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(54) Trägerplatte

(57) Bei einer Trägerplatte (1), die aus einem Kunst-
stoff im Spritzgußverfahren hergestellt ist, mit mehreren
einen geschlossenen Rahmen (2) bildenden Seitenwän-
den (3, 4), mit einer Vielzahl von in die Trägerplatte (1)
eingearbeiteten oder eingeformten Aussparungen (5), in
die jeweils ein Aufnahmekörper (6) einsteckbar oder ein-
klipsbar ist, der lageorientiert auf der Trägerplatte (1) ge-
halten ist, soll die Trägerplatte (1) hohe Temperaturen,

die bei der Reinigung und Verarbeitung benötigt sind,
aushalten, ohne dass die Trägerplatte (1) verbogen wird.
Dies ist dadurch erreicht, dass an jeder der Seitenwände
(3, 4) der Trägerplatte (1) eine Versteifungsleiste (11)
angeordnet ist und dass die jeweilige Versteifungsleiste
(11) im montierten Zustand fest mit der Trägerplatte (1)
verbunden ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Trägerplatte
nach dem Oberbegriff des Patentanspruches 1.
[0002] Solche aus Kunststoff gefertigten Trägerplatten
dienen üblicherweise seit langem dazu, Aufnahmekörper
zu fixieren, in denen hochwertige Bauteile, beispielswei-
se Werkstücke in Form von Schrauben, Muttern und dgl.,
zu lagern, zu transportieren und zu Bearbeitungs- bzw.
Reinigungszwecken zu halten sind.
[0003] Nachteiligerweise hat sich bei solchen Träger-
platten herausgestellt, dass bei hohen Außentempera-
turen die vorgegebenen Eigenschaften des Kunststoffs
dazu führen, dass sich die Trägerplatte verzieht. Insbe-
sondere entstehen Krümmungen und Wölbungen, die
durch die Temperaturwechsel Spannungen im Kunst-
stoffgefüge erzeugen. Solche Veränderungen des
Kunststoffgefüges können auch nach einer Temperatur-
reduzierung nicht rückgängig gemacht werden. Sobald
jedoch die Trägerplatte solche Krümmungen und Wöl-
bungen aufweist, ist diese für den weiteren Gebrauch
ungeeignet, da diese Trägerplatten oftmals übereinan-
der gestapelt werden, um Platz zu sparen.
[0004] Es ist daher Aufgabe der Erfindung, eine Trä-
gerplatte der eingangs genannten Gattung derart weiter-
zubilden, dass diese hohen Temperaturen für die Reini-
gung und Bearbeitung an der der Trägerplatte befestig-
ten hochwertigen Werkstücke geeignet ist, ohne dass
die Trägerplatte aus Kunststoff durch die vorhandenen
hohen Temperaturen verzogen ist. Vielmehr soll die vor-
gegebene plane Ausgestaltung der Trägerplatte auch
nach mehreren Verwendungen nicht verzogen sein.
[0005] Diese Aufgabe ist erfindungsgemäß durch die
Merkmale des kennzeichnenden Teils von Patentan-
spruch 1 gelöst.
[0006] Weitere vorteilhafte Weiterbildungen der Erfin-
dung ergeben sich aus den Unteransprüchen.
[0007] Dadurch, dass an jeder der Seitenwände der
Trägerplatte eine Versteifungsleiste angeordnet ist und
dadurch, dass die jeweilige Versteifungsleiste im mon-
tierten Zustand fest mit der Trägerplatte verbunden ist,
sind die Seitenwände, die einen Rahmen für die Träger-
platte bilden, versteift, so dass bei Temperaturerhöhun-
gen und nachfolgenden Temperaturreduzierungen das
Kunststoffgefüge zwar verändert wird, jedoch die plane
Kontur der Trägerplatte beibehalten ist. Demnach ver-
zieht sich die Trägerplatte mit den Versteifungsleisten
nicht.
[0008] Es ist besonders vorteilhaft, die jeweilige Ver-
steifungsleiste aus einem metallischen Werkstoff herzu-
stellen, der insbesondere bei Temperaturen zwischen
100° und 200°C eine hohe Biegesteifigkeit aufweist, um
den Versteifungseffekt zur Verhinderung von Wölbungen
und Krümmungen zu erhöhen.
[0009] Um eine lageorientierte und formschlüssige
Verbindung zwischen der jeweiligen Versteifungsleiste
und der Trägerplatte zu erreichen, ist in die jeweilige Sei-
tenwand der Trägerplatte eine geschlossene oder nahe-

