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(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES PUTZKORPERS

(67) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
eines Putzkdrpers (2) fir das Abreinigen von Innen-
wandungen von Rohren und/oder Schlduchen, aus
schwammartigem oder zellfreiem elastischen Mate-
rial (5) mit strukturierter Oberfliche, der durch
Aufschdumen zumindest eines aufschaumbaren
Materials (5) hergestellt wird, wobei das zumindest
eine aufschdumbare Material (5) in einer zumindest
teilweise reversibel verformbaren, insbesondere
elastischen, Form (4) aufgeschaumt wird. Es wird
dazu eine silikonartige Form (4), insbesondere eine
Silikonform, mit Luftungslochern (48) verwendet.
Weiters betrifft die Erfindung einen danach herge-
steliten Putzkdrper (2) sowie ein Form (4) hierfir.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung eines Putzképers fiir das Abreini-
gen von Innenwandungen von Rohren und/oder Schlduchen, aus schwammartigem oder zell-
freiem elastischen Material mit strukturierter Oberflache, der durch Aufschdumen zumindest
eines aufschdumbaren Materials hergestellt wird, wobei das zumindest eine aufschaumbare
Material in einer zumindest teilweise reversibel verformbaren Form aufgeschdumt wird sowie
auf einen nach diesem Verfahren herstellbaren Putzkdrper mit Noppen und auf eine Form fir
dessen Herstellung.

Um ein Verstopfen von Rohrleitungen zu verhindern, werden bislang neben chemischen Me-
thoden zur Reinigung der Rohrinnenwand auch Putz- oder Reinigungskérper verwendet, die in
das Rohrsystem eingefiihrt werden. Einerseits werden die Reinigungskérper aus Metalldrehtei-
len bzw. Maschinenelemente hergestellt, die gemeinsam mit Dichtungs- und Reinigungsele-
menten zusammengestellt werden. Diese Art der Herstellung erweist sich in der Praxis als ein
relativ kostenaufwendiges Herstellungsverfahren. Neben den aus Maschinenelementen herge-
stellten Reinigungskdrpern gibt es auch Reinigungs- bzw. Reibkérper, die durch Vulkanisieren,
Einspritzen oder Eingief3en in eine Form hergestellt sind.

Bislang war es (iblich, derartige Reibkérper kugelférmig herzustellen. Dazu wurde in einem
ersten Schritt ein quaderférmiges Vorprodukt durch Vulkanisation hergestellt, aus dem in der
Folge Wiirfel geschnitten wurden. In einem folgenden Schritt wurde aus diesen Wiirfeln die
endglltige Kugelform gefrést. Damit verbunden ist nicht nur ein erhdhter Aufwand in der Her-
stellung der Putzkérper sondern naturbedingt auch eine lbergroRe Menge an Abfall aus dem
Frasen, was sich wiederum nicht zuletzt auf den Preis der Putzkdrper auswirkt.

Aus dem Stand der Technik sind auch bereits Putzkdrper mit strukturierter Oberfliche bekannt.
So beschreibt z.B. die DE 32 33 941 A einen Reibkorper fiir das Abreinigen der Innenwandun-
gen von Rohren. Der Reibkérper, der vorzugsweise in Rohrleitungen von Wérmetauschern
verwendet wird, besteht zumindest teilweise aus einem schwammartigen oder zelifreien elasti-
schen Werkstoff. Die Oberfliche des Reibkérpers kann mit verschiedenartigen Kanilen und
Aufnahmekammern ausgestattet sein, die an der Oberfliche scharfe Kanten bzw. Depotrdume
fir Verschmutzungen oder SchleiRwerkstoffe aufnehmen. Dabei sind die Oberflachenstruktur,
insbesondere Trichterinseln oder Lamellen in die Negativform eingearbeitet. Eine Variante des
Reibkdrpers kann auch in einem Gief3-, Spritz- oder Vulkanisationsverfahren hergestelit sein,
sodass die Schwammstruktur entfalit.

Die DE 83 17 103 U1 beschreibt ein Formwerkzeug zur Herstellung eines Formlings aus
schaumbarem Kunststoff, das aus Teilwerkzeugen besteht, die gemeinsam jeweils mit einer
Formwand einen Formhohlraum umschlieen und durch Halterungen mit verschieblichen Schil-
den verbunden sind und von denen mindestens einige mindestens einen Medienraum enthal-
ten, der jeweils Zu- und/oder Abflhrung flir Medien besitzt, wobei das Formwerkzeug aus min-
destens drei Teilwerkzeugen besteht, von denen jedes mindestens einen Medienraum enthélt.
In einer speziellen Ausfiihrungsform beschreibt diese DE-U1 ein Formwerkzeug, bei dem min-
destens eine der Formwande aus elastischem Material, z.B. Silikonkautschuk oder Polytetrafiu-
orethylen, besteht, und z.B. als Mantel ausgebildet ist und die Formwand durch eine Stiitzkon-
struktion, z.B. Stege oder ein Rohr und/oder durch eine eingelagerte Armierung, z.B. aus Glas-
fasern oder Stahidraht, in der elastischen Verformbarkeit begrenzt ist und die Formwand allseits
so abgedichtet ist, dass sie mindestens einen Medienraum beinhaltet, wovon einer bevorzugt
der zum Formhohlraum geschlossene Medienraum ist. Durch diese elastische Formwand wird
es ermoglicht, wenn in den Medienraum ein Heiz- oder Kiihimedien unter Druck eingebracht
wird, dass der Sinterkuchen beim Sintern und/oder Abkiihlen in der Nahe der Formwand zu-
sammengepresst wird und so die Ausbildung einer Zone erhdhter Festigkeit erreicht wird. Bei
anschlielendem Abbau des Druckes entformt sich die Oberfléche, und insbesondere die Quer-
schieber der Form lassen sich problemlos entfernen. Weiterhin bewirkt das Aufblahen der
Formwand der feststehenden oder verschieblichen Teilwerkzeuge nach dem Offnen der Form
ein Ablésen des Formlings, wodurch sich ein Auswerfer eriibrigt. In diesen Formwerkzeugen
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lassen sich Formlinge aus gesintertem Schaumstoff, vorzugsweise Polystyrolschaum, herstel-
len. Die Verwendung einer elastischen Formwand dient also nach dem Verfahren nach dieser
DE-U1 zur Auslbung eines Druckes auf die Formteile, insbesondere Bauplatten.

Die JP 10-109357 A zeigt eine Form zum Umformen von Kunststoffschichten und keine
Schaumform an sich. Die Form besteht aus einer Unterform aus einem harten Material und
einer Oberform aus einem elastischen Material. Zwischen diesen beiden Formteilen wird eine
Kavitdt ausgebildet, welche durch die Kunststoffschicht ausgefillt wird. Zum Umformen der
Kunststoffschicht wird diese erwarmt und mittels Vakuum an die Formflachen der Unterform
angesaugt. Mit der elastischen Oberform wird in der Folge ein Druck auf die Kunststoffschicht
ausgelibt, sodass sich diese besser an die Wandungen der Unterform anlegt.

Aus der US 1,628,979 A ist ein Verfahren zur Herstellung eines Schaumgummikdérpers bekannt.
Es handelt sich hierbei insbesondere um Sitzkissen, wie dies aus der Zusammenschau mit der
US 1,610,286 A, auf welche verwiesen wird, ersichtlich ist. Es wird dazu ein Schaumgummi in
einer flexiblen Form gehartet, wobei die flexible Form einen gréfReren Querschnitt aufweist, als
jener des Schaumgummikérpers. Die Form besteht aus einem Gewebe. Die Form kann nach
der Vulkanisation an dem Schaumgummi verbleiben bzw. ist es moglich, diese Form wieder zu
verwerten, wozu die innere Oberfliche mit Seife versehen wird, um deren Entfernung zu ermdg-
lichen.

Die US 1,983,602 A beschreibt eine Form zum isostatischen Verpressen, bei dem es von Be-
deutung ist, dass von allen Richtungen im Wesentlichen derselbe Druck auf die Form einwirkt.
Es kdnnen damit im Wesentlichen perfekte Kugein hergestelit werden. Derartige Formen wer-
den ublicherweise fiir Sinter-Bauteile verwendet, wozu staubférmiges Material in diese Form
eingefiillt wird. Die Form besteht aus einem zylinderformigen Gummikorper mit einer kugelfor-
migen Kavitat. Es wird in der Folge von auflen Uber eine Flissigkeit Druck auf diese Form
ausgelibt.

In der zylindrischen Form ist ein Schnitt ausgebildet, der das Aufklappen zum Entformen des
Formteils ermdglicht.

Die US 3,011,197 A beschreibt Reinigungskugeln zur Reinigung von Pipelines. Diese bestehen
aus einem flexiblen, synthetischen Material, insbesondere einem homogenen gummiartigen
Polyurethan. Dieses Material weist eine Shore A Harte von 30 bis 70 auf. Der Reinigungskdrper
ist zweischalig ausgebildet, wobei die dullere gummiartige Oberfliche aus einem im Wesentli-
chen nicht porésen homogenen gummiartigen Polyurethan besteht. Der Kern kann weiters aus
jedem flexiblen zellularen Material, wie z.B. Schaumgummi oder Polyurethanschaum bestehen.

