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(57) Abstract: The present invention relates to a hose sys-
tem, in particular for vehicle tires, having a hose (12) for-
med into a ring, comprising polyurethane and having an at
least substantially constant wall thickness along the extent
thereof, wherein the substantially constant value of the
wall thickness is in the range between 0.1 mm and 0.4
mm.

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung be-
trifft ein Schlauchsystem, insbesondere fiir Fahrzeugrei-
fen, mit einem zu einem Ring geformten Schlauch (12),
der Polyurethan enthélt und entlang seiner Ausdehnung
eine zumindest im Wesentlichen konstante Wandstirke
aufweist, wobei der im Wesentlichen konstante Wert der
Wandstédrke im Bereich zwischen 0,1 mm und 0,4 mm
liegt.
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Schlauchsystem

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Schlauchsystem, insbesondere ein

Schlauchsystem fiir Fahrzeugreifen.

In Fahrzeugreifen eingesetzte Schlauchsysteme umfassen herkémmlich-
erweise Gummi- bzw. Latexschlduche, die in Ringform gegossen oder de-
ren Enden miteinander verklebt sind, und die eine Wandstérke zwischen
0,45 mm und 3 mm aufweisen. Derartige Schlauchsysteme weisen typi-
scherweise ein relativ hohes Gewicht auf und tragen somit erheblich zu

dem Gesamtgewicht beispielsweise eines Fahrzeugreifens bei.

Auflerdem erleiden derartige Schlauchsysteme bei typischen Fahrbelas-
tungen wie beispielsweise dem Uberfahren einer Bordsteinkante hiufig
einen Durchschlag oder einen Durchstich, also eine Zerstérung der

Schlauchwand, insbesondere wenn der Luftdruck in dem Schlauchsystem

niedrig ist.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Schlauchsys-
tem zu schaffen, das gegentiber herkdmmlichen Schlauchsystemen ver-

besserte Eigenschaften aufweist.

Zur Lésung dieser Aufgabe ist ein Schlauchsystem mit den Merkmalen

des Anspruchs 1 vorgesehen.

Das erfindungsgemaéfSe Schlauchsystem umfasst einen zu einem Ring

geformten Schlauch, der Polyurethan enthalt und entlang seiner Ausdeh-
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nung eine zumindest im Wesentlichen konstante Wandstirke aufweist,
wobei der im Wesentlichen konstante Wert der Wandstirke im Bereich
zwischen 0,1 mm und 0,4 mm liegt. Die Erfindung erfasst ferner ein Ver-
fahren zur Herstellung eines solchen Schlauchsystems sowie einen Fahr-

zeugreifen mit einem solchen Schlauchsystem.

Die erfindungsgemafie Ausbildung eines Schlauchs zumindest teilweise
aus Polyurethan liefert ein Schlauchsystem mit sehr vorteilhaften mecha-
nischen Eigenschaften. Dabei wird gleichzeitig die fur Schlauchsysteme
notwendige Elastizitdt des Schlauches gewéahrleistet, wenn der Schlauch
eine vergleichsweise geringe Wandstéarke im Bereich zwischen 0,1 mm und
0,4 mm aufweist, d.h. eine Wandstéarke, die geringer ist als die Wandstér-
ke von herkémmlichen Schlauchsystemen verwendeten Schlauchen auf
Gummibasis. Insbesondere kann die Wandstéarke des Schlauchs zwischen
0,2 mm und 0,3 mm liegen, wobei eine Wandstarke von ca. 0,25 mm be-

vorzugt ist.

Trotz der niedrigeren Wandstédrke des Schlauches weist das erfindungs-
gemafie Schlauchsystem aufgrund der besonderen mechanischen Eigen-
schaften von Polyurethan eine deutlich héhere mechanische Belastbarkeit
und eine deutlich héhere Resistenz gegentiber Durchschlag und Durch-
stich auf als herkémmliche Schlauchsysteme. Daher kann das erfin-
dungsgeméfie Schlauchsystem mit niedrigeren Luftdriicken verwendet
werden, ohne dass dadurch die mechanische Belastbarkeit des Schlauch-
systems vermindert wird. Durch die Verwendung niedrigerer Luftdriicke
kann der "Grip" des Schlauchsystems, d.h. die Haftreibung gegentiber
dem Untergrund erhéht und damit eine verbesserte Kraftiibertragung von
dem Fahrzeugreifen auf den Untergrund erreicht werden. Aufgrund der
mechanischen Eigenschaften von Polyurethan sind die Reibungsverluste

zwischen dem Schlauch und einem den Schlauch umgebenden Reifen-
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mantel deutlich geringer als bei einem Fahrzeugreifen mit einem her-
kémmlichen Schlauchsystem, so dass trotz eines verringerten Luftdrucks
bei Verwendung des erfindungsgemafien Schlauchsystems die inneren
Reibungsverluste zwischen Schlauch und Reifenmantel deutlich reduziert

werden.

Dartber hinaus ist das Gewicht des erfindungsgemafien Schlauchsystems
aufgrund der geringen Wandstéarke des Schlauches gegentiber herkémmili-

chen Schlauchsystemen stark verringert.

Unter einer im Wesentlichen konstanten Wandstarke wird im Sinne der
vorliegenden Erfindung insbesondere verstanden, dass der Wert der
Wandstarke entlang der Ausdehnung des Schlauches um maximal 0,09

mm um einen Mittelwert variiert.

Vorteilhafte Ausfiihrungsformen der Erfindung sind in den Unteranspru-

chen, der Beschreibung und den Zeichnungen beschrieben.

Nach einer vorteilhaften Ausfiihrungsform der Erfindung enthalt der
Schlauch zwischen 50 Gew.-% und 100 Gew.-%, bevorzugt zwischen 80
Gew.-% und 100 Gew.-%, besonders bevorzugt zwischen 90 Gew.-% und

100 Gew.-% und hoéchst bevorzugt 100 Gew.-% Polyurethan.

Das Polyurethan kann gemafd der Erfindung vorzugsweise ein Polyu-
rethanhomopolymer, ein Polyurethancopolymer, ein Polyurethanterpoly-
mer oder eine beliebige Mischung aus zwei oder mehr dieser Verbindun-

gen sein.

