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VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG WENIGSTENS ZWEILAGIGER GEGENSTANDE

Die Erfindung beschreibt ein Verfahren zur Herstel-
lung von Gegenstinden, die wenigstens eine Lage aus
flichigem Werkstoff und eine mit dieser Lage verbundene
lage aus Kunststoff aufweisen. Die Lage aus fldchigem
Werkstoff wird in einen Formhohlraum an wenigstens ei-
ner der Formwinde anliegend eingebracht, die in den
Formhohlraum eingelegte Lage aus fldchigem Werkstoff
vorzugsweise durch Anlegen von Unterdruck insbesondere
im Bereich der Umfangsrdnder der Lage an einer Wand des
Formhohlraumes festgehalten. In den Formhohlraum wird
ein Kunststoff in flieBfzhigem Zustand oder in festem
Zustand, vorzugsweise als Vorformling, den man wenig-
stens im Bereich seiner Oberfliche in einen plastischen
Zustand iiberflinrt, eingebracht. Der als Lage aus fl3-
chigem Werkstoff gebildete Zuschnitt aus Leder oder le-
derahnlichem Werkstoff wird in den Formhohlraum einge-
bracht, wobei dessen UmriBform der Umrifform der AuBBen-
rander des herzustellenden Gegenstandes entspricht, und
dessen Rdnder innerhalb des Formhohlraumes angeordnet
werden. Zu seiner Verbindung mit der Lage aus Leder
oder lederzhnlichem Werkstoff 14Bt man den Kunststeff
in diese teilweise eindringen. Der Kunststoff wird um
die AuBenrdnder der Lage aus Leder oder lederdhnlichem
Werkstoff abdeckend herumgeformt.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Hersteliung von Gegensténden, die wenigstens eine Lage aus
flachigem Werkstoff und eine mit dieser Lage verbundene Lage aus Kunststoff aufweisen, wobei man die
Lage aus fiichigem Werkstoff in einen Formhohlraum an wenigstens einer der Formwéinde anliegend
einbringt, die in den Formhohlraum eingelegte Lage aus fldchigem Werkstoff vorzugsweise durch Anlegen
von Unterdruck insbesondere im Bereich der Umfangsrénder der Lage an einer Wand des Formhohiraumes
festhdlt und in den Formhohiraum einen Kunststoff in flieBfdhigem Zustand oder in festem Zustand,
vorzugsweise als Vorformling, den man wenigsten im Bereich seiner Oberfliche in einen plastischen
Zustand Uberfiihrt, einbringt. Bislang ist man bei der Herstellung von aus Leder oder leder@hnlichem
Waerkstoff und einer damit verbundenen Lage aus einem Kunststoff so vorgegangen, da man die beiden
Lagen unter Zuhilfienahme eines Klebstoffes miteinander verklebt hat. Diese Verfahrensweise hat den
Nachteil, daB die so erhaltenen, zusammengesetizien Werkstoffe in weiteren, u. U. recht aufwendigen
Arbeitsschritten zu den endgiiliigen Gegensténden verarbeitet werden missen. Dabei ergeben sich zwangs-
weise Schnittkanten im Werkstoff aus Leder oder lederdhnlichem Werkstoff, die wegen des dort mdglichen
Eintrittes von Feuchtigkeit in das Leder nachteilig sind. Uberdies war man bei der Herstellung rdumlicher
Gebilde gezwungen, komplizierte Zuschnitte anzufertigen, die man dann durch N&hen, Kieben, SchweiBen
u. dgl. zu dem rdumlichen Gegenstand fertigstellt.

Bei einem bekannten Verfahren zum Beschichten von Folienwerkstoff, wie z.B. Polydthylen mit einer
spritz- und preBbaren Masse - gemiB US-PS 4 075 266 - erfllit das Beschichten den Zweck, die Form des
Folienwerkstoffes zu stabilisieren, so daB dieser beispielsweise als Armaturenbrett verwendet werden kann.
Bei diesem Verfahren wird so vorgegangen, daB eine {iber den an einer beweglichen Formhélfte vorgesehe-
nen Formhohlraum gespannte Folie am Rand des Formhohiraumes durch einen Druckring eingespannt und
nach Art eines Tiefziehverfahrens an die Formwand durch Anlegen von Vakuum {ber Leitungen angesaugt
wird. Dann wird in den Raum zwischen der an der einen Formwand anliegenden Folie und dem orisfesten
Formteil plastische Masse eingespritzt, die dann durch weiteres SchlieBen der Form bei abgesperrtem
Zufuhrkanal gleichmiBig im Formhohlraum verteilt werden soll. Bei dieser beschriebenen Vorgangsweise ist
nachteilig, daB Haftungsprobleme zwischen dem eingespritzten Werkstoff und den Umfangsrénder, die sich
auBerhalb des Formhohiraumes befinden, entstehen.