zu geschlossene Durchgangsöffnung vorgesehen, in die
die jeweilige Versteifungsleiste einsetzbar bzw. ein-
schiebbar ist. Folglich können auch nachträglich in die
Trägerplatte solche Durchgangsöffnungen eingearbeitet
sein, um Versteifungsleisten aufzunehmen.
[0010] Es ist jedoch auch denkbar, die erforderlichen
Versteifungsleisten bereits vor dem Einfüllen des flüssi-
gen Kunststoffs in eine Spritzgußform in diese einzubau-
en und anschließend den flüssigen Kunststoff um die
Versteifungsleisten zu spritzen, so dass nach dem Aus-
härten des Kunststoffs die Versteifungsleisten von dem
Kunststoff vollständig ummantelt sind.
[0011] Die Steifigkeit der Trägerplatte kann auch da-
durch erhöht werden, dass zwischen zwei gegenüberlie-
genden und parallel zueinander verlaufenden Seiten-
wände Aufnahmenuten vorgesehen sind, in die die Ver-
steifungsleisten einsetzbar sind.
[0012] Die Aufnahmenuten können dabei sowohl in
Richtung der längeren als auch in Richtung der kürzeren
Kante der rechteckförmig ausgestalteten Trägerplatte
verlaufen bzw. in beide Richtungen angeordnet sein, so
dass die Aufnahmenuten kreuzweise verlaufen.
[0013] Es ist besonders vorteilhaft, wenn durch die
Versteifungsleisten, die entlang der länger ausgestalte-
ten Seitenwand angeordnet sind, die Versteifungsleis-
ten, die den kürzeren Seitenwänden und den Aufnahme-
nuten, die parallel zu diesen verlaufen, verschlossen
sind, denn dadurch werden die kürzeren Versteifungs-
leisten durch die längeren Versteifungsleisten lageorien-
tiert gehalten. Um ein Herausrutschen der längeren Ver-
steifungsleisten zu verhindern, ist an den jeweiligen Eck-
bereichen der Trägerplatte ein Eckprofil vorgesehen, das
zum einen fest mit der Trägerplatte verbunden ist und
durch das die jeweilige Versteifungsleiste an dieser ar-
retiert ist.
[0014] In der Zeichnung ist ein erfindungsgemäßes
Ausführungsbeispiel einer Trägerplatte dargestellt, die
in zwei unterschiedlichen Herstellungsverfahren gefer-
tigt und die nachfolgend näher erläutert sind. Im Einzel-
nen zeigt:

Figur 1 eine im Spritzgussverfahren hergestellte
rechteckförmige Trägerplatte, deren vier Sei-
tenwände einen Rahmen bilden, in die nach-
träglich jeweils eine Durchgangsöffnung ein-
gearbeitet ist, mit vier in den Seitenwänden
und zwei innerhalb der Trägerplatten einge-
setzten Versteifungsleisten, in perspektivi-
scher Ansicht von oben,

Figur 2 die Trägerplatte gemäß Figur 1, in perspekti-
vischer Ansicht von unten,

Figur 3 die Trägerplatte gemäß Figur 2, entlang der
Schnittlinie III-III,

Figur 4 die Trägerplatte gemäß Figur 2, entlang der
Schnittlinie IV-IV,

1 2 
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Figur 5 einer der Eckbereiche der Trägerplatten ge-
mäß Figur 2 mit einem Eckprofil zur Halterung
der längeren Versteifungsleiste in vergrößer-
ter perspektivischer Darstellung,

Figur 6 den Fertigungsprozess für eine Trägerplatte
gemäß Figur 1 im zweiten Spritzgussverfah-
ren und

Figur 7 eine formschlüssige Verbindung zwischen
zwei senkrecht zueinander verlaufenden Ver-
steifungsleisten gemäß Figur 2.

