
net wird und bei der Anbringung des zweiten Schutz-
kantenabschnitts (12) an der Kontaktflache (13) eine
dauerhafte Verbindung zwischen dem ersten
Schutzkantenabschnitt (10) und dem zweiten
Schutzkantenabschnitt (12) hergestellt wird, da-
durch gekennzeichnet, dass der zweite Schutz-
kantenabschnitt (12) uber einen Richtungsande-
rungsabschnitt (14), insbesondere eine Ecke (15),
der Randflache (8) des Grundkdrpers (3) oder einen
Richtungsanderungsabschnitt (14) der AuBenflache
(22) des ersten Schutzkantenabschnitts (10) ange-
bracht wird.
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10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verbindung des zweiten Schutz-
kantenabschnitts (12) mit dem ersten Schutzkanten-
abschnitt (10) an der Kontaktflache (13) durch einen
Anschmelzvorgang und/oder einen SchweilRvor-
gang hergestellt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, dass der erste Schutzkantenab-
schnitt (10) als vorgefertigtes Kantenmaterial ange-
bracht wird.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Anbrin-
gen des zweiten Schutzkantenabschnitts (12) die
Kontaktflache (13) am ersten Schutzkantenab-
schnitt (10) und/oder die Randflache (8) des Grund-
korpers (3), insbesondere in einem Durchlaufverfah-
ren, einer spanenden Bearbeitung unterzogen wird.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass an der Randflache
(8) eines Grundkdérpers (3), ein durchgehender er-
ster Schutzkantenabschnitt (10) oder mehrere erste
Schutzkantenabschnitte (10, 10’, 10", 10™, ...) ange-
bracht werden und nachfolgend an Richtungsande-
rungsabschnitten(14) der Aufenflaiche (22) des
durchgehenden ersten Schutzkantenabschnittes
(10) oder an StofRstellen (28) zwischen ersten
Schutzkantenabschnitten (10, 10’, 10", 10", ...) die
zweiten Schutzkantenabschnitte (12) mittels eines
SpritzgielRverfahrens angebracht werden.
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