Grundsatzlich kénnen in dem erfindungsgemafien Schlauchsystem alle

Polyurethan(co)polymere eingesetzt werden, wobei mit Polyester-
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Polyurethan-Copolymer enthaltenden und insbesondere mit aus einem
Polyester-Polyurethan-Copolymer bestehenden Schlauchsystemen beson-
ders gute Ergebnisse erzielt werden. Vorzugsweise kann das Polyester-

Polyurethan-Copolymer hierbei ein Polyester-Polyurethan-Elastomer sein.

In Weiterbildung des Erfindungsgedankens wird es vorgeschlagen, in dem
Schlauchsystem ein Polyurethan mit einer Harte nach DIN 53505 zwi-
schen 60 und 120 Shore A, mit besonders bevorzugt zwischen 70 und 100
Shore A und beispielsweise von 86 Shore A vorzusehen. Ferner ist es be-
vorzugt, dass die Dichte des eingesetzten Polyurethans nach DIN EN ISO
1183-1-A zwischen 0,8 und 1,6 g/cm3 und insbesondere zwischen 1,0 und
1,4 g/cmB3 liegt. Weiterhin bevorzugt ist es, wenn das eingesetzte Polyu-
rethan eine Zugfestigkeit nach DIN 53504-S2 von zwischen 30 und 70
MPa und insbesondere zwischen 40 und 60 MPa aufweist. Ferner bevor-
zugte, nach DIN 53504-S2 definierte Eigenschaften sind eine Reifddeh-
nung von zwischen 400 % und 800 %, insbesondere zwischen 500 % und
700 %, eine Spannung bei 20 % Dehnung zwischen 1,4 und 4,2 MPa,
insbesondere zwischen 2,2 und 3,4 MPa sowie eine Spannung bei 100 %
Dehnung zwischen 4,0 und 7,0 MPa, insbesondere zwischen 5,0 und 6,0
MPa. Fur das verwendete Polyurethan ist auferdem ein WeiterreifSwider-
stand nach DIN ISO 34-1Bb von zwischen 60 und 90 N/mm, insbesonde-
re zwischen 70 und 80 N/mm, bevorzugt sowie ein Abrieb nach DIN ISO
4649-A von zwischen 30 und 50 mm3, insbesondere zwischen 35 und 45
mm3, ein Druckverformungsrest nach DIN ISO 815 von zwischen 20 %
und 30 % bei Raumtemperatur und von zwischen 35 % und 55 % bei 70
°C. Ferner bevorzugt sind eine Zugfestigkeit bei 21-tégiger Lagerung in 80
°C warmem Wasser nach DIN 53504-S2 zwischen 20 und 60 MPa, insbe-
sondere zwischen 30 und 50 MPa sowie eine Reifddehnung bei 21-tagiger
Lagerung im Wasser nach DIN 53504-S2 zwischen 500 % und 800%, ins-
besondere zwischen 600 und 700 %.
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Wie vorstehend beschrieben, ist der Schlauch des Schlauchsystems zu
einem Ring geformt. Insbesondere kann der Schlauch torusférmig ausge-
bildet sein, das heif3t der Schlauch umschlief5t eine unterbrechungsfreie,

ringférmige Luftkammer.

Nach einer vorteilhaften Ausfiihrungsform der Erfindung umfasst der
Schlauch zwei Enden, die zur Bildung des Rings miteinander verschweifst

sind.

Ein solches Schlauchsystem weist verbesserte mechanische Eigenschaften
auf und kann daridber hinaus mit verringertem Aufwand hergestellt wer-

den.

Eine Schweiflverbindung zwischen zwei Polyurethan enthaltenden Berei-
chen weist zum Beispiel gegentiber einer Klebeverbindung eine hdéhere
Dichtigkeit und verbesserte mechanische Eigenschaften auf und ist zu-

dem einfacher herzustellen.

Ein Polyurethan enthaltender Schlauch mit zwei Enden kann zudem mit
geringem Aufwand hergestellt werden, sodass ein Schlauchsystem mit
einem Schlauch mit zwei Enden, die miteinander verschweifdt sind, bei-
spielsweise einfacher hergestellt werden kann, als ein Schlauchsystem mit

einem zu einem Ring gegossenen Schlauch.

Hierbei ist es bevorzugt, wenn die zwei Enden des Schlauches tberlap-

pend miteinander verschweifst sind.

Bei einer Uberlappenden Verschweiffung ist die Innenseite oder die Au-

Renseite der Schlauchwand in einem von einem Ende des Schlauches
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ausgehenden Bereich des Schlauches mit der Innenseite oder der Aufsen-
seite der Schlauchwand in einem von dem anderen Ende des Schlauches

ausgehenden Bereich des Schlauches verschweifst.

Eine solche Verschweifiung weist beispielsweise gegentiber einer stumpfen
Verschweiflung, bei der die beiden Enden des Schlauches jeweils an der
Stirnseite der Schlauchwand miteinander verschweifst werden, eine ver-
grofRerte verschweifste Flache und somit eine erhéhte Dichtigkeit und me-

chanische Belastbarkeit auf.

Besonders bevorzugt ist es, wenn die Innenseite eines ersten, von einem
Ende des Schlauches ausgehenden Abschnitts der Schlauchwand mit der
Innenseite eines zweiten, vom anderen Ende des Schlauches ausgehenden

Abschnitts der Schlauchwand verschweift ist.

Das Verschweif’en der Innenseite der Schlauchwand im Bereich des einen
Endes mit der Innenseite der Schlauchwand im Bereich des anderen En-
des der Schlauchwand hat den Vorteil, dass die so gebildete SchweifSung
eine auflen um den verschweiften Schlauch umlaufende Rippe mit einer
flansch-dhnlichen Form bildet. Eine solche Verschweifiung ist besonders

stabil gegeniliber mechanischen Zug-, Reib- und Wetzbelastungen.