[0015] Eine in den Figuren 1 und 2 abgebildete Trä-
gerplatte 1 ist im Spritzgussverfahren aus einem Kunst-
stoff-Werkstoff hergestellt. Bereits bei der Fertigung der
Trägerplatte 1 werden durch entsprechend ausgestaltete
Spritzgussformen die Strukturen der Trägerplatte 1 vor-
gegeben. Insbesondere bilden die vier Seitenwände, 3,
4 einen Rahmen 2 durch den die Trägerplatte 1 seitlich
begrenzt und versteift ist. Zudem sind in die Trägerplatte
1 eine Vielzahl von Aussparungen 5 eingeformt bzw. ein-
gearbeitet, in die jeweils ein Aufnahmekörper 6 einsteck-
bar und mittels eines bestimmten Verrastungsmechanis-
musses lageorientiert mit der Trägerplatte 1 verbindbar
ist. In den Aufnahmekörper 6 können hochwertige Werk-
stücke, beispielsweise Schrauben, Muttern, Wellen und
dergleichen, eingesetzt werden, um diese möglichst
platzsparend an der Trägerplatte 1 zu positionieren. Da-
durch können diese Werkstücke vereinzelt einem Reini-
gungsvorgang zugeführt werden und sind während der
Transport- und Lagerzeiten geschützt, so dass keine Be-
schädigungen an den Werkstücken entstehen.
[0016] Die Trägerplatten 1 sollen stapelbar ausgebil-
det sein, so dass eine Vielzahl solcher Trägerplatten 1
einem Reinigungsvorgang zugeführt sind. Während des
Reinigungsprozesses für die Werkstücke entstehen oft-
mals hohe Temperaturen zwischen 100°C und 200° C.
Solche für die Reinigung der Werkstücke erforderlichen
Temperaturen führen jedoch dazu, dass sich das Kunst-
stoffgefüge der Trägerplatte 1 verändert, wodurch Krüm-
mungen und Wölbungen an dieser entstehen.
[0017] Um solche Verziehungen im Kunststoffgefüge
der Trägerplatte 1 zu verhindern, sind zunächst in den
Seitenwänden 3 und 4 der Trägerplatte 1 jeweils eine
Versteifungsleiste 11 vorgesehen, die entweder nach-
träglich, nach dem Spritzgussverfahren oder während
des Spritzgussverfahrens an den Seitenwänden 3, 4 po-
sitionierbar ist.
[0018] Aus Figur 3 ist ersichtlich, dass in die längere
der Seitenwand 3 jeweils eine Durchgangsöffnung 14
nachträglich eingearbeitet oder während des Spritzguss-
verfahrens eingeformt ist, in die eine der Versteifungs-
leisten 11 von außen einschiebbar ist. Die Länge der
Versteifungsleiste11 entspricht der Länge der Durch-
gangsöffnung 11 in der Seitenwand 3.
[0019] Um die Biegesteifigkeit der Versteifungsleisten
11 zu erhöhen, ist die längere Kante 12 der Versteifungs-