Die DE 32 18 254 C1 beschreibt Reinigungskdrper aus offenzelligen Schwammgummikugeln
fur die Innenreinigung von Wéarmetauscher-Rohren, wobei diese Kugeln im Kiihlwasserstrom
mitgefihrt und vom Kihlwasser selbsttéatig durch die Réhren gepresst werden. Zur Erhéhung
der Abriebfestigkeit und Verbesserung der Reinigungswirkung weisen dabei die Schwamm-
gummikugeln, die in einer geschiossenen Form aufgeschdumt sind, eine integrale, offenporige
und wasserdurchlassige Haut auf. Der offenzellige Schwammgummi kann aus Natur- oder
Synthesekautschuk bestehen. Der Reinigungskorper kann eine glatte Hautoberflache oder eine
strukturierte Oberflache mit Erhebungen und/oder Vertiefungen aufweisen. Ebenso sind nop-
penartige Ansétze auf der Oberflache der Schwammgummikugeln maoglich.

Die DE 35 08 590 A1 beschreibt einen zylindrischen Schaumstoff-Molch zur Reinigung von
Rohren, der im wesentlichen aus einem Kern aus einem weichelastischem Schaumstoff und
einer Ummantelung aus homogenem elastomeren Kunststoff besteht, bei dem sich im Kern
Langsverstéarkungen aus einem elastomeren Material befinden und/oder bei dem die Kopf- und
Fullseiten so verstérkt ausgebildet sind, dass sie als pneumatische und/oder hydraulische
Dichtungsscheiben wirken. Der Schaumstoffkdrper kann ein Raumgewicht zwischen 25 und
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450 kg/m® aufweisen, insbesondere besteht er aus einem weichelastischen Polyurethanschaum
mit einem Raumgewicht von ca. 120 kg/m®. Der Schaumstoffkern wird an seiner langsseitigen
Oberflache in an sich bekannter Weise entweder in Spriihauftrag oder durch Giessen, Spach-
teln oder Streichen mit einem Elastomerauftrag in einer Dicke zwischen 1 und 3 mm beschich-
tet. Dieses Elastomer stellt dabei vorzugsweise ein heilhartendes Polyurethansystem mit ei-
nem Shore-Hartebereich zwischen 60 und 90 Shore dar.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein vereinfachtes Herstellungsverfahren fiir einen Putzkdrper
anzugeben.

Diese Aufgabe der Erfindung wird jeweils eigenstdndig dadurch gelost, dass das zumindest
eine aufschaumbare Material in einer silikonartigen Form mit Liftungsiéchern aufgeschiaumt
wird und dass der Putzkorper ein spezifisches Gewicht ausgewahit aus einem Bereich mit einer
unteren Grenze von 100 kg/m® und einer oberen Grenze von 300 kg/m®, insbesondere mit einer
unteren Grenze von 150 kg/m*® bzw. einer oberen Grenze von 250 kg/m®, bevorzugt ca.
200 kg/m®, aufweist und dessen Oberfliche zumindest iber groRe Bereiche geschlossene
Poren aufweist und dass die Form aus einem silikonartigen Werkstoff mit Liftungslochern
besteht. Vorteilhaft bei der Aufschdumung des Materials in einer zumindest teilweise elasti-
schen Form ist, dass das Auswerfen des fertigen Putzkdrpers aufgrund der elastischen Form
wesentlich vereinfacht wird. Weiters kann dadurch eine Verbesserung der Oberflaiche des
Putzkorpers erzielt werden, da auf der Oberflache keine Spuren von Auswerfervorrichtungen
aufscheinen. Das in dem oben angegebenen Bereich liegende spezifische Gewicht des Putz-
korpers erweist sich als vorteilhaft, da dadurch die nétige Tragheit des Putzkoérpers erreicht
wird, sodass dieser bei einem kurzfristigen Widerstand im Rohr mit einer geringeren Wahr-
scheinlichkeit stecken bleibt und andererseits nicht zu groRe Krafte benétigt werden, um den
Putzkorper im Rohrsystem zu beschleunigen bzw. iber eine Steigung zu transportieren. Zudem
kénnen mit der Form auch komplexere Oberflaichengeometrien hergestellt werden, ohne dass
die Oberflache bei Entformen durch Anhaften an der Form beschéadigt wird, wobei durch die
elastische Verformbarkeit derselben keine zusatzlichen Mafinahmen, wie z.B. das Auftragen
von Formtrennmittein, wie dies bei Metallformen notwendig ist, gesetzt werden miissen. Es
kann damit in der Folge auch eine héhere Wirtschaftlichkeit des Verfahrens erzielt werden.
Durch die elastischen Eigenschaften der Form ist es weiterhin moglich, diese zumindest tempo-
rar zu verformen, sodass ,Universalformen” fir oberflachlich unterschiedlich strukturierte Putz-
kérper verwendet werden kdnnen.

Es wird dabei eine Form aus einem silikonartigen Werkstoff, insbesondere eine Silikonform,
verwendet werden, wodurch sich das aufgeschaumte oder ein in der Form ausgehartetes Mate-
rial einfacher entfernen Iasst. Ein weiterer Vorteil ist durch die erzielbare Hitzebestandigkeit und
die Moglichkeit, den Innenraum der Form beispielsweise durch Mikrowellen von au3en zu be-
strahlen, erreichbar. Des Weiteren ist durch die biegeelastischen Eigenschaften von Silikon
eine Form mit sehr guten Standzeiten bereitstellbar.

Die Form weist Luftungslochern auf, die einen Austritt der Luft oder eines Verdrangungsmedi-
ums aus dem Innenraum der Form ermdglichen und eine Verformung der elastischen Form
durch den entstehenden Druck verhindern, wodurch sich Herstellungsfehler aufgrund unbeab-
sichtigter Verformung der Form wahrend des Aufschdumens, gegebenenfalls auch ohne Stiitz-
vorrichtung, vermeiden lassen.

Der Putzkorper weist zumindest tiber grofle Bereiche geschlossene Poren an der AufRenflache
auf. Dadurch kann ein Putzkorper hergestellt werden, der eine verminderte Reibung zwischen
Aulenseite des Putzkérpers und Innenwandung des Rohrsystems aufweist.

Weiters ist es moglicht, dass die Form durch eine weitgehend unelastische Stiitzvorrichtung,
insbesondere durch eine Stiitzform in Art eines Lochbleches, stabilisiert bzw. gehaltert wird.
Dadurch kann ein Verformen der elastischen Form wahrend des Aufschdumvorganges, insbe-
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sondere aufgrund eines erhdhten Schaumdruckes, weitgehend verhindert werden, wobei ein im
Innenraum entstehender Uberdruck durch die Stutzform aufgenommen werden kann. Somit ist
die Einsetzbarkeit der Form auch auf Werkstoffe ausgedehnt, die ein derartiges Verhaiten
zeigen und damit deren Einsetzbarkeit verbessert.

Eine weitere Ausbildung der Form sieht vor, dass eine mehrteilige, insbesondere zweiteilige,
Form verwendet wird. Somit wird ein Auswerfen oder Ausstiilpen des aufgeschdumten Materi-
als wesentlich erleichtert und es ergibt sich zusatzlich die Mdéglichkeit, einzelne Formteile aus-
zutauschen, wenn diese abgeniitzt, verformt oder rissig geworden sind.

Dadurch, dass die weitgehend unelastische Stiitzvorrichtung zum Zusammenspannen der
mehrteiligen Form verwendet wird, kdnnen mehrere Teile der elastischen Form positionsgenau
und starr zusammengefiigt werden und der durch das Aufschdaumen entstehende Druck aufge-
nommen werden, ohne dass auf eine zuséatzliche Spannvorrichtung, die zwar prinzipiell auch far
die Form bzw. das Verfahren nach der Erfindung einsetzbar sind, zurlickgegriffen werden muss.

Eine weitere Ausfihrungsform besteht darin, dass eine einteilige Form verwendet wird, die eine
Offnung zur zumindest teilweisen Beflillung der Form und/oder zum Auswerfen zumindest eines
aufgeschdumten Materials ausbildet, insbesondere eine einteilige Form, die durch eine Halbku-
gel mit erhéhten, annahernd zylinderférmigen oder kegelabschnittformigen Seitenflachen gebil-
det ist. Somit kann die Form befiillt werden und anschlieRend ohne ein eventuelles Zusammen-
fihren mehrerer Formteile das Material aufgeschdumt und anschliefend ausgeworfen werden.
Die Form selbst kann dabei oben, also der Halbkugel gegeniberliegend, offen ausgebildet sein.