Nach einem weiteren bekannten Verfahren zur Herstellung von mit Kunststoff umspritzten Metallstreifen
- gemidB US-PS 4 525 231 ist es bekannt, beispielsweise Handgriffe fir Kraftfahrzeuge herzustellen. Hiezu
wird der zu umspritzende Streifen (z.B. ein Stahlband) in einen Formhohiraum eingebracht und liber an
seinen Enden vorgesehene L&cher mit Hilfe von Stiften auBerhalb des Formhohlraumes festgelegt. Das
Umspritzen des Metalistreifens erfolgt in der Weise, daB der Metallstreifen bis auf seine Enden aliseitig mit
Kunststoff umspritzt wird. Bei diesem Verfahren wird die AuBenlage und die Polsterlage nachtréglich, d.h.
nach dem Umspritzen des Metalistreifens, aufgebracht und in ihrem StoBbereich mit Hilfe eines Saumes
durch Verschmelzen befestigt. Dadurch entsteht ein groBer AusschuBanteil, da die Metalistreifen erst nach
dem Umspritzen mit dem Werkstoff in eine bestimmte Form gebracht werden und bei dem nachirdglichen
Biegen in die gewlinschte Form, der Handgriff an der Oberfldche oftmals beschédigt wird.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zu schaffen, mit dem in einem einzigen
Arbeitsschritt aus einer vorzugsweise fertig zugeschnittenen und zugerichteten Lage aus Leder oder
ledershnlichem Werkstoff ein wenigstens hinsichtlich seiner Form und Kontur fertiger Gegenstand erhalten
werden kann.

In der L&sung dieser Aufgabe sieht die Erfindung vor, da8 man in den Formhohlraum als Lage aus
flichigem Werkstoff einen Zuschnitt aus Leder oder lederdhnlichem Werkstoff einbringt, dessen UmriBform
der UmriBform der AuBenrinder des herzustellenden Gegenstandes entspricht, und dessen Rinder inner-
halb des Formhohiraumes angeordnet werden, daB man den Kunststoff zu seiner Verbindung mit der Lage
aus Leder oder lederdhnlichem Werkstoff in diese teilweise eindringen 148t und da8 man den Kunststoff um
die AuBenrinder der Lage aus Leder oder lederdhnlichem Werkstoff diese abdeckend herumformt.

Bei Anwendung des erfindungsgemé&Ben Verfahrens kdnnen weitgehend beliebige Lagen aus Leder
oder lederdhnlichem Werkstoff, so auch sehr diinne Leder (flamige Leder) zu gebrauchsfertigen Gegenstén-
den verarbeitet werden. Von besonderem Vorieil beim erfindungsgem&Ben Verfahren ist es, da8 die mit
dem Leder verbundene Kunststoffiage alle Schniftkanten und die Fleischseite der Lage aus Leder oder
ledsrdhnlichem Werkstoif versiegeit. Dadurch ergibt sich nicht nur ein aliseitiger Schutz der Lage aus Leder
oder lederdhntichem Werkstoff, sondern es ist auch eine formschliissige Verbindung zwischen den beiden
Lagen des erfindungsgem&B erhiitlichen Gegenstandes gewZhrleistet.

Von Vortsil ist es auch, da8 man den Kunststoff in den Formhohiraum durch SpritzgieBen einbringt, weil
dadurch ein kostenglinstiges Herstellungsverfahren flr derartige Gegenstéinde in hoher Stiickzahl realisiert
werden kann.
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Mbglich ist aber auch, da8 man den Kunststoff in den Formhohiraum durch Spritzpressen oder
Spritzprdgen einbringt, weil dadurch insbesondere bei der Verarbeitung von Duroplasten ein kostenglinsti-
ger Fertigungsvorgang erreicht wird.

Ein weiteres vorteilhaftes Vorgehen wird dadurch erreicht, da8 man einen durch Erwdrmung flieBfahig
gemachten Kunststoff in den Formhohlraum einbringt. Dadurch wird auf einfache Art und Weise eine
formschllissige Verbindung der Lage aus Leder oder lederdhnlichem Werkstoff mit dem eingebrachten
Kunststoff erreicht.

Ebenso von Vorteil ist es, wenn man einen vernetzbaren Kunstsioff in Form eines flie8fahigem
Prapolymeren oder Monomeren in den Formhohlraum einbringt. Bei der Verwendung von derartigen
hirtenden Kunststoffen erreicht man beim Aushérten in der Form eine Vernetzung des Kunststoffes,
wodurch widerstandsfdhige Gegensténde hergestellt werden kSnnen.

Von Vorteil ist es aber auch, wenn man in den Formhohlraum einen thermoplastischen Kunststoff
einbringt, weil dadurch Vorformlinge verwendet werden kdnnen und nur deren Oberfliche zur Verbindung
mit der Lage aus Leder oder lederdhnlichem Werkstoff aufgeschmolzen bzw. erwdrmt werden mus.

Ein anderes vorteilhaftes Vorgehen wird erreicht, wenn man den thermoplastischem Kunststoff mit einer
Temperatur zwischen 100°C und 300°C, vorzugsweise 200°C einbringt, weil dadurch eine innige Verbin-
dung zwischen dem eingebrachten Kunststoff und der Lage aus flichigem Werkstoff, welches sich bereits
im Formhohlraum befindet erreicht werden.

Mdglich ist es aber auch, daB man bei Anwendung des SpritzgieBverfahrens einen Druck im Formhohi-
raum von 100 bis 1000 bar anwendet. Dadurch kann praktisch aus flachen Lederlagen jede beliebige Form
hergestellt werden, wobei auch Wellungen oder Gegenstéinde mit unterschiedlicher Wandstérke usw.
herstelibar sind.