leiste 11 der Seitenwand 3 zugewandt und die kürzere
Kante 13 der Versteifungsleiste 11 verläuft benachbart
zu einer der senkrecht von der Seitenwand 3 abstehen-
den Innenwände der Durchgangsöffnung 14.
[0020] Die Innenkontur der Durchgangsöffnung 14 ist
dabei an die rechteckförmige Außenkontur der jeweiligen
Versteifungsleiste 11 angepasst, so dass die Verstei-
fungsleiste 11 lageorientiert und formschlüssig in der
Durchgangsöffnung 14 positioniert ist.
[0021] Um Material einzusparen, kann es vorteilhaft
sein, die nach außen weisende Wand der Durchgangs-
öffnung 14 offen auszugestalten, so dass lediglich L-
oder U-förmige Vorsprünge die Versteifungsleisten 11
teilweise umgreifen.
[0022] Aus Figur 4 ist zu entnehmen, dass die der kür-
zeren Seitenwand 4 zugeordneten Versteifungsleisten
11 durch die Versteifungsleisten 11, die in die längeren
Seitenwände 3 eingesetzt sind, vollständig übergriffen
sind, so dass die der kürzeren Seitenwand 4 zugeord-
neten Versteifungsleisten 11 durch die Versteifungsleis-
ten 11, die der längeren Seitenwand 3 angeordnet sind,
abgedeckt und in der jeweiligen Durchgangsöffnung 14
gehalten sind, so dass die Versteifungsleisten 11 in den
kürzeren Seitenwänden 4 nicht mehr herausrutschen
oder herausfallen können.
[0023] Zudem ist aus Figur 4 ersichtlich, dass parallel
und beabstandet zu den kürzeren Seitenwänden 4 der
Trägerplatten 1 in diese zwei Aufnahmenuten 15 einge-
arbeitet oder eingeformt sind, in die zusätzliche Verstei-
fungsleisten 11 einschiebbar sind. Mit Hilfe von U-förmig
in ihrem Querschnitt ausgestalteten Halteprofilen 17 wer-
den dabei die U-förmigen Aufnahmenuten 15 verschlos-
sen bzw. teilweise abgedeckt, so dass diese sowohl von
den Versteifungsleisten 11 der längeren Seitenwand 3
als auch den Halteprofilen 17 arretiert sind.
[0024] In Figur 5 ist dargestellt, dass die Versteifungs-
leisten 11, die der längeren Seitenwand 3 der Träger-
platte 1 zugeordnet sind, jeweils in den Eckbereichen
mittels eines Eckprofils 16 an der Trägerplatte 1 fixiert
sind, in dem nämlich die Durchgangsöffnungen 14 durch
das jeweilige Eckprofil 16 abgedeckt sind. Das Eckprofil
16 ist dabei lageorientiert mit der Trägerplatte 1 verbun-
den und deckt die Verschleifungsleisten 11 ab, so dass
diese aus der Durchgangsöffnung 14 nicht herausrut-
schen können. Folglich sind die Versteifungsleisten 11
sowohl in der Durchgangsöffnung 14 als auch in der je-
weiligen Aufnahmenut 15 lageorientiert und formschlüs-
sig mit der Trägerplatte 1 verbunden, so dass bei Tem-
peraturveränderungen bzw. Temperaturwechseln,
durch die zwar das Kunststoffgefüge der Trägerplatte 1
verändert wird, keine Spannungen oder sonstige Kräfte
auftreten, durch die die plane Ausgestaltung der Träger-
platte 1 verändert ist, denn durch die vorhandenen Ver-
steifungsleisten 11 werden solche Spannungen und
Kräfte aufgenommen und abgestützt. Ein Verzug der
Trägerplatte 1 ist folglich ausgeschlossen. Um eine Ver-
biegung der Versteifungsleisten 11 zu verhindern, sind
diese aus einem metallischen Werkstoff gefertigt, der ei-
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ne hohe Biegesteifigkeit, auch bei Temperaturen zwi-
schen 100°C und 200°C, aufweist.
[0025] Zudem ist die längere Kante 12 der Verstei-
fungsleiste 11 der jeweiligen Seitenwand 3 bzw. 4 der
Durchgangsöffnung 14 zugeordnet, so dass aufgrund
der rechteckförmigen Querschnittskontur der Verstei-
fungsleiste 11 und deren entsprechende Positionierung
die Steifigkeit der Versteifungsleiste 11 erhöht ist. Das
Längenverhältnis zwischen der kürzeren und der länge-
ren Kante 12, 13 der Versteifungsleiste 11 beträgt min-
destens 1:5.
[0026] Eine zweite Herstellungsmöglichkeit der Trä-
gerplatte 1 kann Figur 6 entnommen werden. Zum einen
ist es möglich, in eine bereits vorhandene Trägerplatte
1 die entsprechenden Durchgangsöffnungen 14 und Auf-
nahmenuten 15 einzuarbeiten oder während des Spritz-
gussverfahrens einzuformen und anschließend die Ver-
steifungsleisten 11, wie vorstehend erläutert, einzubau-
en, oder wie in Figur 6 gezeigt, die Versteifungsleiste 11
mit flüssigem Kunststoff 24 vollständig zuzugießen und
somit als integraler Bestandteil der Trägerplatte 1 zu um-
mantlen.
[0027] Es ist dazu erforderlich, dass in eine zweiteilige
Spritzgussform 21, 22 die jeweiligen Versteifungsleisten
11 derart positioniert sind, dass diese an der korrekten
Stelle und in der korrekten Ausrichtung verlaufen und der
durch eine Düse 23 eingefüllte flüssige Kunststoff 24 in
die Spritzgussformen 21, 22 gepresst ist, so dass die
jeweiligen Versteifungsleisten 11 durch den flüssigen
Kunststoff 24 vollständig ummantelt sind. Nach dem Aus-
härten des Kunststoffes sind demnach die Versteifungs-
leisten 11 vollständig in der Trägerplatte 1 positioniert.
[0028] Selbstverständlich können die Aufnahmenuten
15 kreuzweise oder parallel zu der längeren Seitenwand
3 verlaufen
[0029] Aus Figur 7 ist ersichtlich, dass die zwei Ver-
steifungsleisten 11, die jeweils der längeren Seitenwand
3 der Trägerplatte 1 zugeordnet sind, formschlüssig mit
den senkrecht dazu verlaufenden Versteifungsleisten 11
befestigt sind. An den kürzeren Versteifungsleisten 11
sind nämlich an deren jeweiligen gegenüberliegenden
Stirnseiten eine rechteckförmige Rastnase 18 angeformt
oder vorgesehen, die in eine rechteckförmige in die Ver-
steifungsleiste 11 eingearbeitete Vertiefung 19 einrastet,
wodurch die senkrecht zueinander verlaufenden Verstei-
fungsleisten 11 formschlüssig miteinander verbunden
sind. Da die Versteifungsleisten 11 den geschlossenen
Rahmen 2 bilden und dieser unter einer entsprechenden
Vorspannung steht, können sich die formschlüssigen
Verbindungen zwischen den jeweils senkrecht zueinan-
der verlaufenden Versteifungsleisten 11 nicht lösen. Viel-
mehr entsteht ein fester und biegesteifer Verbund von
Versteifungsleisten 11.
[0030] Ein derart aufgebauter Rahmen 2 kann entwe-
der dadurch hergestellt sein, dass die Versteifungsleis-
ten 11 in die Spritzgussformen 21, 22 eingebracht wer-
den und anschließend, wie in Figur 6 beschrieben, mit
dem flüssigen Kunststoff 24 ummantelt sind.