Es ist auch moglich, dass eine Form verwendet wird, die eine strukturierte Innenflache aufweist.
Dadurch kann ein Putzkorper hergestellt werden, der eine strukturierte Oberfldche aufweist. Die
strukturierte Oberfldche ermdglicht eine verbesserte Reinigungswirkung bzw. eine bessere
Aufnahmemdglichkeit von schlammartigen Stoffen, insbesondere fliissigen Beton. Insbesonde-
re durch kanalartige Ausnehmungen bzw. stegartige Erhebungen kann die Oberflache des
hergestellten Putzkorpers vorteilhaft strukturiert werden, wobei durch die erfindungsgemafe
Form auch komplexere Strukturen der Oberfliche des Putzkérpers mdoglich sind, die bislang
wirtschaftlich nicht herstellbar waren.

Eine weitere Ausbildungsform besteht darin, dass eine Form mit, insbesondere kreisférmigen,
Durchbriichen verwendet wird. Durch das Ausfiillen der, insbesondere kreisférmigen, Durchbri-
che mit aufschaumenden oder aufgeschdumten Material kann erreicht werden, dass eine ge-
noppte oder igelférmige Oberflache am Putzkérper hergestellt wird, die zu einer Verbesserung
der Reinigungseigenschaften beitragen kann. Die Durchbriiche kénnen dabei durchgehend
oder als Vertiefungen, beispielsweise als konkave oder konvexe Vertiefungen, in der Form
vorgesehen sein.

Nach einer weiteren Variante des Verfahrens wird dem zumindest einem aufschdumenden
Material zumindest ein weiteres Material, insbesondere mit zum aufschdumbaren Material
unterschiedlichen Eigenschaften und/oder ebenfalls zumindest teilweise aufschdumbar, zuge-
setzt. Das weitere Material kann einerseits entweder als Verdrangungsmedium eingesetzt
werden und somit die Eigenschaften des Aufschdumvorganges bzw. des aufgeschdumten
Materials beeinflussen und andererseits einen zuséatzlichen Werkstoff fir den Putzkérper dar-
stellen. Insbesondere kann ein Material zugesetzt werden, welches eine zum aufschaumbaren
Material unterschiedliche Farbe und/oder Harte und/oder Elastizitit und/oder Porenbildung
aufweist. Die unterschiedliche Einfarbung eines weiteren Materials kann als Indikator flir ver-
schiedene Zustéande des Putzkorpers herangezogen werden. So kann beispielsweise durch die
Betrachtung eines durch die unterschiedlichen Farben zustande kommenden Marmorierungs-
musters die Durchmischung kontrolliert werden oder der Aufschdumvorgang nachvollzogen
werden. Durch die Einbringung eines Materials unterschiedlicher Harte und/oder Elastizitét
und/oder Porenbildung kann eine Verbesserung der Struktur des Putzkdrpers in Hinblick auf
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Stabilitdt und dessen Reinigungswirkung erzielt werden.

Das weitere Material kann elektrisch und/oder magnetisch zumindest bedingt leitfahig sein.
Dabei erweist sich als vorteilhaft, dass dadurch die Leitfahigkeit und/oder die Dielektrizitatszahl
des Putzkorpers verandert werden kann. Beim Herstellungsverfahren kénnen in der Folge
einerseits verschiedene Methoden der elektrischen Messtechnik herangezogen werden. Insbe-
sondere kann mit geeigneten Sensoren die Durchmischung festgestellt werden oder der Auf-
schdumvorgang kontrolliert werden. Das elektrisch und/oder magnetisch zumindest bedingt
leitfahige Material kann aber auch dazu herangezogen werden, den Aufschdumvorgang zu
beeinflussen, beispielsweise kann es durch ein elektrisches und/oder magnetisches Wechsel-
feld erwarmt werden.

Vorteilhaft erweist sich auch, wenn die Materialien unterschiedlicher Eigenschaften gemeinsam
aufgeschaumt werden. Dadurch kann eine Verbesserung der Struktur bzw. Durchmischung der
Materialien des Putzkérpers erreicht werden.

Vorteilhaft ist weiters, wenn ein Putzkorper hergestellt wird, der {iber sein Volumen teilweise,
insbesondere an der AufRenschicht des Putzkorpers, unterschiedliche Material-Eigenschaften
aufweist. Es kann damit ein Putzkorper hergestellt werden, der beispielsweise an der Auflen-
schicht besser gegen Beton und/oder Scheuerteilchen resistent ist und dessen Kernschicht
bessere Elastizitatseigenschaften aufweisen kann. In der Folge kann damit gegebenenfalls fir
die Kernschicht ein kostenglinstigerer Werkstoff verwendet werden. Es ist damit aber auch ein
Putzkdrper bereitstellbar, der eine ausreichende Kompressibilitdt durch die insbesondere wei-
chere Kernschicht aufweist, und der durch die hohere Harte der Au3enschicht eine verbesserte
Reinigungsleistung zeigt.

Es ist auch mdglich, dass zumindest eine Innenfliche der Form vor dem Einbringen des auf-
schaumbaren Materials mit dem weiteren Material, insbesondere einem héarteren Material,
beschichtet wird. Dadurch kann die hartere AuRenschicht des Putzkdrpers ebenfalls realisiert
werden und/oder das Auswerfen des aufgeschdumten Materials aus der elastischen Form
verbessert werden.

Es kann auch vorgesehen werden, dass mindestens ein Material vor, wahrend und/oder nach
dem Aufschdumen mit elektromagnetischen Wellen, insbesondere Mikrowellen, zumindest
bereichsweise bestrahlt wird. Durch die Bestrahlung mit elektromagnetischen Wellen konnen
die Materialeigenschaften, vor, wahrend und/oder nach dem Aufschdumen gezielt gedndert
werden. Insbesondere Mirkowellen kdnnen beispielsweise ein wasserhaltiges Material aufwar-
men, zum Aufschdumen bringen, oder einen durch Mikrowellen erhitz- und/oder verdampfbaren
Stoff im eingebrachten Material durch Verdampfen oder Schmelzen aus dem Material aus-
scheiden. Durch die zumindest bereichsweise Bestrahlung kénnen an unterschiedlichen Stellen
oder Bereichen das Material unterschiedlich ausgebildet werden, insbesondere kénnen Bereich
unterschiedlicher Porenbildung hergestellt werden.

Weiters ist es moglich, dass mindestens ein Material in einem elektrostatischen Feld oder in
einem statischen Magnetfeld aufgeschaumt wird. Dadurch kénnen Eigenschaften des mindes-
tens einen Materials oder die Ausrichtung elektrischer bzw. magnetischer Materialien beein-
flusst werden.

In einer Weiterbildung ist auch vorgesehen, dass durch ein zumindest zeitweise elektrostati-
sches und/oder magnetostatisches Feld und/oder elektrisches oder magnetisches Wechselfeld
und/oder durch ein elektromagnetisches Wechselfeld mindestens ein elektrisch und/oder mag-
netisch beeinflussbares Material vor, wahrend oder nach dem Aufschdumen in der Form positi-
oniert wird. Dadurch kann ein elektrisch und/oder magnetisch beeinflussbares Material durch
elektrische bzw. magnetische Felder gezielt an bestimmte Bereiche oder Schichten ausgebildet
werden. Beispielsweise kann das elektrisch und/oder magnetisch beeinflussbare Material in
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einer AuRenschicht oder auch im Kern des Putzkorpers positioniert werden. Dadurch kann
beispielsweise eine bestimmte Leitfahigkeit ’einer bestimmten Schicht, beispielsweise der Au-
Renschicht, hergestellt werden. Weiters ist es vorteilhaft méglich, dass das elektrisch und/oder
magnetisch beeinflussbare Material eine bestimmte Struktur und/oder Ausrichtung im Putzkor-
per aufweisen kann.

Weiters erweist sich als Vorteil, wenn die Form wahrend des Aufschdumens geschwenkt oder
rotiert wird. Dadurch kann gezielt auf die Oberflachenstruktur Einfluss genommen werden, in
dem z.B. vor oder wahrend dem Aufschdumen die Form derart rotiert oder geschwenkt wird,
dass die gesamte oder zumindest groRe Teile der Innenfliche der Form mit dem eingefilliten
Material beschichtet wird. Weiters kann dadurch eine bessere Durchmischung von mehreren
eingebrachten Materialien erreicht werden. Insbesondere ist damit auch die Verhautung der
duferen Oberflache des Putzkdrpers veranderbar, sodass gegebenenfalls ohne Nachbearbei-
tung ein Putzkorper hergestellt werden kann, der zumindest grofteils auch in den &ufleren
Randschichten offenporig ist.

Vorteilhaft ist aber auch eine Variante, bei der wahrend des Aufschdumens an der Innenflache
der Form zumindest teilweise eine Haut auf der Oberflache des Putzkorpers, insbesondere auf
der gesamten Oberflache, gebildet wird. Durch die gebildete Haut kann der Putzkérper besser
aus der Form ausgeworfen werden bzw. kann dadurch dessen Reibwirkung und/oder die Saug-
fahigkeit in einem Rohrsystem beeinflusst werden. Zudem ist damit auch eine verlustfreie Her-
stellung - in Bezug auf das eingesetzte Material - des Putzkorpers ermdglicht werden. Mit ande-
rem Worten ausgedriickt kann der Putzkérper ohne Ubermal - wie aus dem Stand der Technik
bekannt - hergestellt werden, wodurch die Herstellungskosten gesenkt werden kénnen.