Von Vorteil ist es auch, wenn man der Lage aus Leder oder lederdhnlichem Werkstoff beim Einlegen in
den Formhohlraum die im fertigen Gegenstand vorliegende Form erteilt. Dadurch kann die endgiliige
UmriBform der Lage aus Leder oder lederdhnlichem Werkstoff vor dem Einlegen in die Form durch Stanzen
oder Zuschneiden oder durch einen gleichzeitig mit der SchlieBbewegung der Form ausgefiihrten Stanzvor-
gang festgelegt werden. Somit entspricht die UmriBform der AuBenrdnder der eingelegten Lage, dem zu
fertigenden Gegenstand, sodaB nachirdgiich keine Rénder gestanzt oder geschnitien werden mussen.

Ein weiteres vorteilhaftes Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, da man die Lage aus Leder oder
lederahnlichem Werkstoff mit einem Lederhdrtungsmittel oder Flexibilisierungsmittel vorbehandelt, weil man
dadurch einerseits eine widerstandsfihigere Oberfliche der Lage aus Leder oder lederdhnlichem Werkstoff
erreicht und andererseits der Lage aus Leder oder lederdhnlichem Werkstoff eine rdumliche Form verleiht,
ohne daB dieser bei der Formgebung einen dauerhaften Schaden erleidet.

Méglich ist es aber auch, daB man die Lage aus Leder oder lederdhnlichem Werkstoff mit einem
Haftvermittler, der dem zu verarbeiteten Kunststoff angepaBt ist, vorbehandelt, da man dadurch eine
innigere und stabile Verbindung der Lage aus Leder oder lederdhnlichem Werkstoff mit dem eingebrachten
Kunststoff erreicht.

Ebenso von Vorteil ist, wenn man in den Formhohlraum vorzugsweise nacheinander in verschiedene
Bereiche unterschiedliche Kunststoffe, z.B. Kunststoffe unterschiedlicher Elastizitdt und/oder Farbe ein-
bringt. Dadurch kann man z.B. im Bereich von AnschiuBteilen eine hdhere AusreiBfestigkeit erzielen und in
den ibrigen Bereichen Kunststoffe verwendet werden, die sich durch designméBige Gestaltung auszeich-
nen und gleichzeitig dabei eine gute Verformbarkeit ermdglichen.

Weiters ist es von Vorteil, daB man den Kunststoff beim Einbringen in die Form zur Bildung von
AnschluBteilen, SchlieBen, oder dgl. zu einem rdumlichen Gebilde formt. Dadurch erreicht man auf einfache
Art und Weise einen einstlickigen Bauteil, welcher geringe Herstellungskosten bei minimierter Bauteilanzahl
ergibt.

Ein anderes vorteilhafte Vorgehen erreicht man, wenn man bei der Herstellung von Riemen, besonders
Uhrbandern den Kunststoff zu einer quer zur Langsersireckung des Riemens verlaufenden Ose formt.
Dadurch kdnnen spiter folgende Montagearbeiten von z.B. Schubschlaufen ader Schliefen vermieden
werden, wodurch sich eine Einsparung von einzelnen Teilen ergibt und somit ein kostenglinstiger Bauteil
hergestellt werden kann.

So ist es auch mdglich, da8 man den Kunststoff an einem Ende des Riemens zu einer Schliesse und
am anderen Ende zu einem SchiieBengegenstiick formt, da dadurch auf einfache Art und Weise exakt
aufeinander abstimmbare Bauteile in einem Arbeitsgang gefertigt werden kdnnen und somit weitere
Bearbeitungsvorgénge eingespart werden. :

Von Vorteil kann es auch sein, wenn man die Temperatur der Form konstant hilt, wobei eine
Temperatur von 120°C, vorzugsweise 40°C nicht Uberschritten wird. Dies ist vor allem zur Schonung der
Lage aus Leder oder lederdhnlichem Werkstoff von Vorteil, denn kurzfristig sind fir echtes Leder
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Temperaturen bis zu 120°C mdglich, ohne daB das Leder dauernd beschédigt wird. Es empfiehit sich
daher, bei der Ausflihrung dieses erfindungsgeméBen Verfahrens die Form nicht gesondert zu beheizen
sondern dieser die Temperatur iber den eingebrachten erwdrmien Kunsistoff zuzuflihren. Damit stelit sich
im Arbeitszyklus ein Gleichgewicht zwischen ausgeflinrter und abgefiihrter Wérme ein, wobei die Form von
selbst in einem mittleren Temperaturbereich gehalten wird.

Ebenso von Vorteil ist es, wenn man die zur endgiiltigen UmriBform zugeschnittene oder gestanzte
Lage aus Leder oder lederdhnlichem Werkstoff in eine im wesentlichen ebene Schablone oder mehrere
Zuschnitte in ein Vorratsmagazin einlegt und aus der Schablone bzw. die im Magazin in die ihr zugeordnete
Formhélfte (bertrdgt, in der sie an einer Formwand festgehalten und ihr gegebenenfalls wenigstens
teilweise ihre im fertigen Gegenstand vorliegende Form erieilt wird. Dadurch kann die Formung der
zunichst flachen Lage aus Leder oder lederdhnlichem Werkstoff durch Anlegen von Unterdruck an die
entsprechend geformte Wand der Form erfolgen. Dabei sind bei dem erfindungsgemé&Ben Verfahren die
Ansaugdffnungen bevorzugt im Bereich der AuBenréinder der Lage aus Leder oder lederdhnlichem Werk-
stoff angeordnet. Eine andere MOJglichkeit der Lage aus Leder oder lederihnlichem Werkstoff beim
erfindungsgemaBen Verfahren inre endglittige rdumliche Form zu geben, besteht darin, die Lage durch den