[0031] Darüberhinaus kann jedoch die jeweilige Ver-
steifungsleiste 11 auch nachträglich in einer Trägerplatte
1 eingebaut sein. Dazu ist es erforderlich zunächst eine
der längeren Versteifungsleisten 11 einzuschieben und
anschließend die dazu senkrecht verlaufenden kürzeren
Versteifungsleisten 11 in die jeweilige Vertiefung 19, die
in die längere Versteifungsleiste 11 einzuschieben, so
dass diese einrastet. Anschließend sind die kürzeren
Versteifungsleisten 11 durchzubiegen, um deren Länge
zu reduzieren, so dass dann die zweite längere Verstei-
fungsleiste 11 an diesen kürzeren Versteifungsleisten 11
vorbeigeführt werden kann. Danach können die Durch-
biegungen der kürzeren Versteifungsleisten 11 aufgeho-
ben sein, so dass diese in die jeweilige Vertiefung 19
einrasten.
[0032] Die Vertiefungen 19 können auch als Durch-
gangsöffnung 14 ausgestaltet sein, um die jeweilige
Rastnase 18 vollständig in diese einstecken oder eintau-
chen zu können. Die Rastnasen 18 können zusätzlich,
beispielsweise mittels Klebstoff, in der Vertiefung 19 oder
der Durchgangsöffnung 14 arretiert sein.

Patentansprüche

1. Trägerplatte (1), die aus einem Kunststoff im Spritz-
gußverfahren hergestellt ist, mit mehreren einen ge-
schlossenen Rahmen (2) bildenden Seitenwände (3,
4), mit einer Vielzahl von in die Trägerplatte (1) ein-
gearbeiteten oder eingeformten Aussparungen (5),
in die jeweils ein Aufnahmekörper (6) einsteckbar
oder einklipsbar ist, der lageorientiert auf der Trä-
gerplatte (1) gehalten ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass an jeder der Seitenwände (3, 4) der Träger-
platte (1) eine Versteifungsleiste (11) angeordnet ist
und dass die jeweilige Versteifungsleiste (11) im
montierten Zustand fest mit der Trägerplatte (1) ver-
bunden ist.

2. Trägerplatten nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die jeweilige Versteifungsleiste (11) aus einem
metallischen Werkstoff hergestellt ist, der eine hohe
Biegesteifigkeit bei Temperaturen zwischen 100°
und 200°C aufweist, dass die Versteifungsleiste (11)
einen rechteckförmigen Querschnitt aufweist und
dass die länger ausgestaltete Kante der Verstei-
fungsleiste (12) einer der Seitenwände (3, 4) der Trä-
gerplatten (1) benachbart zu dieser verlaufend zu-
geordnet ist.