Eine weitere Art des Verfahrens ermdglicht es auch, dass die Haut nach dem Auswerfen des
Putzkdrpers zumindest teilweise abgefrast wird. Dadurch kénnen die Poren an der AuRRenflache
gedffnet bzw. zumindest teilweise gedffnet werden und gegebenenfalls eine Erhéhung der
Putzwirkung durch verbesserte Saugwirkung erreicht werden.

Es ist weiters moglich, dass die Form mit 10% bis 40%, insbesondere 15% bis 30%, bevorzugt
ca. 20%, des durch Aufschdumen angestrebten Volumens mit dem zumindest einem auf-
schaumbaren Material vor dem Aufschdumen befiilit wird. Dadurch kann die bevorzugte Dichte
eingestellt werden. Als Nebeneffekt wird dadurch auch erreicht, dass auf die Form kein zu
grofRer Druck wirkt bzw. nicht zuviel Material aus der Form quillt.

Weiters ist es moglich, dass ein Putzkérper mit einer Durometer-Harte 00 nach ASTM D 2240
zwischen 20 und 80, insbesondere 30 und 50, bevorzugt 40, hergestellt wird. Harten in diesem
Bereich geben dem Putzkdrper einerseits die Festigkeit um Schmutzkérper von den Rohrin-
nenwanden abzutragen bzw. um andererseits einen Putzkorper zerstérungsfrei zusammen
driicken und in ein Rohrleitungssystem einflihren zu kénnen.

Eine Weiterbildung sieht vor, dass dem aufschdumbaren Material vor wéhrend oder nach dem
Einbringen in die Form zumindest ein elektrisches oder elektronisches Bauteil, insbesondere
ein mit einem RFID-Transponder ausgestattetes Bauteil, eine elektrische Spule oder mindes-
tens ein Magnet, zugegeben wird. Durch ein elektrisches oder elektronisches Bauteil kann
einerseits die Herstellung besser kontrolliert werden, insbesondere der Aufschdumvorgang
und/oder die Herstellungslogistik, und andererseits kann dadurch der Reinigungsvorgang kon-
trolliert und/oder gesteuert werden. Zum Kontrollieren des Reinigungsvorganges kénnen mit
dem elektrischen oder elektronischen Bauteil der Putzkérper im Rohrleitungssystem lokalisiert,
die Abnutzung Gberpriift und/oder Daten, die wahrend eines Reinigungsvorganges aufgenom-
men werden kdnnen, abgerufen werden.

Es kann auch vorgesehen werden, dass mindestens ein Material vor, wahrend und/oder nach
dem Aufschdumen mit Ultraschall-Wellen beaufschlagt wird. Durch die Beaufschlagung des
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Materials mit Ultraschall-Wellen kann das Material auf verschiedene Mdglichkeiten beeinflusst
oder kontrolliert werden. Insbesondere kann dadurch das Material stellenweise erhitzt werden,
was zu einer lokalen Anderung der Porenbildung fiihren kann. Weiters kann dadurch der Auf-
schaumvorgang kontrolliert werden, indem z.B. Ultraschall-Bilder wahrend des Aufschdumens
gemacht werden.

Eine Variante sieht vor, dass ein zumindest anndhernd kugelférmiger Putzkorper, insbesondere
eine Kugel, hergestelit wird. Die Kugelform erlaubt eine einfache Handhabung wahrend des
Gebrauchs, da der Putzkorper richtungsunabhéngig verwendet werden kann. So kann auch
vorgesehen werden, einen Putzkorper in einem Rohrsystem in verschiedene Richtungen laufen
zu lassen, ohne diesen bei einem Richtungswechsel herauszunehmen.

Weiters ist es moglich, dass ein Putzkorper hergestellt wird, der einen zumindest annéhernd
halbkugelférmigen Unterteil aufweist, an dem ein zumindest anndhernd zylinderférmiger oder
kegelabschnittférmigen Fortsatz ausgebildet ist, wobei insbesondere eine Grundfliache des
Fortsatzes einen Radius aufweisen kann, der im Wesentlichen dem Radius des halbkugelférmi-
gen Unterteils entspricht. Durch den zumindest anndhernd halbkugelférmigen Unterteil kann
eine Verbesserung der Gleiteigenschaften und der Beweglichkeit in einem Rohrsystem erreicht
werden. Mit dem zylinderférmigen oder kegelabschnittférmigen Fortsatz kann eine axiale Fixie-
rung des Putzkérpers in einem Rohr erfolgen, sodass sich der Putzkdrper nur in einer zur Rohr-
achse anndhernd parallelen Linie bewegen kann und sich nur um die eigene Achse bzw. um
eine Rohrachse bewegen kann.

Méoglich ist auch, dass der Putzkorper aus mindestens einem kautschuk-ahnlichem Werkstoff
besteht, insbesondere aus Naturkautschuk. Der Vorteil daran ist die Erhitzbarkeit des Kau-
tschuks und das erzielbare geringe Gewicht.

Es kann auch vorgesehen werden, dass der weitere Werkstoff zumindest teilweise in mindes-
tens einer Schicht, insbesondere in einer aufReren und/oder annahrend kugelférmigen Schicht,
angeordnet ist. Dadurch kénnen fiir verschiedene Schichten Materialien mit den jeweils fir die
betreffende Schicht geeigneten Eigenschaften verwendet werden.

Eine Variante sieht auch vor, dass die Vorrichtung eine Einrichtung zum Fokussieren und/oder
zum Ablenken von elektrischen und/oder magnetischen Feldern und/oder elektromagnetischen
Wellen umfasst. Dadurch kdnnen gezielt bestimmte Bereiche im Innenraum der Form unter-
schiedlich stark bestrahlt werden.

Zum besseren Versténdnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren néher
erldutert.

Es zeigen jeweils in stark schematischer Darstellung:
Fig. 1 ein Ablaufdiagramm fiir ein Verfahren zur Herstellung eines Putzkérpers;

Fig. 2 zwei Formen, wie sie im Verfahren zur Herstellung eines Putzkdrpers verwendet wer-
den;

Fig. 3  eine Form mit Stiitzvorrichtung

Fig. 4  einen Querschnitt eines Putzkorpers

Fig. 5 eine Form mit einer Ultraschall-Vorrichtung und einer Vorrichtung zur elektromagneti-
schen Bestrahlung

Fig. 6 eine Variante eines durch eine einteilige Form hergesteliten Putzkérpers

Fig. 7 Varianten von Noppen auf der Oberflache des Putzkérpers

Fig. 8  Mdglichkeiten von elektronischen bzw. magnetischen Bauteilen im Putzkérper.

Einflhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen wer-



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

9 AT 502 209 B1

den, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemaf auf glei-
che Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen (ibertragen werden
konnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten,
seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestelite Figur bezogen und sind bei
einer Lageédnderung sinngemaf auf die neue Lage zu libertragen. Weiters konnen auch Ein-
zelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen unterschied-
lichen Ausflihrungsbeispielen fiir sich eigensténdige, erfinderische oder erfindungsgemafie
Lésungen darstellen.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegensténdlicher Beschreibung sind so zu verstehen,
dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mitumfassen, z.B. ist die Angabe 1 bis 10 so
zu verstehen, dass samtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren Grenze 1 und der obe-
ren Grenze 10 mitumfasst sind, d.h. sdmtliche Teilbereich beginnen mit einer unteren Grenze
von 1 oder gréRer 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.

Fig. 1 zeigt einen Ablauf 1 eines Verfahrens zur Herstellung eines Putzkorpers 2 fiir das Abrei-
nigen von Innenwandungen von Rohren. Dabei wird im ersten Schritt 3 eine elastische Form 4
(Fig. 3), insbesondere eine Form 4 aus Kunststoff, mit zumindest einem aufschdumbaren Mate-
rial 5 befillt.

Sofern eine geschlossene mehrteilige Form 4 verwendet wird, erfolgt optional in einem folgen-
den Schritt 6 das Schlielfen der Form 4.

Mit dem bzw. den néachsten, wiederum optionalen Behandlungs-Schritt(en) 7 kann das einge-
brachte Material 5 (Fig. 4) bestrahlt und/oder geriihrt und/oder geschwenkt und/oder rotiert
und/oder beschallt werden. .

Darauf folgt im Schritt 8 das Aufschdumen des Materials 5. Parallel dazu kann zumindest anna-
hernd gleichzeitig das aufschdumende Material 5 wie im Behandlungs-Schritt 7 bestrahlt
und/oder geruhrt und/oder geschwenkt und/oder rotiert und/oder beschallt werden. Auch eine
Temperierung bzw. Erhitzung des Materials 5 mit dem Stand der Technik entsprechenden
Mitteln kann durchgefiihrt werden.

Nach dem Aufschdum-Schritt 8 kann optional in weiteren Schritten 9, 10 eine weitere Bestrah-
lung und/oder Beschallung erfoigen.