Ferner bevorzugt ist es, wenn die Innenseite der Schlauchwand zumindest
teilweise mit einer Dichtungsflissigkeit, insbesondere einer Latexdich-

tungsflussigkeit, bedeckt ist.

Eine solche Dichtungsfliissigkeit versiegelt kleine in der Herstellung oder
dem Betrieb des Schlauchsystems auftretende Einstiche oder Locher des
Schlauches, sodass die Zuverlassigkeit und die Robustheit des Schlauch-

systems erhéht sind.
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Nach einer vorteilhaften Ausflihrungsform des erfindungsgemaéfien
Schlauchsystems weist der Schlauch ein Loch auf, in das ein Ventil einge-

setzt ist.

Ein solches in ein Loch des Schlauches eingesetztes Ventil verbindet das
Innere des Schlauches mit dem Aufieren des Schlauches und erlaubt so-
mit das Zufihren und Abfihren von Luft in das Schlauchsystem bzw. aus
dem Schlauchsystem durch einen Benutzer, um den Luftdruck in dem
Schlauchsystem, beispielsweise zur Anpassung an bestimmte Gegebenhei-
ten des Untergrunds eines Fahrzeugreifens, in dem das Schlauchsystem

eingesetzt wird, zu erhéhen bzw. zu verringern.

Ein solches Ventil kann einen im Inneren des Schlauches angeordneten
Halteabschnitt und einen aufierhalb des Schlauches angeordneten Funk-

tionsabschnitt aufweisen.

Hierbei ist es bevorzugt, wenn ein Querschnitt des Halteabschnitts des
Ventils eine Ausdehnung besitzt, die gréfder als die Ausdehnung des Lochs
ist. Durch einen solchen Halteabschnitt kann das Ventil zuverlassig an
dem Schlauch befestigt und ein Herausfallen des Ventils verhindert wer-

den.

Vorzugsweise weist das Ventil eine Presshtiilse mit einer innen liegenden
Anpressflache und der Halteabschnitt des Ventils eine mit der Anpressfla-

che zusammenwirkende Gegenanpressflache auf.

Besonders bevorzugt ist es, wenn zwischen der Anpressflidche der Press-
hiilse und der Gegenanpressfliche des Halteabschnitts des Ventils ein das

Loch des Schlauches umschliefsender Abschnitt der Schlauchwand einge-
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klemmt ist. Durch ein solches Einklemmen eines solchen Abschnitts der
Schlauchwand zwischen der Anpressflache der Presshulse und der Ge-
genanpressfliche des Halteabschnitts des Ventils kann das Ventil in be-

sonders effektiver Weise an dem Schlauch befestigt werden.

Dadurch, dass der eingeklemmte Abschnitt der Schlauchwand das Loch
umschliefdt, ist bei dieser Ausbildung sichergestellt, dass das Loch durch
die Anpressflache der Presshiilse und die Gegenanpressfliche des Halte-

abschnitts des Ventils zuverldssig abgedichtet ist.

Besonders bevorzugt ist es, wenn die Anpressflache der Presshtilse und
die Gegenanpressflache des Halteabschnitts konisch ausgebildet sind.
Eine solche konische Ausbildung reduziert die mechanische Belastung,
der der eingeklemmte Bereich der Schlauchwand ausgesetzt ist, da ein
Pressen der Schlauchwand gegen scharfe Kanten des Halteabschnitts und

der Presshiilse vermieden wird.

Insbesondere, wenn ein solches Ventil ausgetauscht wird, wird durch
diese Ausbildung verhindert, dass der das Loch umgebende Bereich der
Schlauchwand durch das Entfernen der Presshitilse zum Entfernen des
Ventils oder das Aufbringen einer anderen Presshuilse beim Einsetzen
eines neuen solchen Ventils beschédigt oder als Ganzes aus dem

Schlauch herausgestanzt wird.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Presshitilse an dem Ventil befestigt
ist. Die Befestigung kann dabei beispielsweise durch eine Presspassung
erfolgen, so dass die Presshulse im Presssitz auf dem Ventilkorper sitzt.
Grundsitzlich sind auch andere Befestigungsarten moglich. Beispielswei-

se kann an dem Ventilkérper ein Gewinde vorgesehen sein, auf das die
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Presshtilse oder eine Uberwurfmutter zum Niederhalten der Presshtilse

aufgeschraubt ist.

Die Befestigung der Presshiilse im Presssitz oder auf sonstige geeignete
Weise an dem Ventil verhindert somit insbesondere ein Losen der Press-
htilse von dem Ventil. Dies ist insbesondere deshalb vorteilhaft, da das
erfindungsgemafd verwendete Schlauchmaterial eine relativ rutschige O-
berflache besitzt und daher nur durch die konischen Anpressflachen mog-
licherweise keine ausreichend zuverlassige Verbindung von Presshutlse
und Halteabschnitt des Ventils gewahrleistet werden kann. Durch die
Befestigung wird verhindert, dass sich der auf den zwischen der Anpress-
flache und der Gegenanpressflache eingeklemmten Bereich der Schlauch-
wand wirkende Anpressdruck verringert, z.B. aufgrund einer Lockerung
der Presshiilse. Somit wird eine mechanisch besonders feste und beson-
ders luftdichte Verbindung zwischen dem Schlauch und dem Ventil ge-

wahrleistet.

Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung ist in den Funkti-

onsabschnitt des Ventils ein herausnehmbarer Ventileinsatz eingesetzt.

Ein solcher herausnehmbarer Ventileinsatz erlaubt bei geéffnetem Ventil
das besonders einfache Zu- und Abflihren von Luft und gewéahrleistet bei
geschlossenem Ventil eine besonders gute Dichtwirkung. Auflerdem kann
bei einem solchen Schlauchsystem besonders einfach Dichtfltiissigkeit
durch das Ventil in den Schlauch eingeflihrt werden, indem der Ventilein-

satz herausgenommen wird.