Filldruck unter dem der Kunststoff in die Form eingebracht wird, an die Formwand anzudriicken. Weiters

ist es vorteilhaft, wenn man einen Kunststoff, insbesondere einem Duroplasien verwendet, dem ein
Treibmittel zur Aufschdumung des Kunststoffes beigemischt ist. Dadurch kann die beim Vernetzen von
Duroplasten und/oder dem Aufschdumen von Kunststoffen eintretende VolumsvergréBerung auch dazu
herangezogen werden, daB die Lage aus Leder oder lederZhnlichem Werkstoff dicht an die ihr zugeordnete
Wand der Form angedriickt wird.

SchiieBlich ist es auch mdglich, daB man mit der Lage aus Leder oder lederdhnlichem Werkstoff durch
das Einbringen des Kunststoffes in die FormanschiuBteile Zierteile, insbesondere aus Metail verbindet.
Dadurch ist es bei der Herstellung von Uhrbidndern méglich, mit dem Uhrband Uber den auf das Leder
aufgebrachten Kunststoffzierteile oder Federstifte zu verbinden, Uber die welche die Uhrbidnder am
Uhrgehduse befestigt werden knnen.

Bei Verwendung von hértenden Kunststoffen empfiehit es sich, diese in Form eines Prépolymeren oder
Monomeren in die Form einzubringen und diesen dann in der Form (durch Vernetzung) aushirten zu
lassen.

In jedem Fall kann dem Kunststoff ein Treibmittel zugegeben werden, um zu gewdhrleisten, daB die
Lage aus Kunststoff im fertigen Gegenstand eine Schaumstruktur besitzt. Der verwendete Kunststoff kann je
nach der Bestimmung des erfindungsgemaB herstelloaren Gegenstandes von starr bzw. steif bis gummiela-
stisch sein.

Eine weitere Mdglichkeit bestenht darin, die Verformung der Lage aus Leder oder lederdhnlichem
Werkstoff teils durch Ansaugen an die Formwand der Formhilfte und teils durch den Fllidruck des
Kunststoffes zu bewirken. Dabei wird man in der Regel bemiiht sein, so vorzugehen, daB die Verformung
unter der Einwirkung des Druckes des Kunststoffes, das AusmaB der Dehnbarkeit der Lage aus Leder oder
ledershnlichem Werkstoff nicht Uberschreitet, damit diese beim Einbringen des Kunststoffes in der Form
keine Relativbewegung gegeniiber der Formwand, insbesondere im Bereich ihrer Rénder ausflhrt.

Beispiele flir nach dem erfindungsgeméBen Verfahren verarbeitbare bzw. in diesem Verfahren verwend-
bare Kunststoffe sind thermoplastische Kautschuke, Polyurethan, lonomere, Silikonkautschuk sowie alie
Thermoplaste, Elastoplaste oder Duroplaste. Weiters sind geeignet Polyolefine wie Polystyrol, Polydthylen,
Polypropylen.

Der nach dem erfindungsgemiBen Verfahren mit der Lage aus Leder oder lederdhniichem Werkstoff
verbundene Kunststoff kann auch dazu herangezogen werden, mit der Lage aus Leder oder lederdhnlichem
Werkstoff weitere Gegenstdnde zu verbinden. Derartige Gegensténde kdnnen im Falle von Riemen,
SchlieBen, Schnallen od. dgl. oder bei Koffern od. Taschen Beschldge oder Beschlagteile sein.

Nachstehend wird als Ausfiihrungsbeispiel die Herstellung des in Fig.1 der angeschlossenen Zeichnun-
gen im Querschnitt gezeigten Uhrbandes im SpritzgieBverfahren beschrieben:
in eine Formhilite einer SpritzgieBform wird ein entsprechend zugeschnittener Lederstreifen 2 so in die
Form eingelegt, daB sich seine AuBenfiiche 4 an die Formwand anlegt und durch im Bereich seiner
Lingsseitenrédnder 5 angelegte VakuumGifnungen (beispielsweise ein ringsumiaufender Schlitz) an die
Formhilite angesaugt wird. Das Einlegen der Lage 2 in den Formhohiraum kann hdndisch oder mit Hilfe
einer Umsetzvorrichtung erfolgen, die den zugeschnittenen Lederstreifen aus einer Schablone mit ebener
Auflagefiiche ader einem Vorratsmagazin definiert entnimmt und in die Formhilfte einlegt. Diese Verfah-
rensweise hat den Vorteil, daB die Lage 2 genau definiert in die Formhilfte eingelegt wird und so das
wegen des angelegten Unterdruckes schwierige bzw. Uberhaupt unmdgliche, nachirigliche Zurechtrlicken
der Lage entfallen kann. Dann wird die Form geschlossen.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 398 026 B

Der die Lage 1 bildende Kunststoff, im vorliegenden Fall ein thermoplastischer Kautschuk (Polyurethany,
wird in der Spritzeinheit aufgeschmolzen und in den Schneckenvorraum gefdrdert, wobei nach Vorhanden-
sein einer ausreichenden Menge an Kunststoff die Schnecke zur Ausflihrung des Einspritzvorganges axial
vorgeschoben und der Formhohlraum mit der Kunststoffschmelze ausgefiillt wird. Die Temperatur des
Kunststoffes im Schneckenvorraum (Massetemperatur) betrdgt etwa 250 Grad C, die Temperatur des
Werkzeuges im Mittel 40 Grad C und der Einspritzdruck, daB ist der Druck, mit dem die Schnecke axial
beim Einspritzvorgang beaufschlagt wird, betrdgt 100 bar.