Im darauf folgenden Schritt 11 wird zumindest das aufgeschaumte Material 5 ausgeworfen und
gegebenenfalls die Form 4 gereinigt.

Durch die optionale Bestrahlung vor dem Aufschdumen kann beispielsweise das aufzuschau-
mende Material 5 mit elektromagnetischen Wellen erhitzt werden. Beispielsweise kénnen durch
Mikrowellen 12 (Fig. 5) Materialien 5 erhitzt oder zum Aufschdumen gebracht werden, die durch
Mikrowellen 12 erhitzbar oder verénderbar sind. Die Bestrahlung 9 kann aber auch durch ein
zumindest zeitweise statisches elektrisches und/oder magnetisches Feld erfolgen.

Durch eine zumindest zeitweise elektrostatische Bestrahlung 9 kénnen gegebenenfalls vorhan-
dene Stoffe 13 (z.B. Fig. 4) in dem Material 5 verandert und/oder ausgerichtet und/oder in einen
bestimmten Bereich des Innenraums 14 (Fig. 2a bzw. 2b) der elastischen Form 4 verbracht
werden.

Bei Verwendung einer Kunststoffform kann die elektromagnetische Bestrahlung, Schritt 9,
und/oder das Anlegen eines statischen, elektrischen oder magnetischen Feldes von auflen
erfolgen, da die Wellen durch die Kunststoffform in einen Innenraum 14 (Fig. 2) der Form 4
einwirken kdnnen. Bei Formen 4 aus Werkstoffen 18 (z.B. Fig. 2a bzw. 2b), die keine elektro-
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magnetische Strahlung 15 durchlassen, kann die Bestrahlung, Schritt 9, durch eine Offnung 16
(Fig. 2) oder eine Antenne 17 in den Innenraum 14 gefiihrt werden.

Der Innenraum 14 (Fig. 2a) der Form 4 bzw. das in die Form 4 eingebrachte Material 5 kann
auch mit Infrarotlicht oder UV-Licht bestrahlt werden. Dies geschieht durch ein Fenster aus
einem fir die jeweilige Strahlung 15 durchldssigen Werkstoff 18 oder durch die Offnung 16
(Fig. 2b) in der Form 4.

Vor dem Aufschdumen gemafR Schritt 8 ist es in einem weiteren Schritt 19 mdglich, die Form 4
zu schwenken oder zu rotieren und/oder das eingebrachte Material 5 zu riihren. Die Form 4
kann durch eine Schwenkvorrichtung 20 (Fig. 3) rotiert oder geschwenkt werden, und das in die
Form 4 eingebrachte Material 5 somit gemischt werden und/oder die Innenfliche 21 der Form 4
benetzt werden. Ein Mischen des eingebrachten Materials 5 kann einerseits durch ein mechani-
sches Ruhrwerk erfolgen, oder durch eine Spule 22 (Fig. 8) und/oder einen Magneten 23
(Fig. 8), die in einem magnetischen Wechselfeld 24 (Fig. 5) bewegt werden. Die Spule 22
und/oder der Magnet 23 kénnen vor dem Aufschdumen 8 wieder herausgenommen werden
oder als Bestandteil des bei diesem Herstellungsverfahren hergestellten Putzkorpers 2 im auf-
geschdumten Material 5 verbleiben. Die Spule 22 kann beispielsweise aus einem einfachen
Metallring bestehen.

Weiters kann das in die Form 4 eingebrachte Material 5 durch Ultraschall 25 (Fig. 5) beschallt
werden und somit erhitzt und/oder gemischt oder gegebenenfalls bei Bedarf entmischt werden.

Optional kann die Form 4 in einem Schritt 26 auch geheizt oder gekihlt werden, sodass die
Innenflache 21 der Form 4 zumindest teilweise gekihlt oder erhitzt wird. Die Kiihlung und/oder
Erhitzung der Form 4 kann durch ein an die Form 4 angrenzendes Rohrsystem 27 oder durch
Eintauchen der Form 4 in eine kiihlende oder erwdrmende Fliissigkeit erfolgen.

Waéhrend des Aufschdumens gemaR Schritt 8 kann zumindest annahernd gleichzeitig die Form
4 bzw. das eingebrachte Material 5 mit den oben beschriebenen Methoden und Vorrichtungen
bestrahlt und/oder geriihrt und/oder geschwenkt und/oder rotiert und/oder beschalit und/oder
erhitzt oder gekihlt werden. Selbstverstindlich ist es auch moglich, die Form 4 zumindest
teilweise zu evakuieren bzw. in eine zumindest teilweise evakuierte Atmosphére zu bringen.
Weiters kann wahrend des Aufschdumens ein gemeinsam mit einem aufzuschdumenden Mate-
rial 5 eingebrachtes Verdrangungsmedium 27 (Fig. 3) aus der Form 4 verdrangt werden. Insbe-
sondere kann das Verdrangungsmedium 27 Luft, Kohlendioxid, ein Schmierstoff oder ein sons-
tiges flissiges oder gasférmiges Medium sein.

Nach dem Aufschdumvorgang kann das Material 5 bzw. die Form 4 wiederum bestrahit, be-
schallt und/oder erhitzt oder abgekihlt werden, mit den oben bereits beschriebenen Methoden
und Vorrichtungen. Eine mehrteilige Form 4 kann dann in einem weiteren Schritt 28 gedffnet
werden.

Das Auswerfen des aufgeschdumten Materials 5 gemaR Schritt 11 erfolgt dann manuell
und/oder zumindest teilweise automatisiert. Dabei kann die erfindungsgemafe Form 4 entwe-
der umgestiilpt oder zumindest leicht verformt oder geriittelt werden.

Nach dem Auswerfen kann ein Nachbearbeiten in Schritt 30 erfolgen, insbesondere kann die
Oberflache 31 (z.B. Fig. 4) zumindest teilweise bearbeitet oder der Putzkdrper 2 gewaschen
werden. In einem weiteren optionalen Schritt 29 kann der Putzkorper 2 beschichtet werden.

Der fertige Putzkérper 2 kann dann bevorzugt zur Reinigung von Betonpumpen-Rohren ver-
wendet werden.

In Fig. 2a und Fig. 2b sind bevorzugte Ausfiihrungsvarianten der elastischen Form 4 dargestellt.
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Fig. 2a zeigt dabei eine zweiteilige, kugelférmige Form 4. Die Form 4 weist zumindest Uber
groRe Teile hinweg eine Dicke 32 auf, die ausgewéhlt sein kann aus einem Bereich mit einer
unteren Grenze von 1 mm und einer oberen Grenze von 10 mm, insbesondere mit einer unte-
ren Grenze von 3 mm und einer oberen Grenze von 10 mm 5 mm, betragen kann.

Bevorzugt ist die Form 4 auch mit einer Einrichtung 33, mit der die Form 4 mit einer weitgehend
unelastischen Stitz-Vorrichtung 34 (Fig. 3) zur Halterung und/oder Stabilisierung verbunden
werden kann, ausgestattet. Die Einrichtung 33 fiir die Halterung der Form 4 kann beispielsweise
durch eine Ausnehmung 35, insbesondere entlang eines Umfangs der Form 4 und/oder durch
ein oder mehrere flanschartige Erweiterungen 36 gebildet sein.

Eine Berlihrflaiche 37 zweier Formteile wird vorzugsweise durch gegeniiber der Dicke 32 der
Form 4 verbreiterte Laschen 38 und/oder durch ringférmige bzw. flanschartige Erweiterungen
36 gebildet. Die Berihrflichen 37 zwischen mehreren Formteilen sind so ausgefiihrt, dass
wahrend des geschlossenen Zustandes der Formteile ein Austreten des eingebrachten Materi-
als 5 erschwert wird. So kdnnen die Beriihrflichen 37 auch stufen-, wellen- oder zumindest
anndherungsweise labyrinthférmig ausgeflhrt sein.

Weiters ist es auch méglich, die Formteile mit Versteifungsrippen auszustatten, um eine hohere
Stabilitdt der Form 4 zu erreichen oder es kann auch vorgesehen werden, die Dicke 32 der
Form 4 an bestimmten Stellen zu reduzieren, um eine Ausstllpung bzw. das Auswerfen des
aufgeschdumten Materials 5 zu erleichtern bzw. das Ausstiilpverhalten gezielt zu beeinflussen.
Versteifungen oder Verstarkungen bzw. Knickstellen und -flichen fiir das Ausstilpen kénnen
auch durch den Einsatz verschiedener Werkstoffe 18 der Form 4 ausgebildet sein.

Fig. 3 zeigt die erfindungsgeméaie Form 4 mit der moglichen Stiitz-Vorrichtungen 34. Bevorzugt
wird der mindestens eine Formteil durch ein Lochblech 39 gehaltert, welches eventuell auch
mehrere Formen 4 aufnehmen kann. Es ist auch méglich, mehrere Teile einer Form 4 (ber die
mindestens eine Stitz-Vorrichtung 34 zusammen zu spannen. An der Stiitz-Vorrichtung 34
kann eine Vorrichtung 40 zum manuellen oder zumindest teilweise automatisierten Auswerfen
des aufgeschdaumten Materials aus der Form angeordnet sein. Insbesondere kann das aufge-
schaumte Material 5 durch Verformen der elastischen Form 4 durch einen Hydraulik- und/oder
Pneumatikzylinder 41 erfolgen.

