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(54) VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINES GIESSBANDES AUS SILIKON MIT EINER NARBUNG

(57)  Ein GieBband aus Silikon mit einer Ledemarbung wird
hergestellt, indem eine Schicht aus Silikonkautschuk auf
eine die Narbung aufweisende Folienbahn aufgegossen und
danach abgezogen wird. Die Folienbahn aus thermoplasti-
schem Kunststoff wird hergestelit, indem auf die Oberflache
einer Narbungsvorlage Silikenkautschuk aufgegossen und
2u einer Pragemutter vulkanisiert wird. Die Pragemutter wird
von der Narbungsvorlage abgezogen und mit ihr eine Folie
aus thermoplastischem Kunststof gepragt. Die Folie wird zu
einem Schlauch geformt und die Folie im Bereich der
gegeneinanderstoBenden Rander mit der Pragemutter unter
Hitze Oberpragt. Auf die so erzeugte endlose Positiviorm
wird eine Schicht aus Silikonkautschuk aufgegossen und zu
einer Pragetochter vulkanisiert. Die Pragetochter wird mit
der Positiviorm nach auBen auf die Umfangsfldche einer
Pragewalze, mit der die Folienbahn gepragt wird, aufge-
kiebt.
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Die Erfindung betrifft ein verfahren zum Herstellen eines GieBbandes aus Silikon mit einer Narbung,
insbesondere einer natlirlichen Ledernarbung, bei dem eine Schicht aus fllissigem Silikonkautschuk auf eine
die Narbung durch Prégen in Positivform aufweisende Folienbahn aufgegossen oder aufgestrichen, vulkani-
siert und danach abgezogen wird.

Bei einem bekannten verfahren wird die Prigeoberflache einer Prigewalze kinstlich, z.B. durch
mechanisches Bearbeiten mit einer Prigeform, versehen. Dabei stellt es keine Schwierigkeit dar, die
Prageform stoBfrei herzustellen. Die damit geprégte thermoplastische Folie wirkt jedoch kiinstlich.

Aus der DE-OS 25 52 547 ist ein verfahren zum Herstellen einer Prdgewalze zum kontinuierlichen
Prigen der Oberflache einer Folie aus thermoplastischem Kunststoff bekannt, bei dem die Pragefliche eine
Negativiorm einer zu prdgenden Narbung darstellt, bei dem auf die Oberfléche einer Narbungsvorlage ein
Kunstharz als gleichméBige Schicht aufgegossen oder aufgestrichen und danach zu einer Prigemutter
ausgehdriet bzw. vernetzt wird, die Pragemutter anschlieBend abgezogen und auf die Umfangsfliache der
Priagewalze aufgebracht wird. Die Matrize bei der DE-OS 25 52 547 weist einen Metallkdrper auf, auf den
eine aushdribare Kunstharzmasse aufgetragen wird, auf die eine Originalvorlage gelegt wird. AnschlieBend
wird die Matrize mit der aufgelegten Originalvorlage heif verpreBt. Die Matrize kann auch die Form eines
PreBblechs haben, das biegsam ist und auf eine glatte Walze eines Prigekalanders aufgespannt wird. Bei
diesem Aufspannen enisteht eine StoBkante, so daB mit dem Prégekalander kontinuierlich geprégt werden
kann. Die Pragung weist jedoch aufgrund der StoBkante Diskontinuitédten auf.

Die US-PS-3 190 947 betrifft ein verfahren zum AufgieBen von filissigem Polyvinyichlorid auf ein
SilikongieBband, ohne daB dabei eine Prigewalze zum Einsatz kommt. Bei der US-PS 3 190 947 wird eine
mit noch weichem Silikon bestrichene Vorlage mit dem feinen Muster auf eine Rolle aufgewickelt, wobei
mehrere Lagen libereinandergewickelt werden. Ziel der US-PS 3 190 947 ist das Herstellen eines Bandes,
ndmlich eines GieBbandes groBer Linge.

Die DE-PS 19 05 198 beschreibt ein verfahren zum Herstellen einer Prdgewalze fiir thermoplastische
Folien, bei dem die Oberfiiche der Pragewaize durch EingieBen von fliissigem Silikonharz in einen
Ringraum und nachfolgendes Aushérten des Silikonharzes gefertigt wird.