Ferner bevorzugt ist es, wenn der Schlauch zumindest bereichsweise
transparent ist. Dies lasst sich durch entsprechende Wahl des Polyu-

rethans erreichen und hat den Vorteil, dass bei einer Verwendung des
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Schlauchsystems mit einer Dichtungsfliissigkeit, z.B. einer Latexdich-
tungsfltssigkeit, der Fullstand der Dichtungsfliissigkeit in dem Schlauch
von aufden besonders einfach kontrolliert bzw. tiberwacht werden kann,

beispielsweise durch Augenschein.

Die vorliegende Erfindung betrifft neben dem erfindungsgemafien
Schlauchsystem ein Verfahren zur Herstellung eines solchen erfindungs-
gemafien Schlauchsystems. Geméafs diesem Verfahren wird der Schlauch
des Schlauchsystems durch ein Extrusionsverfahren hergestellt. Polyu-

rethan lasst sich durch Extrusion sehr gut verarbeiten.

Nach einer ersten vorteilhaften Ausfuhrungsform wird ein Schlauchmate-
rial durch ein Endlos-Extrusionsverfahren bereitgestellt und der Schlauch
durch Abschneiden des Schlauchmaterials auf eine vorgegebene Lange
hergestellt. Auf diese Weise kann die Lange des hergestellten Schlauches

besonders genau kontrolliert werden.

Besonders bevorzugt ist es, wenn in dem Verfahren die beiden Enden des
Schlauches durch VerschweifRen mit HeifSluft miteinander verbunden
werden. Ein solches Verschweifdien gewéahrleistet eine mechanisch beson-
ders belastbare und besonders dichte Verbindung zwischen den beiden

Enden des Schlauches.

Ferner bevorzugt ist es, wenn die Innenseite eines ersten, von einem Ende
des Schlauches ausgehenden Abschnitts der Schlauchwand mit der In-
nenseite eines zweiten, von dem anderen Ende des Schlauches ausgehen-
den Abschnitts der Schlauchwand zur Anlage gebracht wird und der erste
und der zweite Abschnitt der Schlauchwand miteinander verschweifst

werden.
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Bei dieser Ausfihrungsform des Verfahrens wird die Innenseite des
Schlauches an einem Ende des Schlauches also an die Innenseite des
Schlauches an dem anderen Ende des Schlauches angelegt und beide
Enden dann an den aneinander anliegenden Innenseiten der Schlauch-

wand miteinander verschweif3t.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn vor dem Verschweifsen der von dem
einen Ende des Schlauches ausgehende Abschnitt der Schlauchwand
zurlickgestiilpt wird und der von dem anderen Ende des Schlauches aus-
gehende Abschnitt der Schlauchwand auf den zurtickgestiilpten Abschnitt

der Schlauchwand aufgeschoben wird.

Auf diese Weise kann die Innenseite des ersten Abschnitts der Schlauch-
wand mit der Innenseite des zweiten Abschnitts der Schlauchwand zur
Anlage gebracht werden. Besonders vorteilhaft ist hierbei, dass durch das
ZurUckstulpen des einen Abschnitts der Schlauchwand und das Auf-
schieben des anderen Abschnitts der Schlauchwand aufgrund der Defor-
mation der Schlauchwand in diesem Bereich ein Anpressdruck zwischen
beiden Abschnitten der Schlauchwand entsteht, der das Verschweifden der

beiden Abschnitte der Schlauchwand erleichtert.

Besonders bevorzugt ist es, wenn vor dem Verschweifsen zwei Unterstut-
zungselemente mit einer zumindest im Wesentlichen halbrohrférmigen
Kontur zwischen den zurlickgestuilpten Abschnitt der Schlauchwand und
einen von dem zurlckgestllpten Abschnitt der Schlauchwand umgriffe-

nen Abschnitt der Schlauchwand eingesetzt werden.

Es kann auch zweckmafdig sein, vor dem Verschweifen zuerst die beiden
Unterstlitzungselemente auf den Schlauch im Bereich des einen Endes

des Schlauches aufzusetzen und dann das eine Ende des Schlauches tiber



10

15

20

25

WO 2010/089080 PCT/EP2010/000626

12

die Unterstiitzungselemente zurtickzustiilpen und dann das andere Ende
des Schlauches auf das zurtlickgesttilpte Ende des Schlauches aufzu-

schieben.

Die Kontur der Unterstiitzungselemente kann vorteilhafterweise zumin-
dest im Wesentlichen der Kontur des Schlauches in auf einen vorgegebe-

nen Betriebsluftdruck aufgepumpten Zustand entsprechen.

Unterstliitzungselemente mit halbrohrférmiger Kontur verhindern eine
unerwiinschte Verformung der zu verschweifSienden Abschnitte der
Schlauchwand wahrend des Verschweifdens und verhindern insbesondere,
dass die zu verschweiflenden Abschnitte sich wiahrend des Verschweifs-
vorgangs voneinander entfernen. AufSerdem erlauben die Unterstiitzungs-
elemente es, zwischen den zu verschweifienden Abschnitten der
Schlauchwand einen zusitzlichen Anpressdruck zu erzeugen, wodurch die
Anlage der Abschnitte aneinander verbessert und das VerschweifSen er-

leichtert wird.

Die halbrohrformige Kontur der Unterstiitzungselemente erlaubt es, die
Unterstliitzungselemente nach dem Verschweifsen und der damit einher-

gehenden Ringbildung wieder von dem Schlauchsystem zu entfernen.

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausftihrungsform des erfindungsgema-
Ben Verfahrens wird in dem Schlauch durch Entfernen eines Bereichs der
Schlauchwand ein Loch gebildet und ein Ventil in das Loch eingesetzt,
wobei der Querschnitt des Lochs auf einen Querschnitt des Ventils ange-
passt ist. Ein solches Loch kann beispielsweise durch Herausstanzen oder

Herausschneiden gebildet werden.
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Besonders bevorzugt ist es, wenn eine Presshiilse auf das Ventil aufge-
presst wird. Auf diese Weise kann das Ventil an dem Schlauch befestigt
und dabei eine hohe mechanische Stabilitdt der Befestigung sowie eine
zuverldssige Abdichtung des Lochs durch die Presshtilse des Ventils ge-

wahrleistet werden.