Nach einer Kiihiphase von 10 Sekunden wird die Form ge&ffnet und das Uhrband bzw. der Uhrbandteil
kann entnommen werden, wobei natUrlich auch ein automatischer AusstoBer tatig werden kann.

Wie erwdhnt, kann die Lage aus Leder oder lederdhnlichem Werkstoff fertig zugeschnitten héndisch
oder mit Hilfe einer Umsetzeinrichtung, welche die Lage z. B. aus einer Schablone, einem Magazin oder
einer Stanz- oder Schneidevorrichtung entnimmt, in die gedffnete Form eingelegt werden. In der Form kann
die Lage beispielsweise durch Schwerkraft und/oder durch Aniegen von Unterdruck gehalten werden. Die
Formhilfte, in welche die Lage aus Leder oder lederdhnlichem Werkstoff eingelegt wird, kann gegeniber
der anderen Formhilifte quer zur SchiieBrichtung verschiebbar (Schiebetisch, Rundtisch od. dgl.) sein, um
den Einlegevorgang zu vereinfachen.

Nach dem erfindungsgemiBen Verfahren sind die unterschiedlichsten Gegensténde herstellbar. Bei-
spiele sind: Kleinlederwaren, Uhrbénder, Kugelschreibergehduse, Schmuckschatullen, Lederkoffer, Ringbl-
cher, Schreibtischauflagen, Lederkndpfe, Giirtel, Lederlenkrdder, Lederhelme, Bélle, Koffer flir Spiele,
Feuerzeuge usw. flir Ausfiihnrungsformen fir nach dem erfindungsgeméBen Verfahren herstellbare Gegen-
stdnde und AnschluBteile bzw. SchlieBen, die mit der nach dem erfindungsgemaBen Verfahren mit der Lage
aus leder oder lederdhnlichem Werkstoff verbundenen Kunststofflage einstlickig und ggf. im Zwei-
Komponenten-SpritzgieBverfahren hergestelit werden k&nnen, sind in den angeschlossenen Zeichnungen
teilweise schematisch dargestelit. ’

Es zeigen Fig.1 bis 29 verschiedene Ausflihrungsformen von Uhrbdndern, Fig.30 und 31 mit der
Kunststofflage einstlickig ausgebildete AnschluBteile, Fig.32 eine mit der Kunststofflage einstlickig ausgebil-
dete KlappschiieBe, Fig.33 bis 43 mit der Kunststofflage einstlickig ausgebildete SchlieBen und Schiiefien-
gegenstiicke und die Fig.44 bis 46 nach dem erfindungsgem&Ben Verfahren herstellbare Schubschlaufen
fur Riemen.

Ein in Fig.1 gezeigier Riemen besteht aus einer Lage 1 aus Kunstsioff, beispielsweise Polyurethan,
Polyathylen, Athylenvinylacetat, einem thermoplastischen Kunststoff, einem Polyamid od. dgl. elastischen
Kunststoffen. Diese Lage 1 ist an ihrer Sichtseite mit einem Sireifen 2 aus Leder oder lederdhnlichem
Werkstoff bedeckt. Wie aus Fig.1 ersichtlich, ist die AuBenflache 3 der Lage 1 in den vom Streifen 2 nicht
bedeckten Bereichen desselben mit der AuBenfliche 4 des Sireifens 2 blindig, so daB sich zwischen den
beiden Werkstoffen, aus welchen der Riemen besteht, keine Stufen ergeben.

Wie aus Fig. 1 weiters ersichtlich, sind die Ldngsrénder § des Streifens 2 um die L&ngsseitenrander 6
der Lage 1 aus Kunststoff herumgebogen, wobei die Léngsrénder 5 aber im Abstand von der Unterflache
des Riemens verlaufen.

Fig. 1 zeigt schiieBlich, daB die Langsrénder 5 des Streifens 2, der einen lénglichflachen Querschnitt
aufweist, spitz zulaufend ausgebildet sind.

in Fig.2 ist eine Ausfiihrungsform eines erfindungsgemas herstellbaren Riemens gezeigt, bei welcher an
der Unterfliche der Lage 1 aus Kunststoff ein Streifen 7 aus Leder oder lederdhnlichem Woerkstoff
vorgesehen ist. Der Streifen 2 besitzt eine Breite, die geringer ist als die Breite der Lage 1.

Ein an der Sichtseite vorgesehener Streifen 8 aus Leder oder lederdhnlichem Werkstoff, der schméler
ist als die Breite der Lage 1 aus Kunststoff, ist in Fig.3 gezeigt. Fig.3 zeigt deutlich, da8 die an den
Lingsrindern 5 des Streifens 8 vorgesehenen Lingsseitenflichen des Streifens 8 zur Breitenerstreckung
des Streifens einen spitzen Winkel einschlieBen und zum Inneren des Riemens hin konvergieren.