Durch die AT-PS 228 476 ist ein elastischer Mantel einer Prigewalze aus Silikonkautschuk bekannt
geworden.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren anzugeben, nach dem sich ein GieSband zum kontinuierli-
chen Prigen der Oberfliche einer thermoplastischen Folie in einfacher Weise herstellen 148t. Bei Verwen-
dung des erfindungsgem&B herstellbaren GieBbandes soll beim Prégen eine natlrliche Prégestruktur ohne
Diskontinuitdten entstehen.

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird dadurch gelSst, daB als Folienbahn eine Bahn aus
thermoplastischem Kunststoff verwendet wird, zu deren Herstellung zunéchst, wie an sich bekannt, auf die
Oberfldche einer Narbungsvorlage, insbesondere eines natlrlichen Leders, Silikonkautschuk als gleichma-
Big dicke Schicht aufgegossen oder aufgestrichen und danach zu einer Pradgemuiter vulkanisiert wird, daB
die Pragemutter von der Narbungsvorlage abgezogen und mit ihr unter Hitze die Oberflache einer Folie aus
thermoplastischem Kunststoff gepragt wird, daB die Folie mit ihren gegenliberliegenden Réndern gegenein-
anderstoBend zu einem Schiauch geformt wird, und daB die die Pragung aufweisende Oberflache der Falie
im Bereich der gegeneinanderstoBenden Rénder mit der Prdgemutier unter Hitze Uberprégt und so eine
endlose Positiviorm erzeugt wird, auf die eine Schicht von Silikonkautschuk aufgegossen oder aufgestrichen
wird, die zu einer Prigetochter vulkanisiert wird, die mit der Positiviorm nach auBen auf die Umfangsfléche
einer Pragewalze aufgeklebt wird, mit der die Folienbahn geprégt wird.

Die Erfindung I6st insbesondere das schwierige Problem, das bei der Verwendung einer natlirlichen
Lederoberfldche als Ausgangsform dadurch entsteht, daB diese Lederoberflache nicht in einer kontinuierli-
chen Form voliegt. Somit 148t sich grundsétzlich nur eine Prigeschicht (hier als Prdgemutter bezeichnet)
z.B. in Form eines langgestreckien Rechtecks herstellen. Wird diese zu einem Schlauch gebogen, so
entsteht an den gegeneinanderstoBenden Rindern eine Diskontinuitdt, die so augenfillig ist, daB eine
kontinuierliche Prigung einer thermoplastischen Folie allein mit einer soichen schlauchférmig gebogenen
Pragemutter nicht mégflich ist.

Das Wesentliche der Erfindung besteht darin, dieses Problem der Diskontinuitdt zu Uberwinden, und
das kontinuierlich Prigen einer thermoplastischen Folie in groBen Mengen zu erméglichen. Hierzu sieht die
Erfindung vor, von der diskontinuierlichen Prdgemutter zundchst durch Prégen einer thermoplastischen
Folie eine positive Zwischenform zu schaffen, die zwar ebenfalls in ihrer Oberfldchenstruktur diskontinuier-
lich ist, die aber die vorteilhafte Eigenschaft hat, daB sie durch thermoplastisches Pragen verformt werden
kann. Erfindungsgem48 wird nun der Bereich der Positivform, in dem die Diskontinuitédt vorliegt, durch die
Negativiorm der Pragemutter Uberpragt, so daB die Diskontinuitdt verschwindet. Da beim régen die Folie
aus thermoplastischem Kunststoff beim Uberprdgen im Bereich der gegeneinanderstoBenden Rénder auch
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die zum VerschweiBen erforderliche Temperatur erreicht, werden die Rénder gieichzeitig miteinander
verschweiBt.

Da die Uberprigung in Umfangsrichtung begrenzt ist, entsteht ein Ubergangsbereich, in dem die
tiberpriagte Struktur in die urspriinglich mit der Prégemutter gepragte Strukiur Ubergeht. Dieser Ubergang
ist jedoch so stetig, daB er in der Praxis praktisch nicht mehr sichtbar ist.