Nachfolgend wird die vorliegende Erfindung rein beispielhaft anhand einer
vorteilhaften Ausfiihrungsform unter Bezugnahme auf die beigefligten

Zeichnungen beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 eine Draufsicht auf ein erfindungsgemafies Schlauchsystem;

Fig. 2 einen Langsschnitt durch einen Teilbereich der Schlauchwand
des erfindungsgeméfien Schlauchsystems aus Fig. 1 im Be-

reich einer VerschweifSstelle;

Fig. 3 einen Langsschnitt durch das Ventil des erfindungsgemaéfien
Schlauchsystems aus Fig. 1 und 2 und durch einen das Ventil

umgebenden Teilbereich der Schlauchwand; und

Fig. 4 einen Liangsschnitt durch einen Bereich eines Schlauches, der
zwei Enden des Schlauches umfasst, und durch einen Bereich
zweier Unterstlitzungselemente vor dem Verschweifden der
zwei Enden des Schlauches gemaf einem erfindungsgemafien
Verfahren zur Herstellung eines wie in Fig. 1 bis 3 dargestell-

ten Schlauchsystems.

Fig. 1 zeigt ein erfindungsgemafies Schlauchsystem 10 mit einem zu ei-
nem Ring geformten, torusférmigen, Polyurethan enthaltenden Schlauch
12.
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Der Schlauch 12 wird durch eine Schlauchwand 13 begrenzt und umfasst
zwei Enden 14 und 16, die zur Bildung des Torus miteinander ver-

schweifdt sind und eine Verschweifdstelle 18 bilden.

An dem Schlauch 12 ist ein Ventil 20 mittels einer Presshuiilse 22 befestigt,

das unter Bezugnahme auf Fig. 3 noch ausfiihrlicher beschrieben wird.

Das Schlauchsystem 10 ist insbesondere zur Verwendung in einem Fahr-
radreifen geeignet. Grundsétzlich kann das Schlauchsystem 10 auch bei
anderen Reifentypen, beispielsweise bei Motorradreifen, Autoreifen oder

Reifen von Anhangern eingesetzt werden.

Fig. 2 zeigt einen Langsschnitt durch einen Teilbereich der Schlauchwand

13 des Schlauchsystems aus Fig. 1 im Bereich der Verschweifdstelle 18.

Die Schlauchwand 13 weist eine zum Inneren 24 des Schlauches 12 wei-
sende Innenseite 26 und eine zum Aufleren 28 des Schlauches weisende
AufSenseite 30 auf. Der Schlauch 12 weist entlang seiner Ausdehnung

eine ndherungsweise konstante Wandstérke D von 0,2 mm auf.

Wie aus Fig. 2 zu erkennen ist, ist die Innenseite 26a eines ersten, von
einem Ende 14 des Schlauches 12 ausgehenden Abschnitts der Schlauch-
wand 13 mit der Innenseite 26b eines zweiten, vom anderen Ende 16 des
Schlauches 12 ausgehenden Abschnitts der Schlauchwand 13 ver-

schweifst.

Fig. 3 zeigt einen Langsschnitt durch das in das Loch 32 der Schlauch-
wand 13 eingesetzte Ventil 20.
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Das Ventil 20 umfasst einen im Inneren 24 des Schlauches 12 angeordne-
ten Halteabschnitt 34 und einen im Bereich 28 aufierhalb des Schlauches
12 angeordneten Funktionsabschnitt 36 sowie einen in den Funktionsab-
schnitt 36 einsetzbaren und aus diesem herausnehmbaren Ventileinsatz
38.

Das Ventil umfasst aufSerdem eine Presshiilse 22 mit einer innen liegen-

den, insbesondere ringférmigen Anpressflache 42, die konisch ausgebildet
ist. Der Halteabschnitt 34 des Ventils 20 weist eine mit der Anpressflache
42 zusammenwirkende, insbesondere ringférmige Gegenanpressflache 44

auf, die ebenfalls konisch ausgebildet ist.

Zwischen der Anpressflache 42 und der Gegenanpressflidche 44 ist ein das
Loch 32 des Schlauches 12 umschliefRender Abschnitt der Schlauchwand
13 eingeklemmt. Auf diese Weise ist das Ventil 20 zuverlassig an dem
Schlauch 10 befestigt und gleichzeitig wird das Loch 32 durch die An-

pressflache 42 und die Gegenanpressflache 44 zuverléssig abgedichtet.

Die Presshtlse 22 ist im Presssitz auf einen an dem Ventil zwischen dem
Funktionsabschnitt 36 und dem Halteabschnitt 34 vorgesehenen insbe-

sondere ringférmigen Presspassungsabschnitt 45 aufgepresst. Durch das
Aufpressen auf den Presspassungsabschnitt 45 ist die Presshtilse beson-
ders zuverlassig an dem Ventil 20 befestigt. Es wird insbesondere verhin-
dert, dass sich die Presshiilse 22 lockert und sich infolge dessen der ein-

geklemmte Abschnitt der Schlauchwand 13 von dem Ventil 20 16st.

Fig. 3 zeigt das Ventil 20 bei herausgenommenem Ventileinsatz 38. Bei
entnommenem Ventileinsatz 38 ist eine einfache Befuillung des Schlau-
ches 12 mit einer Dichtungsfliissigkeit durch das Ventil 20 hindurch mog-
lich.
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Fig. 4 zeigt einen Langsschnitt durch einen Bereich eines Schlauches 12,

der zwei Enden 14 und 16 des Schlauches 12 umfasst.

Der Schlauch 12 wird zur Durchfiihrung eines erfindungsgemafien Ver-
fahrens zur Herstellung eines Schlauchsystems 10, wie es in Fig. 1 bis 3

dargestellt ist, verwendet.