3. Trägerplatte nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Verhältnis der Kantenlängen der jeweili-
gen Versteifungsleisten (12, 13) mindestens 1:5
oder höher beträgt.
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4. Trägerplatte nach einem der vorgenannten Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
dass in die jeweilige Seitenwand der Trägerplatte
(1) eine rechteckförmige Durchgangsöffnung (14)
eingearbeitet oder ausgeformt ist, dass die Innen-
kontur der Durchgangsöffnung (14) an die Außen-
kontur der jeweiligen Versteifungsleiste (11) ange-
passt ist und dass die Versteifungsleiste (11) form-
schlüssig und lageorientiert mit der Durchgangsöff-
nung (14) im eingesteckten Zustand der Verstei-
fungsleiste (11) verbunden ist.

5. Trägerplatte nach einem der vorgenannten Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
dass in die Trägerplatte (1) mindestens eine weitere
Aufnahmenut (15) eingearbeitet oder vorgesehen
ist, in die eine der Versteifungsleisten (11) einsetzbar
oder einschiebbar ist und dass die jeweilige Verstei-
fungsleiste (11) in der Aufnahmenut (15) formschlüs-
sig und lageorientiert mit der Trägerplatte (1) ver-
bunden ist.

6. Trägerplatte nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass die jeweilige Aufnahmenut (15) senkrecht zu
zwei gegenüberliegend und parallel zueinander ver-
laufenden Seitenwänden (3, 4) der Trägerplatte (1)
ausgerichtet ist.

7. Trägerplatte nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Aufnahmenut (15) einen U-förmigen Innen-
querschnitt aufweist und dass die offene Seite der
Aufnahmenut (15) mittels eines Halteprofils (17)
ganz oder bereichsweise verschlossen ist, das eine
U-förmig ausgestaltete Innenkontur aufweist und
das auf die äußeren Seitenwände der Aufnahmenut
(15) aufgerastet oder fest mit diesem verbunden ist.

8. Trägerplatte nach einem der vorgenannten Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
dass zwei gegenüberliegende und parallel zueinan-
der verlaufende Versteifungsleisten (11) sich über
die gesamte Länge der Trägerplatte (1) erstrecken
und dass mit Hilfe der beiden Versteifungsleisten
(11) die dazwischen vorgesehenen Versteifungs-
leisten (11) in den Seitenwänden (3, 4) und der Auf-
nahmenut (15) nur übergreifen und in ihrer Durch-
gangsöffnung (14) oder der Aufnahmenut (15) fixiert
sind.

9. Trägerplatte nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Versteifungsleisten (11), durch die die je-
weils Versteifungsleisten (11) übergriffen sind, mit-

tels Eckprofilen (16) an der Trägerplatte (1) arretiert
sind.

10. Trägerplatte nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die jeweilige Versteifungsleiste (11) in eine
zweiteilige Spritzgußform (21, 22) eingebaut ist und
dass der flüssige Kunststoff (24) in die Spritzgußfor-
men (21, 22) derart eingeleitet ist, dass die Träger-
platte (1) entsteht und die jeweiligen Versteifungs-
leisten (11) nach dem Aushärten des Kunststoffes
(24) von diesem vollständig ummantelt sind.

11. Trägerplatten nach einem der vorgenannten An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass an mindestens einer der Versteifungsleisten
(11) an deren jeweiliger gegenüberliegender Stirn-
seite eine Rastnase (18) angeformt oder angearbei-
tet ist, dass in die senkrecht dazu verlaufenden Ver-
steifungsleisten (11) jeweils eine Vertiefung (19) vor-
gesehen ist, in die die jeweilige Rastnase (18) im
montierten Zustand einrastet bzw. eingesetzt ist,
und dass durch die derart geschaffene Verbindung
zwischen zwei senkrecht zueinander verlaufenden
Versteifungsleisten (11) eine formschlüssige Wirk-
verbindung entsteht.

12. Trägerplatte nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Rastnasen (18) in der Vertiefung (19) mit-
tels eines Befestigungsmittels, beispielsweise eines
Klebstoffes, arretiert sind.
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