In einer Ausflihnrungsform der Erfindung ist vorgesehen, da8 die Enden der Folienbahn vor dem
Aufbringen des Silikonkautschuks miteinander verbunden werden und so eine endlose Folienbahn gebildet
wird, wobei die die Pragung aufweisende Oberfldche der Folienbahn im Bereich der gegeneinanderstoBen-
den Rénder unter Hitze mit einer Prdgemutter Uberprégt wird.

Die Erfindung erstreckt sich auch darauf, daB auf den auf die Folienbahn aufgegossenen oder
aufgestrichenen Silikonkautschuk eine Bahn aus einem Gewirke oder Gewebe zur Verstdrkung aufgebracht
wird.

Die Folie kann erfindungsgem3B in einfacher Weise in einer Flachpresse geprégt werden, obwohl
grundsitzlich auch das Prégen in einer Walzenpresse nicht ausgeschlossen ist.

Das Uberprégen der Folie kann erfindungsgemas in einer Flachpresse erfolgen, die schmal ist, so da8
das Uberprégen nur im StoBbereich erfolgt. Beim Uberprigen ist erfindungsgemdB bevorzugt, da8 in einem
in Umfangsrichtung des Schlauches zu den Réndern der PreBplatten hin sich kontinuierlich erweiternden
Prégespalt Uberprigt wird. Da sich der PreBspalt in Umfangsrichtung des Schlauches zu den Réndern der
PreBplatten hin erweitert, wird ein mdglichst langer, stetiger Ubergang von der Uberprigung zu der
urspringlichen Prigung erreicht.

Statt einer natiirlichen Lederoberfliche kann im Rahmen der Erfindung auch jede andere Art einer
Oberflschenstruktur als Grundlage dienen, beispielsweise ein Gewebe, ein Vlies, eine Holzoberfldche od.
dgl.

Zum Herstellen der Pragetochter ist es vorteilhaft, wenn der Schlauch mit der Positiviorm nach auBen
auf eine Walze aufgebracht, die Walze stdndig gedreht und dabei mittels einer Rakel die Schicht von
Silikonkautschuk aufgestrichen und anschlieBend zu der Pragetochter vulkanisiert wird. Die Prégetochter -
wird dadurch besonders gleichmaBig dick, und das Auftragen mit der Rakel sorgt fiir ein guies Eindringen
des Silikonkautschuks in die Poren der Positiviorm. Weiters werden so Dickendinderungen durch Schwer-
kraft und FlieBen des noch flissigen Silikonkautschuks ausgeschlossen.

Um den Ubergang zwischen der Prigung und der Uberprigung durch die Pragemutier auch bei
schwierigen Prigestrukturen nicht in Erscheinung treten zu lassen, ist es vorteilhaft, wenn die Rénder der
PreBplatte der fir die Uberpragung verwendeten Flachpresse in Ausrichtung des Schlauches schiangenfdr-
mig gekrlimmt, vorzugsweise unregelméBig gekrimmt sind.

Grundsitzlich ist es mdglich, nicht nur ein, z.B. rechieckiges Stlick einer natiirlichen Narabungsvorlage
auf die Walze als GieBunterlage fiir Silikonkautschuk aufzubringen, sondern auch mehrere sowohl in
Umfangrichtung als auch in Achsrichtung der Walze nebeneinanderliegende Vorlagen. Dadurch entstehen
mehrere Diskontinuitdten, die jedoch erfindungsgemiB durch Uberprigen zum Verschwinden gebracht
werden kdnnen.

Handelt es sich um Diskontinuititen in Achsrichtung, so 148t sich das Uberprdgen im Spalt zwischen
zwei Walzen ganz einfach in der Weise durchfiihren, daB der Prdgedruck zu Beginn des Durchlaufs des zu
tiberpragenden Bereiches kontinuierlich zunehmend erhdht und am Schlu kontinuierlich abnehmend
vermindert wird. Handelt es sich um Diskontinuitdten, die sich in Umfangsrichtung erstrecken, so ist ein
Uberprigen im Spalt zwischen zwei Walzen in der Weise mdglich, daB die den Spalt bildenden Walzen
ballig geformt sind, so daB ein Prégespalt gebildet ist, dessen Weite von einem mittleren Minimum nach
auBen hin kontinuierlich zunimmt. Auf diese Weise |48t sich eine linien- oder bandfSrmige Uberprégung in
Umfangsrichtung erzielen.