Fig. 4 zeigt den Schlauch 12 unmittelbar vor dem Verschweifsen der In-
nenseite 26a eines ersten, von einem Ende 14 des Schlauches 12 ausge-
henden Abschnitts der Schlauchwand 13 mit der Innenseite 26b eines
zweiten, vom anderen Ende 16 des Schlauches 12 ausgehenden Ab-

schnitts der Schlauchwand 13.

Wie aus Fig. 4 zu erkennen ist, ist der von dem einen Ende 14 des
Schlauches 12 ausgehende Abschnitt der Schlauchwand 13 zuruckge-
stilpt, wihrend der von dem anderen Ende 16 des Schlauches 12 ausge-
hende Abschnitt der Schlauchwand 13 auf den zurtickgestulpten Ab-

schnitt der Schlauchwand 13 aufgeschoben ist.

Zwischen den zurtlickgestlulpten Abschnitt der Schlauchwand 13 und ei-

nen von dem zurUckgestulpten Abschnitt der Schlauchwand 13 umgriffe-
nen Abschnitt der Schlauchwand 13 sind zwei Unterstiitzungselemente 46
mit einer halbrohrféormigen Querschnittskontur, die zusammen im We-
sentlichen der Querschnittskontur des Schlauches 12 entsprechen, einge-

setzt.

Der Abstand d zwischen den beiden in Fig. 4 gezeigten Schnittflachen der
Schlauchwand 13 mit der Schnittebene der Zeichnung ist in Fig. 4 nicht

mafistablich dargestellt und kann im vorliegenden Ausfuihrungsbeispiel
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beispielsweise zwischen 1 cm und 3 cm betragen. Je nach Anwendung

kann der Abstand auch deutlich gréfier sein.

Durch die Unterstiitzungselemente 46 wird der zurtickgesttilpte Abschnitt
der Schlauchwand 13 gegen den aufgeschobenen Abschnitt der
Schlauchwand 13 gedrtickt, wodurch eine dichte Anlage beider Abschnitte
aneinander erreicht wird, was das anschliefSende Verschweifsen beider
Abschnitte erleichtert. Das Verschweifden der beiden Abschnitte erfolgt
gemafd dem vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel des erfindungsgemaéfien

Verfahrens mit Heif3luft.
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13  Schlauchwand
14 Ende
16 Ende
18 Verschweifdstelle
20  Ventil
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30  Aufdenseite
32 Loch
34  Halteabschnitt
36  Funktionsabschnitt
38 Ventileinsatz
42  Anpressflache
44  Gegenanpressflache
45  Presspassungsabschnitt
46  Unterstiitzungselement
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Patentanspriiche

Schlauchsystem, insbesondere flir Fahrzeugreifen, mit einem zu
einem Ring geformten Schlauch (12),

dadurch gekennzeichnet,

dass der Schlauch (12) Polyurethan enthalt und entlang seiner Aus-
dehnung eine zumindest im Wesentlichen konstante Wandstarke
aufweist, wobei der im Wesentlichen konstante Wert der Wandstar-

ke im Bereich zwischen 0,1 mm und 0,4 mm liegt.

Schlauchsystem nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Schlauch (12) zwischen 50 Gew.-% und 100 Gew.-%, be-
vorzugt zwischen 80 Gew.-% und 100 Gew.-%, besonders bevorzugt
zwischen 90 Gew.-% und 100 Gew.-% und héchst bevorzugt

100 Gew.-% Polyurethan enthalt.

Schlauchsystem nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichmnet,

dass das Polyurethan ein Polyurethanhomopolymer, ein Polyu-
rethancopolymer, ein Polyurethanterpolymer oder eine beliebige Mi-

schung aus zwei oder mehr der vorstehenden Verbindungen ist.

Schlauchsystem nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Polyurethan ein Polyester-Polyurethan-Copolymer enthélt

oder daraus besteht.
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Schlauchsystem nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Polyester-Polyurethan-Copolymer ein Polyester-

Polyurethan-Elastomer ist.

Schlauchsystem nach zumindest einem der vorstehenden Anspri-
che,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Schlauch (12) torusférmig ausgebildet ist.

Schlauchsystem nach zumindest einem der vorstehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Schlauch (12) zwei Enden (14,16) umfasst, die zur Bildung

des Rings miteinander verschweif5t sind.

Schlauchsystem nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass die zwei Enden (14,16) des Schlauches tiberlappend miteinan-

der verschweifdt sind.

Schlauchsystem nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichmnet,

dass die Innenseite (26a) eines ersten, von einem Ende (14) des
Schlauches (12) ausgehenden Abschnitts der Schlauchwand (13)
mit der Innenseite (26b) eines zweiten, vom anderen Ende (16) des
Schlauches (12) ausgehenden Abschnitts der Schlauchwand (13)

verschweifdt ist.
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Schlauchsystem nach zumindest einem der vorstehenden Ansprui-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Innenseite (26) der Schlauchwand (13) zumindest teilweise
mit einer Dichtungsflliissigkeit bedeckt ist, insbesondere dass die

Dichtungsfliissigkeit eine Latexdichtungsfltissigkeit ist.

Schlauchsystem nach zumindest einem der vorstehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Schlauch (12) ein Loch (32) aufweist, in das ein Ventil (20)

eingesetzt ist.

Schlauchsystem nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichmnet,

dass das Ventil (20) einen im Inneren (24) des Schlauches (12) an-
geordneten Halteabschnitt (34) und einen aufderhalb des Schlauches

(12) angeordneten Funktionsabschnitt (36) aufweist.

Schlauchsystem nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Querschnitt des Halteabschnitts (34) des Ventils (20) eine
Ausdehnung besitzt, die gréfier als die Ausdehnung des Lochs (32)

ist.

Schlauchsystem nach Anspruch 12 oder 13,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Ventil (20) eine Presshilse (22) mit einer innen liegenden

Anpressfliache (42) aufweist, und dass
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16.

17.

18.