Eine Ausflihrungsform mit zwei parallel zueinander verlaufenden Streifen 10 ist in Fig.4 gezeigt. Auch
bei dieser Ausfiihrungsform gehen die AuBenfidchen 4 der Sireifen 10 stufenlos in die AuBenfldche 3 der
Lage t aus Kunststoff Gber.

Die in Fig. 5 gezeigte Ausfihrungsform entspricht im wesentlichen der in Fig. 4 gezeigten, wabei im
Bereich zwischen den Streifen 10 an der Lage 1 aus Kunststoff ErhGhungen t1 vorgesehen sind. Die
Erhdhungen 11 kdnnen in Form von Langsrippen, Buckein u. dgl. ausgebildet sein, so daB eine dreidimen-
sionale Gestaltung der Sichtfliche des Riemens erreicht ist.

Eine andere dreidimensionale Gestaltung der Sichtfiiche eines Riemens ist in Fig. 6 gezeigt, wo durch
Streifen 12 aus Leder oder lederdhnlichem Werkstoff, die im gezeigten Ausflihrungsbeispiel einen ellipti-
schen Querschniit besitzen, an der Sichtfiiche des Riemens Lingsrippen gebildet werden.
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Aus den bisher beschriebenen Figuren ist ersichtlich, daB der Riemen quer zu seiner Langserstreckung
gekrimmt sein kann. Dabei kann, wie Fig. 7 zeigt, eine Ausflihrungsform gew&hit werden, bei der die von
einem Streifen 13 gebildete Sichtfliche des Riemens einen kisineren Kriimmungsradius aufweist als die
Unterfliche desselben. Der Riemen ist also in seiner Langsmitte dicker als an seinen Langsréndern. Diese
Ausflihrungsform kann nach dem erfindungsgeméBen Verfahren ohne weiteres durch eine entsprechende
Gestalt des Formhohiraumes erreicht werden.

Es versteht sich, daB die in den Fig. 1 bis 7 gezeigten Ausflihrungsformen fir die Streifen, die mit der
Lage 1 aus Kunststoff verbunden sind und flr die Querschnittsformen des erfindungsgemé@8 herstellbaren
Riemens miteinander kombiniert werden kénnen. insbesondere kann die in Fig. 2 gezeigte Ausflihrungsform
mit einem an der Unterfliche vorgesehenen Streifen mit jeder der anderen in den Fig. 1 und 3 bis 7
gezeigten Ausfihrungsformen kombiniert sein.

Sind im erfindungsgemiBen Riemen Lcher 14 vorgesehen, dann gibt es verschiedene Mdglichkeiten,
diese auszubilden und nach dem erfindungsgemaBen Veriahren herzustellen.

Bei der in Fig. 9 gezeigten Ausflihrungsform, die vom in Fig.1 gezeigten Riemen ausgeht, ist der
Streifen 2 aus Leder oder lederihnlichem Werkstoff in das Loch 14 hineingezogen, so da8 die Wandung
des Loches zum Teil aus den in das Loch hineingezogenen Bereichen 15 des Streifens 2 besteht. Wie bei
allen iibrigen Ausfiihrungsformen des erfindungsgemas herstellbaren Riemens ist auch bei dieser Ausflh-
rungsform im Bereich des Loches ein stufenloser Ubergang zwischen dem Werkstoff des Kunststoffirigers
1 und dem Streifen 2 bzw. seinem in das Loch 14 hineingezogenen Bereich 15 vorgesehen.

Fig. 11 zeigt eine Ausflihrungsform, bei der sich sowohl der an der Sichtfldche vorgesehene Streifen 8
als auch der an der Unterseite des Riemens vorgesehene Streifen 7 von unten bzw. von oben in das Loch
14 hinein erstrecken. Die in das Loch 14 hineinragenden Bereiche 15 bzw. 16 der Streifen 7 und 8 enden
im Abstand voneinander, wobei der zwischen den Enden der Bereiche 15 und 16 angeordnete Abschnitt
des Kunststofftragers 1 mit den AuBenfidchen der sich in das Loch 14 erstreckenden Bereiche 15 und 16
der Streifen 7 und 8 blindig ist. :

Eine andere Mdglichkeit, bei dem erfindungsgemé8 herstellbaren Riemen ein Loch auszubilden, zeigt
Fig. 10. Dort ist im mit der Lage 1 aus Kunststoff verbundenen Streifen 2 ein Loch 17 vorgesehen, dessen
Durchmesser grdBer ist als der Durchmesser des Loches 14 in der Lage 1. Der Werkstoff der Lage 1
erstreckt sich im Bereich des Loches 17 bis zur AuBenfldche 4 des Streifens 2 und endet dort mit dieser
blindig.

Es versteht sich, daB auch Kombinationen der in Fig.9 und 10 gezeigten Ausflihrungsformen mdglich
sind, wobei beispielsweise an der Unterfliche des Riemens die in Fig. 10 gezeigte Ausflihrungsform und an
der Sichifliche des Riemens die in Fig. 9 gezeigte Ausfiihrungsform verwirklicht sein kann. Um die
erfindungsgeméBen Riemen mit Stiften, z. B. von Stiften an Uhrgehdusen oder Schnallen, zu verbinden,
kdnnen beispielsweise die in Fig. 12 oder 13 und 14 gezeigten Ausfiihrungsformen gewahit werden.