Die Erfindung macht es mdglich, lange Folienbahnen mit natlirficher und sich kontinuierlich tber die
Bahnlinge fortsetzender Ledernarbung in positiver Form zu schaffen, von der durch AufgieBen von
Silikonkautschuk eine Negativform abgenommen werden kann, so da8 dann eine Negativiorm mit ebenfalls
sich {iber die gesamte Bahnldnge kontinuierlich fortsetzender, natlirlicher Ledernarbung zur Verfligung
steht, die dann zum Herstellen der. endgliltigen Positivnarbung keines Prdgevorganges mehr bedarf,
sondern das an sich bekannte GieB- und Aufsireichverfahren erméglicht.

Nachstehend werden Beispiele fiir das erfindungsgemaBe Verfahren wiedergegeben.

Beispiel 1:

Zum Herstellen einer Prigewalze zum kontinuierlichen Prdgen einer Folie aus thermoplastischem
Kunststoff wird zundchst eine Vorlage aus natlirlichem Leder, Textil oder dergleichen auf eine ebene
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Unterlage gespannt und an den Kanten befestigt. Um die Kanten wird eine rahmenférmige Begrenzung
angebracht und so eine GieBform gebildet, in die ein dehisiv wirkender Silikonkautschuk gegossen wird.
Dieser fligt sich der Oberfldchenfeinkontur der Vorlage in jedem kieinsten Detail genau an, dringt also auch
in Poren ein und umschlieBt sogar Haare. Danach wird der Silikonkautschuk vulkanisiert, geliert oder
verfestigt und von der Vorlage abgezogen. Dieser Vorgang wird mehrmals wiederholt, um so mehrere
Pragemlitter zu erzeugen, die miteinander verbunden werden.

Das so hergestellte Gebilde aus mehreren Pragemlittern wird zusammen mit einer Folie aus thermopla-
stischem Kunststoff mit einer Stdrke von etwa 0,8 mm in eine Platienpresse gebracht, wobei die Folie unten
liegt und die Prégefolie mit der Prégeseite nach unten dariiber.

Die Folie aus thermoplastischem Kunststoff wird nun von unten direkt und zusétzlich auch von oben
durch die Prigemditter hindurch auf ca. 190°C erwdrmi und dadurch plastifiziert. Durch gleichzeitig
aufgebrachten Druck ergibt sich nach einer gewissen Zeit der genaue Abdruck der Struktur der Pragemut-
ter auf der Folie aus thermoplastischem Kunststoff, z.B. Polyvinylchlorid. Danach wird gekiihit und die
gepragte Folie herausgenommen.

Die Folie wird entsprechend der Linge und dem Umfang einer Prigewalze auf MaB geschitten und zu
einem Schlauch gebogen, wobei die geprdgte Seite (Narbenseite) auBen liegt. Die StoBstelle wird dabei
sorgféltig angepaBt und rlickseitig mit Klebeband verbunden. Danach wird der Schlauch nur mit der
StoBstelle in eine schmale Flachpresse gebracht, in der Uber die StoSstelle die Prdgemutier gelegt wird.
Danach wird wieder erwsrmt und mit Druck beaufschiagt, so daB das gewiinschte Uberprigen im Bereich
der StoBstelle erfolgt. Dabei verschweiBen gleichzeitig die gegeneinanderstoBenden Rénder.

Der so erzeugte, auf seiner AuBenseite eine Positiviorm der Prigestruktur aufweisende Schlauch wird
auf eine Walze gezogen und diese in ein Gestell mit Lagern gelegt und stéindig gedreht. Danach wird
mittels einer Rakel Silikonkautschuk in gieichmasiger Schichidicke aufgebracht, der anschlieBend vulkani-
siert. Wihrend dieser Vorgdnge wird die Walze weiter gedreht, um so UngleichméBigkeiten in der
Schichidicke zu vermeiden. .