19.

22

der Halteabschnitt (34) des Ventils (20) eine mit der Anpressflache

(42) zusammenwirkende Gegenanpressflache (44) aufweist.

Schlauchsystem nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen der Anpressflache (42) der Presshiilse (22) und der
Gegenanpressflache (44) des Halteabschnitts (34) des Ventils (20)
ein das Loch (32) des Schlauches (12) umschlief3ender Abschnitt der

Schlauchwand (13) eingeklemmt ist.

Schlauchsystem nach Anspruch 14 oder 15,

dadurch gek'ennzeichnet,

dass die Anpressflache (42) der Presshiilse (22) und die Gegenan-
pressflache (44) des Halteabschnitts (34) konisch ausgebildet sind.

Schlauchsystem nach zumindest einem der Anspruiche 14 bis 16,
dadurch gekennzeichmnet,
dass die Presshtlse (22) insbesondere im Presssitz (45) an dem Ven-

til (20) befestigt ist.

Schlauchsystem nach zumindest einem der Anspruche 12 bis 17,
dadurch gekennzeichnet,
dass in den Funktionsabschnitt (36) des Ventils (20) ein heraus-

nehmbarer Ventileinsatz (38) eingesetzt ist.

Schlauchsystem nach zumindest einem der vorstehenden Anspri-
che,
dadurch gekennzeichmnet,

dass der Schlauch (12) zumindest bereichsweise transparent ist.
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Verfahren zur Herstellung eines Schlauchsystems nach zumindest
einem der vorstehenden Ansprtiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Schlauch (12) durch ein Extrusionsverfahren hergestellt

wird.

Verfahren nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Schlauchmaterial durch ein Endlos-Extrusionsverfahren
bereitgestellt wird und der Schlauch (12) durch Abschneiden des

Schlauchmaterials auf eine vorgegebene Lange hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 20 oder 21,
dadurch gekennzeichnet,
dass die beiden Enden (14,16) des Schlauches durch Verschweifden

mit HeiRluft miteinander verbunden werden.

Verfahren nach zumindest einem der Anspriiche 20 bis 22,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Innenseite (26a) eines ersten, von einem Ende (14) des
Schlauches (12) ausgehenden Abschnitts der Schlauchwand (13)
mit der Innenseite (26b) eines zweiten, von dem anderen Ende (16)
des Schlauches (12) ausgehenden Abschnitts der Schlauchwand
(13) zur Anlage gebracht wird und der erste und der zweite Ab-

schnitt der Schlauchwand (13) miteinander verschweifst werden.

Verfahren nach Anspruch 23,
dadurch gekennzeichnet,
dass vor dem VerschweifRen der von dem einem Ende (14) des

Schlauches (12) ausgehende Abschnitt der Schlauchwand (13) zu-
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26.

27.

28.

24

ruckgestulpt wird und der von dem anderen Ende (16) des Schlau-
ches (12) ausgehende Abschnitt der Schlauchwand (13) auf den zu-
ruckgestulpten Abschnitt der Schlauchwand (13) aufgeschoben

wird. -

Verfahren nach Anspruch 24,

dadurch gekennzeichnet,

dass vor dem Verschweifden zwei Unterstiitzungselemente (46) mit
einer halbrohrférmigen Kontur zwischen den zurtickgestilpten Ab-
schnitt der Schlauchwand (13) und einen von dem zurtuckgestilpten
Abschnitt der Schlauchwand (13) umgriffenen Abschnitt der

Schlauchwand (13) eingesetzt werden.

Verfahren nach Anspruch 25,

dadurch gekennzeichnet,

dass der zurtickgestiilpte Abschnitt der Schlauchwand (13) wéhrend
des Verschweifsens gegen die Unterstliitzungselemente (46) gedriickt

wird.

Verfahren nach zumindest einem der vorstehenden Anspruiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass in dem Schlauch (12) durch Entfernen eines Bereichs der
Schlauchwand (13) ein Loch (32) gebildet wird und dass

ein Ventil (20) in das Loch (32) eingesetzt wird, wobei der Quer-
schnitt des Lochs (32) an einen Querschnitt des Ventils (20) ange-

passt ist.

Verfahren nach Anspruch 27,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Presshiilse (22) auf das Ventil (20) aufgepresst wird.
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29. Fahrzeugreifen, insbesondere Fahrradreifen, mit einem Schlauch-

system nach einem der Anspruiche 1 bis 19.
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Wahrend der internationaien Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe)

EPO-Internal

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie* | Bezeichnung der Verdffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.
X EP 0 090 222 Al (BAYER AG [DE]) 1,2,6-8,
5. Oktober 1983 (1983-10-05) 11-13,
20-22,29

Seite 8, Zeile 1 - Seite 10, Zeile 24;
Anspruch 7; Tabelle 1

X GB 2 329 162 A (CHUKS HENRY [GB]) 1,2,6,29
17. Marz 1999 (1999-03-17)
Seite 1, letzter Absatz

X JP 55 044832 A (NAT TIRE KK) 1,2,6,29
29. Marz 1980 (1980-03-29)
Zusammenfassung

X DE 807 485 C (CONTINENTAL GUMMI WERKE AG) 11-18,
28. Juni 1951 (1951-06-28) 27,28

das ganze Dokument

Weitere Veréffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu entnehmenm Siehe Anhang Patentfamilie

* Besondere Kategorien von angegebenen Verdffentlichungen  : “T" Spatere Veroffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum

"A" Verdffentiichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert, oder dem Prioritétsdatum verdffenticht worden st und mit der
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstandnis des der

Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden

°"E" éalteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem internationalen Theorie angegeben ist
Anmeldedatum verGffentlicht worden ist X" Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung

“L" Veréffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritdtsanspruch zweifelhaft er- kann allein aufgrund dieser Veréffentlichung nicht als neu oder auf
scheinen zu lassen, oder durch die das Verdffentlichungsdatum einer erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden
anderen im Recherchenbericht genannten Verdfientlichung belegt werden «y Verdftentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet

i ausgefuhrt) o ) . werden, wenn die Veréffentlichung mit einer oder mehreren anderen