Anstelle eines Lochbleches 39 kann auch eine entsprechende andere Halterung aus einem
zumindest weitgehend starren Werkstoff, wie z.B. einem Metall, beispielsweise Messing oder
Stahl, oder einem Kunststoff, verwendet werden, die die Funktion der Halterung erfiilit. Gege-
benenfalls kann die Halterung auch lber einen Ring, der iUber die Berihrflachen 37 des
flanschartigen Ansatzes der Form 4 erfolgen, oder aber auch durch eine kéfigférmige Haltevor-
richtung. Es ist weiters auch denkbar die Stitz-Vorrichtung 34 zumindest teilweise in Form
eines Fluidpolsters, beispielsweise Luftpolsters oder eines Fliissigkeitspolsters, auszufihren,
um damit beispielsweise auch die Tragkraft je nach Bedarf einstellen zu kénnen.

Es ist auch moglich, die elastische Form 4 liber groRere Bereiche durch die Stiitz-Vorrichtung
34 zu stitzen bzw. stabilisieren. So ist es beispielsweise moglich, die elastische Form 4 bzw.
Teile der elastischen Form 4 in eine weitgehend unelastische Gesenkform 42 einzulegen.

Weiters ist es moglich, dass die Stiitz-Vorrichtung 34 Elemente zur Kihlung oder Aufheizung
der elastischen Form 4 beinhaltet bzw. insbesondere die Stiitz-Vorrichtung 34 zumindest teil-
weise durch Heiz- oder Kiihirohre 43 gebildet ist.

Die Form 4 kann insbesondere auch Kanale 44 bzw. Stege 45 an der Innenfliche 21 aufwei-
sen, sodass eine strukturierte Oberfliche 31 des aufgeschaumten Putzkorpers 2 erzielt werden
kann. Bevorzugt werden Stege 45 verwendet, die sich entlang eines Umfangs einer ersten
Halfte 46 der Innenflache 21 erstrecken und gegeniiber Stegen 45 die in der zweiten Halfte 47
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der Innenflache 21 verlaufen, versetzt sind. Es kénnen auch Stege 45 eingesetzt werden bzw.
die elastische Form 4 kann Stege 45 aufweisen, die sich (iber einen geschlossenen Umfang der
Innenflache 21 der Form 4 erstrecken.

Bevorzugt werden in die elastischen Form 4 und/oder in die Stiitz-Vorrichtung 34 auch Luf-
tungslocher 48 eingebracht.

In Fig. 4 wird ein erfindungsgemafer Putzkdrper 2 dargestellt. Der Putzkérper 2 weist bevorzugt
Ausnehmungen 49 bzw. Kanéle 50 an seiner Oberflache 31 auf.

Der Putzkorper 2 kann auch verschieden ausgepragte Schichten 51 aufweisen, wie dies in
Fig. 4 mit unterschiedlichen Schraffuren angedeutet ist. So kann der Putzkdrper 2 eine Kern-
schicht 52, ein oder mehrerer Zwischenschichten 53 und/oder eine Aufenschicht 54 umfassen.
Die verschiedenen Schichten 51 kdnnen dabei teilweise aus verschiedenen Materialien 5
und/oder verschiedenen Materialeigenschaften bzw. Materialauspragungen, insbesondere einer
unterschiedlichen Porenausbildung bestehen. Zu den unterschiedlichen Materialeigenschaften
zéhlen insbesondere unterschiedliche Harten, unterschiedliche elektrische und/oder magneti-
sche Leitfahigkeiten und/oder verschiedenartige Farbungen und/oder Materialien, die chemisch
unterschiedlich reagieren. Beispielsweise kann eine duRere Schicht 54 betonbestidndig sein
und/oder eine andere Farbe aufweisen, als eine versteifende Zwischenschicht 53 oder die
Kernschicht 52. Es besteht dabei auch die Mdglichkeit, eine Schicht gegentiber einer anderen
Schicht, insbesondere einer AuRenschicht 54 anders einzufarben, sodass einerseits eine Quali-
tatskontrolle bei der Herstellung ermdglicht wird, beispielsweise durch Betrachten der gleich-
maRigen Verteilung der Farbe, und andererseits eine Uberwachung wahrend des Gebrauchs
ermoglicht wird. Wahrend des Gebrauchs kann beispielsweise beobachtet werden, wenn eine
anders gefarbte Schicht 53 an die Oberflache 31 tritt und somit anzeigt, dass die AuRRenschicht
54 abgenitzt ist.

Prinzipiell sei angemerkt, dass der erfindungsgemaRe Putzkérper 2 einschichtig oder zumindest
zweischichtig sein kann.

Durch eine Marmorierung des aufgeschdumten Materials 5 kann ebenfalls eine einfache Kon-
trolle der Durchmischung erzielt werden.

In einer Variante wird eine oder werden mehrere Schichten 51 als eine elektrisch und/oder
magnetisch leitfahige und/oder beeinflussbare Schicht ausgefiihrt. Dadurch kann ebenfalls eine
Qualitatskontrolle bei der Herstellung durch Methoden der elektrischen Messtechnik, insbeson-
dere durch Messung der Leitfahigkeit oder durch Messung der Elektrizitatskonstante erfolgen.
Wahrend des Gebrauchs kann durch eine elektrische oder magnetische Messung beispielswei-
se die Abnltzung gemessen werden oder die Position bzw. das Durchlaufen eines Kontroll-
punktes im Rohrsystem festgestellt werden.

Fig. 5 zeigt die elastische Form 4 mit verschiedenen Méglichkeiten der Bestrahlung 9. Bei-
spielsweise wird das Innere der Form 4 durch einen Ultraschall-Transducer 55 mit Ultraschall-
wellen 25 bestrahit. Um verschiedene Bereiche des Innenraums 14 der Form 4 bestrahlen zu
kénnen, kann der Ultraschall-Transducer 55 verschoben werden bzw. kénnen Ultraschall-
Transducer 55 mit unterschiedlichem Fokuspunkten 56 verwendet werden. Es ist auch moglich,
den Innenraum 14 der Form 4 per Ultraschall 25 zu betrachten und somit eine Kontrolle des
Aufschaumvorgangs 8 durchzufihren.

Weiters ist eine Vorrichtung 57 zur Ausstrahlung von Mikrowellen 12 gezeigt, die auch eine
Einrichtung 58 zur Fokussierung der Mikrowellenstrahlung 12 aufweisen kann. Um verschiede-
ne Bereiche des Innenraums 14 bestrahlen zu kénnen, ist auch eine Vorrichtung 59 zur Positi-
onsverstellung der Mikrowellen-Vorrichtung 57 vorgesehen.
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Fig. 6 zeigt eine weitere Ausbildung des Putzkorpers 2. Der Putzkérper 2 ist dabei im unteren
Teil 60 anndhernd halbkugelférmig und in einem oberen Teil 61 zumindest anndhernd zylind-
risch oder kegelabschnittsformig (strichliert). Diese Gestaltungsart wird bevorzugt durch eine
einteilige Form 4 hergestellt. Die Hohe 64 eines an eine Halbkugel 66 anschlieRenden Zylinders
62 oder Kegelabschnittes 63 kann nach einer Ausflihrungsvariante der Erfindung ausgewahit
sein aus einem Bereich mit einer Untergrenze von eines Radius 65 der Halbkugel 66 und einer
oberen Grenze, die zirka einem doppelten Durchmesser 67 der Halbkugel 66 entspricht. Ein
Radius der Grundflache des Zylinders 62 bzw. Kegelabschnittes 63 kann zumindest annahernd
dem Radius 65 der Halbkugel entsprechen. Es ist wiederum maglich, die Oberflache 31 struktu-
riert zu gestalten, insbesondere durch ringformige oder schraubenférmige Ausnehmungen 35.

Fig. 7 zeigt eine weitere Variante zur Gestaltung der Oberfliche 31 des Putzkodrpers 2. Die
Oberflache 31 ist dabei mit noppenférmigen Fortsdtzen 68 ausgestattet. Einerseits kénnen die
Noppen 73 verschiedene Grundflachenformen 69 aufweisen, beispielsweise zumindest anna-
hernd mit einer Rundform 70, Dreiecksform 71 oder Quadratform 72. Die Noppen 73 kdnnen
prismenformig oder abgerundet ausgefiihrt sein. Prinzipiell konnen die Noppen 73 (iber die
gesamte Oberflache 31 verteilt angeordnet sein oder sich auch nur {iber einen Teilbereich
erstrecken.