Nach dem Vulkanisieren wird der so erzeugte Silikonschlauch abgezogen und umgekrempelt, so daB
das von der Vorlage abgenommene Dessin, Leder, Textil oder dergleichen als Negativiorm jetzt auf der
AuBenfliche vorhanden ist. Der Schlauch wird {iber eine Walze gezogen, nachdem deren Oberfldche vorher
mit' einem Haftvermittler und einem Silikonklebstoff beschichtet worden ist. Nach dem Aushidrten der
Klebeschicht kann die Walze als Prigewalze in einer Vorrichtung zum kontinuierlichen Prégen einer Folie
aus thermoplastischem Kunststoff verwendet werden.

Beispiel 2:

Zum Herstellen einer Kunststoffolie mit einer Narbung wird zunichst mit Hilfe einer gemé&B Beispiel 1 -
hergesteliten Prigewalze eine Folie aus thermoplastischem Kunststoff kontinuierfich geprégt und ein
lingerer Abschnitt davon endlos verbunden, wobei die Verbindungsstelle miitels einer Prégewalze Uber-
prégt wird, so daB dort ein kontinuierlicher Ubergang des positiven Pragemusters erzeugt wird.

Danach wird auf die Seite der endlosen Folie aus thermoplastischem Kunststoff, die das positive
Pragemuster aufweist, Silikonkautschuk aufgegossen oder aufgestrichen und gleichzeitig zur Verstdrkung
eine Gewebe- oder Gewirkebahn aufgebracht. Der Silikonkautschuk wird vulkanisiert, geliert oder verfestigt
und von der Vorlage abgezogen, so daB ein endloses Band aus Silikongummi gebildet wird, das eine
gewiinschte Oberfldchenstruktur, insbesondere eine natlirliche Ledernarbung, aufweist.

Dieses endiose Band aus Silikongummi wird in eine Vorrichtung gebracht, in der es langsam und
kontinuierlich umiduft. Auf die die Narbung in Negativiorm aufweisende Oberflache wird flissiger Kunststoff
aufgetragen, verfestigt und anschlieBend abgezogen und aufgewickelt.

Beispiel 3:

Zum Herstellen einer Prigewalze zum kontinuierlichen Prégen der Oberfliche einer Folie aus thermo-
plastischem Kunststoff wird zundchst eine Vorlage aus natlrlichem Leder, Textil oder dergleichen so
zugeschnitten, daB zwei parallele Kanten vorhanden sind. Dieses Stlick natlirlichen Leders wird, mit der
Narbung nach auBen, auf eine Walze aufgeklebt, derart, daB die beiden paralielen Kanten dicht gegeneinan-
derstoBen. Danach wird bei sich drehender Waize mitiels einer Rakel Silikonkautschuk in gleichmaBiger
Schicht auf die Oberfliche der Walze aufgebracht, zu einer Pragemutter vulkanisiert und anschiieBend
abgezogen.

Die Prigemutter wird, mit der Negativnarbung nach auBen, auf eine Walze aufgezogen, die zusammen
mit einer zweiten Walze, auf der eine schlauchférmige Folie aus thermoplastischem Kunststoff aufgezogen
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ist, einen Prdgespalt bildet. In dem Spalt zwischen den beiden Walzen wird in die Oberfliche der
thermoplastischen Folie unter Hitze und Druck die Negativform der Prigemutter eingeprégt und so eine
Positiviorm der Narbung gebildet.

Bis zu diesem Verfahrensschritt bleibt die Diskontinuitdt der natlirlichen Ledernarbung im Bereich der
gegeneinanderstoBenden Kanten der natlirlichen Narbungsvorlage aus Leder erhalten. Um diese zu beseiti-
gen, wird die Folie im Bereich der Diskontinuitét ihrer Positivnarbung durch die Prdgemutter Uiberprégt, und
zwar mit Oberfldchenbereichen der Prigemutter, die keine Diskontinuitit aufweisen. Das Uberprégen erfolgt
in der Weise, da8 beim Durchlaufen der Diskontinuitdt durch den Prigespalt der Pragedruck kontinuierlich
erhdht und danach wieder kontinuierlich verringert wird.

Auf die Positiviorm der Narbung der thermoplastischen Folie wird, wihrend sich diese auf einer sich
drehenden Walze befindet, Silikonkautschuk mittels einer Rakel in gleichmé&Biger Schicht aufgestrichen und
anschlieBend vulkanisiert, wobei die Walze weiterhin gedreht wird, um Ungleichmé&Bigkeiten in der Schicht-
dicke zu vermeiden.