Bei der in Fig. 12 gezeigten Ausfiihrungsform ist in der Lage 1 aus Kunststoff an einem Ende einstlickig
eine Ose 18 angeformt, wobei sich der Streifen 2 an der Sichtfliche des Riemens wenigstens teilweise um
die Ose 18 herum erstreckt, wogegen der an der Unterfliche des Riemens vorgesehene Streifen 7 vor der
Ose enden kann.

Bei der in den Fig. 13 und 14 gezeigten Ausfiihrungsform wird eine zur Befestigung des Riemens an
Stiften gebildete Schlaufe, wie dies an sich bekannt ist, durch Kleben gebildet. Hierzu sind an der Lage 1
aus Kunststoff zwei Klebeflachen 19 und 20 vorgesehen. Das Besondere bei der in Fig. 13 gezeigten
Ausfiihrungsform besteht darin, da8 die Lage 1 im Bereich ihres zur Schiaufenbildung umzuschiagenden
Endes stufenweise verjiingt ist, so daB sich bei fertig geklebter Schiaufe keine nennenswerte Verdickung
des Riemens ergibt. Dadurch, daB das freie Ende 21 der Lage 1 abgeschrégt ist und am Beginn der
Klebefliche 20 eine entsprechende Schrigfidche 22 vorgesehen ist, ergibt sich Uberdies ein weitesigehend
stufenfreier Ubergang zwischen dem an der Innenfliche des Riemens vorgesehenen Streifen 7 und dem
umgeschlagenen Bereich des Riemens.

Sowohl in Fig. 12 als auch in Fig. 13 ist angedeutet, da sich der an der Sichtfldche des Riemens
vorgesehene Streifen 4 um das freie Ende 23 der Lage 1 herum erstrecken kann und dort im Abstand von
der Unterfiiche endet, wogegen der Streifen 7 knapp vor dem Ende 23 der Lage 1 endet.

GemiR einer weiteren Ausfiihrungsform kann der Streifen 2 auf der Oberseite der Lage t und der
Streifen 7 auf der Unterseite aus einem einzigen Zuschnitt bestehen, der im Bereich der Ose 18 abgebogen
ist. In diesemn Fall ergibt sich im Osenbereich eine Ausbildung, die Fig. 12 dhnlich ist, wobei jedoch der
Streifen 2 einstiickig in den Streifen 7 Ubergeht.

Ein Varteil des erfindungsgeméBen Verfahrens besteht auch darin, daB man auch mit Streifen aus Leder
oder lederdhnlichem Werkstoff, die Uberall die gleiche Stérke besitzen, beispielsweise keilfSrmige Riemen,
d. h. Riemen, die von einem zum anderen Ende hin diinner werden, einfach dadurch herstellen kann, da8
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man eine entsprechend keilfdrmige Lage 1 formt.

Dariiber lassen sich bei Verwendung entsprechender Formen nach dem erfindungsgeméBen Verfahren
auch bei Verwendung von Streifen, die Uberall gleich stark sind, beliebige Oberfldchenstrukturen erzeugen.
Das mihsame und zeitaufwendige Zurichten (Verdlinnen und Anschérfen) von Leder oder lederdhnlichen
Werkstoffen entféllt dann.

Bei der in Fig. 15 im Querschnitt gezeigten Ausflihrungsform eines erfindungsgem&B erhdlilichen
Riemens sind die Langsrander 5 des Streifens 2 um die Léngsseitenrdnder 6 der Lage 1 herumgebogen
und befinden sich an der Unierseite des Riemens und im gezeigten Ausflihrungsbeispiel im wesentlichen in
der Lingsmitte des Riemens. Die Léngsrdnder 5 kOnnen aneinandergrenzen oder aber mit Abstand
voneinander angeordnet sein. In jedem Fall ist die AuBenfldche 3 der Lage 1 mit der AuBenfldche 4 des
Streifens 2 biindig.

Der in Fig. 16 gezeigte, als zweiteiliges Uhrband ausgebildete Riemen besteht in beiden Bandteilen
jeweils aus Oberleder 31 und Futterleder 32. Oberleder und Futierleder sind miteinander Uber eine Lage 33
aus elastischem Kunststoff 3 verbunden.

Wie aus Fig. 18 ersichtlich, sind die 1&ngslaufenden Kanten 34 des Oberleders 31 im Bereich der
Lingsrinder 35 des Riemens nach unten und die Léngskanten 36 des Futterleders 32 nach oben
abgebogen. Die Langskanten 34 und 36 berlihren einander nicht, sondern enden im Abstand voneinander,
wobei der Raum zwischen den Langskanten 34 und 36 von der Lage 33 ausgeflllt ist. Es werden also die
FuBersten Kanten 37 der Lingsrinder 35 des erfindungsgemdB herstellbaren Riemens von-der Lage 33
gebildet.

Der Werkstoff der Lage 33 erstreckt sich von der Faserseite (Fleischseite) her sowohl in das Oberleder
31 als auch in das Futterleder 32, so daB Oberleder 31 und Futierleder 32 insbesondere im Bereich der
Lingsrander 35 von ihrer Innenseite (Faserseite) her impragniert und mit der Lage 33 formschlussig
verbunden sind.