Fig. 8 zeigt einen Putzkdrper 2 der mit verschiedenen Elementen ausgestattet ist, die auf elekt-
rische und/oder magnetische Felder reagieren. Alternativ oder gemeinsam konnen bei dieser
Ausfihrungsvariante Magnete 23, Spulen 22 und/oder sonstige elektronische Bauteile 74,
insbesondere RFID-Transponders 75 vor, wiahrend oder nach dem Aufschdumen in den Putz-
korper 2 eingebracht werden. Beispielsweise kann ein Stabmagnet 23 eingesetzt werden, der
vorzugsweise beschichtet ist und dazu ausgebildet ist, in einem rotierenden oder sonstigen
wechselnden Magnetfeld das noch nicht aufgeschdumte oder sich im Aufschdumen Schritt 8
befindliche Material 5 zu riihren. Im aufgeschdumten Zustand kann der Magnet 23 in der &ufie-
ren Schicht 54 liegen, insbesondere kann er auch so positioniert werden, dass er nach dem
Aufschdumen 8 aus dem aufgeschdumten Material 5 wieder leicht zu entfernen ist. Er kann
auch beispielsweise durch ein magnetisches Feld zumindest anndhernd in den Schwerpunkt 76
des Putzkérpers 2 gebracht werden. Bevorzugt ist der Magnet 23 so ausgebildet, dass er durch
ein Messsystem detektiert werden kann und somit beispielsweise in einem Rohrsystem lokali-
siert werden kann. Der Magnet 23 kann aber auch so ausgebildet sein, dass der Putzkorper 2
durch den Magneten 23 gelenkt werden kann, insbesondere beschieunigt, abgebremst, rotiert
oder bei Rohrabzweigungen in eine bestimmte Rohrleitung durch ein dufleren Magnetfeld ge-
flihrt werden kann.

Die in den Putzkorper 2 eingebrachte Spule 22 kann beispielsweise durch ein magnetisches
Wechselfeld 24 vor oder wahrend dem Aufschdumen 8 im Putzkérper 2 positioniert werden. Die
Spule 22 kann entweder zum Durchmischen des Materials 5 verwendet werden oder im aufge-
schaumten Zustand zur Beeinflussung des Putzkorpers 2, insbesondere zum Beschleunigen,
Bremsen, Rotieren oder Ablenken dienen.

Das elektronische Bauteil 74, insbesondere der RFID-Transponder 75 kann vor oder nach dem
Aufschdumen 8 am oder in den Putzkérper 2 eingebracht werden. Insbesondere kann der
elektronische Bauteil 74 auch verschiedene Sensoren umfassen, beispielsweise Feuchtigkeits-
sensoren, Temperatursensoren und/oder Beschleunigungssensoren.

Das elektronische Bauteil 74 kann weiters eine Mikroprozessoreinheit, einen fliichtigen oder
nicht fliichtigen Speicher, und einen Energiespeicher umfassen. Das elektronische Bauteil 74
kann zur Unterstiitzung bei der Herstellung und/oder im Betrieb, beispielsweise bei der Herstel-
lungslogistik und/oder dem Aufschdumvorgang, Zustdnde messen, Daten speichern, Daten
verarbeiten und/oder weiterleiten.

Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen mégliche Ausfiinrungsvarianten der Form 4 und/oder des
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Putzkérpers 2, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell
dargestellten Ausfihrungsvarianten derselben eingeschrankt ist, sondern vielmehr auch diverse
Kombinationen der einzelnen Ausflihrungsvarianten untereinander moglich sind und diese
Variationsmoglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch gegensténdliche
Erfindung im Kdénnen des auf diesem technischen Gebiet tatigen Fachmannes liegt. Es sind
also auch samtliche denkbaren Ausflihrungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner
Details der dargestellten und beschriebenen Ausfiihrungsvariante méglich sind, vom Schutzum-
fang mitumfasst.

Der Ordnung halber sei abschliefend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstandnis des
Aufbaus des Putzkérpers 2 bzw. der Form 4 diese bzw. deren Bestandteile teilweise unmaR-
stablich und/oder vergroRert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

Die den eigenstandigen erfinderischen L&sungen zugrunde liegenden Aufgaben kénnen der
Beschreibung entnommen werden. Vor allem kdénnen die Form des Putzkdrpers 2 mit zumin-
dest anndhernd Halbkugelabschnitt mit aufgesetztem Zylinder 62 oder Kegelabschnitt 63, die
unterschiedliche Harte und/oder Farbe des Putzkdrpers 2, der Putzkorper 2 mit den eingebau-
ten elektronischen Bauteilen 74, der Putzkorper 2 mit der genoppten Oberflache, der Putzkor-
per 2 mit der verhauteten Oberfliche 31, der Putzkérper mit der Einstellbarkeit des Gewichtes
durch Kombination unterschiedlicher, insbesondere aufschdumbarer Materialen, eigensténdige
Losungen bilden.

Vor allem kdnnen die einzelnen in den Fig. 1; 2; 3; 4; 5; 6; 7; 8 gezeigten Ausfiihrungen den
Gegenstand von eigenstandigen, erfindungsgemaRen Losungen bilden. Die diesbeziiglichen,
erfindungsgemafen Aufgaben und Losungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren zu
entnehmen.

Bezugszeichenaufstellung

1 Ablauf 36 flanschartige Erweiten
2 Putzkorper 37 Beruhrflache

3 Schritt: Befiillen 38 Laschen

4 Form 39 Lochblech

5 Material : 40 Auswurf-Vorrichtung
6 Schritt: SchlieRen 41 Zylinder

7 Schritt: Behandein 42 Gesenkform

8 Schritt: Aufschdumen 43 Heiz-/Kuhlrohre

9 Schritt: Bestrahlung 44 Kaniéle

10 Schritt: Beschallung 45 Stege

11 Schritt: Auswerfen 46 Halfte

12 Mikrowellen 47 Halfte

13 Stoff 48 Luftungsloch

14 Innenraum 49 Ausnehmungen

15 elektromagnetische Strahlung 50 Kanal

16 Offnung 51 Schicht

17 Antenne ' 52 Kernschicht

18 Werkstoff 53 Zwischenschicht
19 Schritt: Riihren, Schwenken, Rotieren 54 Aulkenschicht

20 Schwenkvorrichtung 55 Ultraschall-Transducer
21 Innenflache 56 Fokuspunkt

22 Spule 57 Mikrowellen-Vorrichtung
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23 Magnet 58 Fokussierungs-Einrichtung
24 Wechselfeld 59 Positionier-Vorrichtung
25 Ultraschall 60 Tell

26 Schritt: Kiihlen od. Erhitzen 61 Tell

27 Verdrangungsmedium 62 Zylinder

28 Schritt: Offnen 63 Kegelabschnitt

29 Schritt: Beschichten 64 Hohe

30 Schritt: Nachbearbeiten 65 Radius

31 Oberflache 66 Halbkugel

32 Dicke 67 Durchmesser

33 Einrichtung 68 Fortsatze

34 Stutz-Vorrichtung 69 Grundflachenform

35 Ausnehmung 70 Rundform

71 Dreiecksform

72 Quadratform

73 Noppen

74 Bauteil

75 RFID-Transponder

76 Schwerpunkt

Patentanspriiche:

1. Verfahren zur Herstellung eines Putzkérpers (2) fir das Abreinigen von Innenwandungen

von Rohren und/oder Schlduchen, aus schwammartigem oder zellfreiem elastischen Mate-
rial (56) mit strukturierter Oberflache, der durch Aufschdumen zumindest eines aufschdum-
baren Materials (5) hergestellt wird, wobei das zumindest eine aufschaumbare Material (5),
in einer zumindest teilweise reversibel verformbaren, insbesondere elastischen, Form (4)
aufgeschaumt wird, dadurch gekennzeichnet, dass eine silikonartige Form (4), insbesonde-
re eine Silikonform, mit Liftungslécher (48) verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass dem zumindest einen auf-
schdaumbaren Material (5) zumindest ein weiteres Material (5), insbesondere mit zum auf-
schaumbaren Material (5) unterschiedlichen Eigenschaften und/oder ebenfalls zumindest
teilweise aufschdumbar, zugesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass ein weiteres Material (5) ver-
wendet wird mit zum aufschdumbaren Material (5) unterschiedlicher Farbe und/oder Harte
und/oder Elastizitdt und/oder Porenbildung.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass elektrisch und/oder
magnetisch zumindest bedingt leitfahige Materialien (5) dem aufschaumbaren Material (5)
beigemengt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Materia-
lien (5) unterschiedlicher Eigenschaften gemeinsam aufgeschaumt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Putzkérper (2) hergestellt wird, der Uber sein Volumen teilweise, insbesondere an einer
Aulenschicht (54) des Putzkoérpers (2), unterschiedliche Material-Eigenschaften aufweist.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