Nach dem Vulkanisieren wird der so erzeugte Silikonschiauch abgezogen und umgekrempelt, so daB
nun die natlirliche Narbungsvorlage auf der AuBenfliche ohne Diskontinuitdten vorhanden ist. Dieser
Silikonschlauch wird auf eine Walze gezogen, nachdem deren Oberflache vorher mit einem Haftvermittler
und einem Silikonklebstoff beschichtet worden ist. Nach dem Aushirten der Klebeschicht kann die Walze
als Prdgewalze in einer Vorichtung zum kontinuierlichen Prigen einer thermoplastischen Folie verwendet
werden.

Beispiel 4:

Es wird wie in Beispiel 3 verfahren, jedoch werden zwei rechteckidrmige Stlicke natlirlichen Leders mit
der Narbung nach auBen auf die Walze aufgebracht, wobei in Umfangsrichtung verlaufende, benachbarte
Rénder 'eng aneinander anliegen. Auf diese Weise ergeben sich bei der Prdgemutter und entsprechend
auch bei der Narbung der thermoplastischen Folie Diskontinuitdten in der Narbung, die sich in Umfangsrich-
tung erstrecken.

Zum Beseitigen dieser Diskontinuititen erfolgt ein Uberprigen wie in Beispiel 1 zwischen zwei Walzen,
jedoch sind diese Walzen ballig geformt, wobei die sich in Umfangsrichtung erstreckenden Diskontinuit&tsli-
nien durch die engste Stelle des Spaltes zwischen den ballig geformten Walzen gefiihrt wird, so daB dort
am stérksten geprégt wird, wogegen das AusmaB des Prégens in axialer Richtung kontinuierlich abnimmt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines GieBbandes aus Silikon mit einer Narbung, insbesondere einer
natlirlichen Ledernarbung, bei dem eine Schichte aus fllissigem Silikonkautschuk auf eine die Narbung
durch Prégen in Positiviorm aufweisende Folienbahn aufgegossen oder aufgestrichen, vulkanisiert und
danach abgezogen wird, dadurch gekennzeichnet, daB als Folienbahn eine Bahn aus thermoplasti-
schem Kunststoff verwendet wird, zu deren Herstellung zundchst, wie an sich bekannt, auf die
Oberflache einer Narbungsvorlage, insbesondere eines natiirlichen Leders, Silikonkautschuk als gleich-
méBig dicke Schichte aufgegossen oder aufgestrichen und danach zu einer Pragemuiter vulkanisiert
wird, daB die Pragemutter von der Narbungsvorlage abgezogen und mit ihr unter Hitze die Oberflache
einer Folie aus thermoplastischem Kunststoff gepragt wird, daB die Folie mit ihren gegenliberliegenden
Réndern gegeneinanderstoend zu einem Schiauch geformt wird, und daB die die Pragung aufweisen-
de Oberflache der Folie im Bereich der gegeneinanderstoBenden Rander mit der Prigemutter unter
Hitze Uberprigt und so eine endlose Positiviorm erzeugt wird, auf die eine Schichte von Silikonkaut-
schuk aufgegossen oder aufgestrichen wird, die zu einer Prégetochter vulkanisiert wird, die mit der
Positivform nach auBen auf die Umfangsflache einer Prigewalze aufgeklebt wird, mit der die Folien-
bahn gepragt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Enden der Folienbahn vor dem
Aufbringen des Silikonkautschuks miteinander verbunden werden und so eine endlose Folienbahn
gebildet wird, wobei die die Pragung aufweisende Oberfidche der Folienbahn im Bereich der gegenein-
anderstoBenden Rénder unter Hitze mit einer Prigemutter Uberpréagt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da auf den auf die Folienbahn aufgegossenen
oder aufgestrichenen Silikonkautschuk eine Bahn aus einem Gewirke oder Gewebe zur Verstérkung
aufgebracht wird.
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf die Folie in einel; Flachpresse geprégt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 die Folie in einer schmalen, im wesentli-
chen ebenen Flachpresse {iberpragt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB8 in einem in Umfangsrichtung des
Schlauches zu den Réndern der PreBplatien hin sich kontinuierlich erweiternden Prégespalt Uiberpragt
wird.
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