0" Verdffentlichung, die sich auf eine mindliche Offenbarung, ) Verdifentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBBnahmen bezieht diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend ist

“P" Verbffentlichung, die vor dem intemationalen Anmeldedatum, aber nach

dem beanspruchten Prioritatsdatum verdffentlicht worden ist "&" Veroffentlichung, die Mitglied derselben Patentiamilie ist

Datum des Abschlusses der internationalen Recherche Absendedatum des internationalen Recherchenberichts
19. Mai 2010 27/05/2010
Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehérde Bevolimachtigter Bediensteter

Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040,
ng:‘(131—73) 340-3016 Peschel, Wolfgang

Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 2) (April 2005)
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Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2010/000626

C. (Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

27. April 1936 (1936-04-27)
das ganze Dokument

Kategorie* | Bezeichnung der Verdffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.

X GB 13467 A A.D. 1910 (BANE JOSEPH; 11-18,27
MEREDITH LEON [GB1])
16. Marz 1911 (1911-03-16)
das ganze Dokument

X GB 446 281 A (HUBERT HENRY BURTON; JOHN 11-15,
BULL RUBBER COMPANY LTD) 17,18,27

Formblatt PCT/ISA/210 (Fortsetzung von Blatt 2) (April 2005)




Internationales Aktenzeichen
INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT PCT/EP2010/000626
Feld Nr. Il Bemerkungen zu den Anspriichen, die sich als nicht recherchierbar erwiesen haben (Fortsetzung von Punkt 2 auf Blatt 1)

Gemaf Artikel 17(2)a) wurde aus folgenden Griinden far bestimmte Anspriiche kein internationaler Recherchenbericht erstellt:

1. D Anspriiche Nr. : i
weil sie sich auf Gegenstande beziehen, zu deren Recherche diese Behdrde nicht verpflichtet ist, namlich

2. D Anspruche Nr.
weil sie sich auf Teile der internationalen Anmeldung beziehen, die den vorgeschriebenen Anforderungen so wenig entspre—
chen, dass eine sinnvolle internationale Recherche nicht durchgefihrt werden kann, namlich

3. l:l Anspruche Nr.
weil es sich dabei um abhangige Anspriche handelt, die nicht entsprechend Satz 2 und 3 der Regel 6.4 a) abgefasst sind.

Feld Nr. Il Bemerkungen bei mangelnder Einheitlichkeit der Erfindung (Fortsetzung von Punkt 3 auf Blatt 1)

Diese Internationale Recherchenbehdrde hat festgestellt, dass diese internationale Anmeldung mehrere Erfindungen enthéit:

siehe Zusatzblatt

-

Da der Anmelder alle erforderlichen zusatzlichen Recherchengebiihren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich dieser
internationale Recherchenbericht auf alle recherchierbaren Anspriiche.

2. L__‘ Da fiir alle recherchierbaren Anspriiche die Recherche ohne einen Arbeitsaufwand durchgefiihrt werden konnte, der
zusatzliche Recherchengebiihr gerechtfertigt hatte, hat die Behérde nicht zur Zahlung solcher Gebtihren aufgefordert.

3. L—_l Da der Anmelder nur einige der erforderlichen zusatzlichen Recherchengebiihren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich
dieser internationale Recherchenbericht nur auf die Anspriche, fir die Gebihren entrichtet worden sind, namlich auf die
Anspriche Nr.

4. D Der Anmelder hat die erforderlichen zusétzlichen Recherchengebiihren nicht rechtzeitig entrichtet. Dieser internationale
Recherchenbericht beschrankt sich daher auf die in den Anspriichen zuerst erwahnte Erfindung; diese ist in folgenden
Ansprichen erfasst:

Bemerkungen hinsichtlich Der Anmelder hat die zuséatzlichen Recherchengebiihren unter Widerspruch entrichtet und die
eines Widerspruchs gegebenenfalls erforderliche Widerspruchsgebiihr gezahit.

Die zusatzlichen Recherchengebiihren wurden vom Anmelder unter Widerspruch gezahlt,
jedoch wurde die entsprechende Widerspruchsgebuhr nicht innerhalb der in der
Aufforderung angegebenen Frist entrichtet.

IE Die Zahlung der zusétzlichen Recherchengebiihren erfolgte ohne Widerspruch.

Formblatt PCT/ISA/210 (Fortsetzung von Blatt 1 (2)) (April 2005)




Internationales Aktenzeicheﬁ PCT/EP2010 /000626

WEITERE ANGABEN ' PCTASA/ 210

Die internationale Recherchenbehorde hat festgestellt, dass diese
“internationale Anmeldung mehrere (Gruppen von) Erfindungen enthdlt,
namlich: :

1. Anspriiche: 1-10, 19-26, 29

Schlauchsystem, gekennzeichnet durch das Schlauchmaterial
bzw. den Herstellungsprozess

2. Anspriiche: 11-18, 27, 28

Schlauchsystem, gekennzeichnet durch Merkmale des Ventils
bzw. die Art der Befestigung des selbigen am Schlauch




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Angaben zu Veréfientlichungen, die zur selben Patentfamilie gehéren

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2010/000626
Im Recheréhenbericht ' Datum der Mitglied(er) der Datum der
- angefihrtes Patentdokument Verdftentlichung Patentfamilie Veroffentlichung
EP 0090222 Al 05-10-1983 DE 3210595 Al 06-10-1983
- DK 130283 A  24-09-1983
. JP 58174002 A 13-10-1983
GB 2329162 A 17-03-1999 ‘KEINE
JP 55044832 A 29-03-1980 JP 1333122 C 28-08-1986
' JP 160056616 B 11-12-1985
DE 807485 C 28-06-1951 KEINE
GB 191013467 A 16-03-1911 KEINE
GB 446281 A 27-04-1936 KEINE

Formblatt PCT/ISA/210 (Anhang Patentfamilie) (April 2005}
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