16

10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

AT 502 209 B1

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine Innenflache
(21) der Form (4) vor dem Einbringen des aufschdumbaren Materials (5) mit dem weiteren
Material (5), insbesondere einem harteren Material (5), beschichtet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens ein Material (5) vor, wéhrend und/oder nach dem Aufschdumen (8) mit elekt-
romagnetischen Wellen, insbesondere Mikrowellen (12), zumindest bereichsweise be-
strahlt wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein Material (5)
bereichsweise unterschiedlich stark bestrahit wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
mindesten ein Material (5) in einem elektrostatischen Feld oder in einem statischen Mag-
netfeld aufgeschaumt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass durch ein
zumindest zeitweise elektrostatisches und/oder magnetostatisches Feld und/oder elektri-
sches oder magnetisches Wechselfeld (24) und/oder durch ein elektromagnetisches
Wechselfeld (24) mindesten ein elektrisch und/oder magnetisch beeinflussbares Material
(5) vor, wahrend oder nach dem Aufschdaumen (8) in der Form (4) positioniert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Form (4) wéhrend des Aufschaumens (8) geschwenkt oder rotiert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
wahrend des Aufschdaumens (8) an der Innenflache (21) der Form (4) zumindest teilweise
eine Haut gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Haut nach dem Auswer-
fen (29) des Putzkérpers (2) zumindest teilweise abgefrast wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Form (4) mit 10% bis 40%, insbesondere 15% bis 30%, bevorzugt ca. 20%, des durch Auf-
schdumen angestrebten Volumens mit dem zumindest einem aufschaumbaren Material (5)
vor dem Aufschaumen (8) befiillt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
dem aufschaumbaren Material (5) vor wahrend oder nach dem Einbringen in die Form (4)
zumindest ein elektrisches oder elektronisches Bauteil (74), insbesondere ein mit einem
RFID-Transponder (75) ausgestattetes Bauteil, eine elektrische Spule (22) oder mindes-
tens ein Magnet (23), zugegeben wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens ein Material (5) vor, wahrend und/oder nach dem Aufschdumen mit Ultraschall-
Wellen (25) beaufschlagt wird.

Putzkérpers (2) fir das Abreinigen von Innenwandungen von Rohren und/oder Schléu-
chen, der aus einem schwammartigem oder zellfreiem elastischen Material besteht, wobei
der Putzkérper (2) Noppen (73), insbesondere zylinderférmige Noppen, an einer Oberfla-
che (31) aufweist, herstellbar nach einem Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Putzkorper (2) ein spezifisches Gewicht aus-
gewahlt aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 100 kg/m® und einer oberen
Grenze von 300 kg/m®, insbesondere einer unteren Grenze von 150 kg/m® bzw. einer obe-
ren Grenze von 250 kg/m®, bevorzugt ca. 200 kg/m*® aufweist, und dass die Oberflache (31)
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des Putzkdrpers (2) zumindest tiber groRe Bereiche geschlossene Poren aufweist.

Putzkorper (2) nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass dieser aus mindestens
einem kautschuk-ahnlichem Material (5) besteht, insbesondere aus Naturkautschuk.

Putzkorper (2) nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekennzeichnet, dass dieser zumindest
ein weiteres, insbesondere aufschdumbaren, Material (5) umfasst.

Putzkorper (2) nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass das weitere Material (5)
eine zum schwammartigen Material (5) unterschiedliche Farbe aufweist.

Putzkorper (2) nach Anspruch 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, dass das schwammar-
tige Material (5) und/oder das weitere Material (5) elektrisch und/oder magnetisch zumin-
dest bedingt leitfahig bzw. beeinflussbar ist.

Putzkérper (2) nach einem der Anspriiche 20 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass das
weitere Material (5) im aufgeschdumten Zustand eine im Vergleich zum schwammartigen
Material (5) unterschiedliche Porenausbildung aufweist.

Putzkorper (2) nach einem der Anspriiche 20 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass das
weitere Material (5) zumindest teilweise in mindestens einer Schicht (51), insbesondere in
einer duleren und/oder annahrend kugelférmigen Schicht (54, 53), angeordnet ist.

Putzkérper (2) nach einem der Anspriiche 18 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass der
Putzkdrper (2) eine Durometer-Harte 00 nach ASTM D 2240 zwischen 20 und 80, insbe-
sondere 30 und 50, bevorzugt 40, aufweist.

Putzkorper (2) nach einem der Anspriiche 18 bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass dieser
zumindest ein elektrisch oder elektronisches Bauteil (74), insbesondere ein mit einem
RFID-Transponder (75) ausgestattetes Bauteil, eine elekirische Spule (22) und/oder zu-
mindest einen Magneten (23) umfasst.

Putzkorper (2) nach einem der Anspriiche 18 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass dieser
zumindest anndhernd kugelférmig ausgebildet ist.

Putzkérper (2) nach einem der Anspriiche 18 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass dieser
einen zumindest annédhernd halbkugelférmigen Unterteil (60) aufweist, an dem ein zumin-
dest annahernd zylinderférmiger oder kegelabschnittférmigen Fortsatz ausgebildet ist, wo-
bei insbesondere eine Grundflache des Fortsatzes einen Radius aufweist, der im Wesentli-
chen dem Radius des halbkugelférmigen Unterteils (60) entspricht.

Putzkorper (2) nach einem der Anspriiche 18 bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass die
Oberflache mit einer Haut versehen ist.

Form (4) fir die Herstellung eines zumindest teilweise aus mindestens einem aufschdum-
baren Material (5) bestehenden Putzkorpers (2) fiir die Abreinigung der Innenwandungen
von Rohren und/oder Schiduchen, aus schwammartigem oder zellfreiem elastischen Mate-
rial (5), mit strukturierter Oberflache (31), insbesondere zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 17, wobei das zumindest eine aufschdumbare Material
(5), in einer zumindest teilweise reversibel verformbaren, insbesondere elastischen, Form
(4) aufgeschaumt wird, dadurch gekennzeichnet, dass eine silikonartige Form (4), insbe-
sondere eine Silikonform, mit Liiftungslocher (48) verwendet wird.

Form (4) nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet, dass diese durch eine weitgehend
unelastische Stutzvorrichtung, insbesondere durch eine Stitz-Vorrichtung (34) in Art eines
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Lochbleches (39), stabilisiert bzw. gehaltert ist.

Form (4) nach Anspruch 30 oder 31, dadurch gekennzeichnet, dass diese aus mehreren
Teilen, insbesondere zwei, besteht.

Form (4) nach Anspruch 32, dadurch gekennzeichnet, dass die Teile durch die Stitzvor-
richtung zusammengespannt sind.

Form (4) nach Anspruch 30 oder 31, dadurch gekennzeichnet, dass diese einteilig ausge-
fuhrt ist und eine Offnung (16) zur zumindest teilweisen Befiillung und/oder zum Auswerfen
zumindest eines aufgeschaumten Materials (5) ausbildet, insbesondere durch eine Halb-
kugel mit erhdhten, anndhernd zylinderférmigen oder kegelstumpfférmigen Seitenflachen
gebildet ist.

Form (4) nach einem der Anspriiche 30 bis 34, dadurch gekennzeichnet, dass die Innen-
flache (21) der Form (4) zumindest teilweise strukturiert ist.

Form (4) nach Anspruch 35, dadurch gekennzeichnet, dass die Strukturierung durch Kana-
le (44) oder stegartige Erhebungen (45) gebildet ist.

Form nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet, dass diese kreisférmige Durchbriche
zur Herstellung einer genoppten oder igelférmigen Oberflache (31) des Putzkorpers (2)
aufweist.

Form (4) nach einem der Anspriiche 30 bis 37, dadurch gekennzeichnet, dass an einer
aufleren Oberflache eine Vorrichtung zum Erzeugen eines elektrischen und/oder magneti-
schen Feldes im inneren der Form (4) angebracht ist.

Form (4) nach Anspruch 38, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung zum Emittieren
von elektromagnetischen Wellen, insbesondere Mikrowellen (12) und/oder Ultraschall (25)-
Wellen, ausgebildet ist.

Form (4) nach Anspruch 38 oder 39, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung eine
Einrichtung (58) zum Fokussieren und/oder zum Ablenken von elektrischen und/oder mag-
netischen Feldern und/oder elektromagnetischen Wellen umfasst.

Form (4) nach einem der Anspriiche 30 bis 40, dadurch gekennzeichnet, dass an dieser
eine Schwenkvorrichtung zum Schwenken und/oder Rotieren der Form (4) angebracht ist.

Form (4) nach einem der Anspriiche 30 bis 41, dadurch gekennzeichnet, dass die Innen-
flache (21) der Form (4) zumindest ann@hernd kugelférmig ausgebildet ist.

Form (4) nach einem der Anspriiche 30 bis 41, dadurch gekennzeichnet, dass die Innen-
flache (21) der Form (4) einen zumindest annahernd halbkugelférmigen Unterteil (60) auf-
weist, an dem ein zumindest annahernd zylinderférmiger oder kegelabschnittférmiger Fort-
satz ausgebildet ist, wobei insbesondere eine Grundfliche des Fortsatzes einen Radius
aufweist, der im Wesentlichen dem Radius des halbkugelférmigen Unterteils (60) ent-
spricht.

Hiezu 6 Blatt Zeichnungen
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