Bei der Ausfiihrungsform gem#B Fig. 18 und der Ausflihrungsform gemiB Fig.19, in welcher der
Riemen durch im Bereich des Oberleders 31 vorgesehene ldngslaufende Nuten quer profiliert ist, Ubergrei-
fen die Kanten 34 bzw. 36 jeweils etwa ein Dritiel der Gesamtbreite der Ldngsrander 35.

Im Zusammenhang mit Fig. 19 ist noch darauf hinzuweisen, da8 die Profilierung des Riemens erreicht
wird, ohne da8 das Oberleder 31 besonders bearbeitet werden muB bzw. verschiedene Dicken aufzuweisen
braucht.

Eine dhnliche Ausbildung, wie sie fiir die Langsrénder 35 beschrieben wurde, ist auch im Bereich des
spitzen bzw. abgerundeten Endes 38 des Riemens und im Bereich der Osen 39 méglich. Wie insbesondere
Fig. 17 zeigt, umgreifen das Oberleder 31 und das Futterleder 32 die Ose 39 nur teilweise, wobei der
zwischen ihnen verbleibende Freiraum vom Kunststoff der Lage 33 ausgefiillt ist.

In Fig. 20 ist ein Querschnitt durch einen Riemen gezeigt, bei dem sich das Oberleder 31 nicht bis zu
den Lingsseitenrdndern 35 erstreckt, sondern vorher endet. Das Futterleder 32 besitzt hingegen in den
Bereich der Langsrdnder 35 hinauf abgebogene Kanten 36.

Neben der in Fig. 16 gezeigten Ose 39 kdnnen zur Befestigung der erfindungsgemas herstelibaren
Riemen auch Schlaufenausbildungen bzw. Haken vorgesehen sein. Verschiedene Mglichkeiten hierfiir sind
in den Fig. 21 bis 29 gezeigt. Fig. 21 zeigt ein Einhakband, bei dem der vom Oberleder 31 verkieidete
Haken 40 aus der Oberleder 31 und Futterleder 32 miteinander verbindenden Lage 33 gebildet ist. Wie in
Fig.21 angedeutet, kann der Haken 40 Rastmittel zum SchlieBen aufweisen. Ndhere Einzelheiten derartiger
Haken sind in Fig. 30 und 31 gezeigt.

Die Fig. 22 und 23 zeigen eine Klebeschiaufe, wobei der Uber das Riemenende vorstehende Abschnitt
41 des Oberleders 31, wie in Fig. 23 ersichtlich, durch Kiebung an der Riemenunterseite befestigt werden
kann, so da8 sich eine Schlaufe bildet.

Fig. 24 zeigt ebenfalls eine schiaufenartige Ausbildung, wobei die Schiaufe durch eine eingelegte
Blattfeder 29 elastisch ausgebildet ist, so daB die Schiaufe nicht mehr durch Kleben fixiert werden muB. Die
Blatifeder, die beispielsweise im wesentlichen U-formig ausgebildet sein kann, wird gleich bei der Erzeu-
gung des erfindungsgemaBen Riemens mit eingebaut und kann beispielsweise die aus der EP-OS 0 096
682 bekannte Farm haben. .

Die Fig. 25 bis 29 zeigen schaubildiich verschiedene praktische Ausflhrungsformen flir Klebeschiaufen
an erfindungsgemaB herstellbaren Riemen (Uhrbdndem).

Ein in den Fig. 30 und 31 gezeigter Haken besteht aus dem eigentiichen Haken 41, von dessen Wurzel
42 eine Lage 33 aus Kunststoff ausgeht.

Das Oberleder 31 und das Futterleder 32 des in den Fig. 30 und 31 gezeigten Riemens kdnnen in den
Ausnehmungen 44 bzw. 45 der Hakenwurzel 42 enden. Es ist aber auch mdglich, daB insbesondere das
Oberleder 31 den Haken 41 volistdndig verkleidet.
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Die Offnung 46 des Hakens 41 ist durch einen Uber ein Filmscharnier 47 mit dem freien Ende des
Hakens 41 verbundenen SchlieBteil 49 verschlieBbar (vgl. Fig. 31). Das freie Ende des SchlieBteiles 49 iragt
eine wulstartige Nase 50, die in eine Nut 43 an der Hakenwurzel 42, deren duBerer Rand 43' widerhakenar-
tig ausgebildet sein kann, einschnappbar ist. Insbesondere aus Fig. 31 ist ersichtlich, daB der Haken 41
nach dem Einrasten des SchlieBteiles 49 vollkommen geschlossen ist, so daB beispielsweise ein Stift einer
Uhr von allen Seiten umfaBt wird.

Der SchlieBteil 49 kann auch, wie in Fig. 31 strichliert angedeutet, profiliert sein, so daB der
geschlossene Haken 41 beidseitig vollkommen glatte Oberflachen aufweist.

In Fig. 31 ist noch angedeutet, daB die die Ausnehmung 35 an der Hakenwurzel 42 begrenzende Rippe
52 eine Verbreiterung 53 besitzen kann, auf welcher Initialien oder sonstige Symbole angebracht werden
k5nnen. Anstelle einer bereichsweisen Verbreiterung der Rippe 52 kann diese auch durchgehend breiter
ausgebildet sein.

Die Innenfliiche 49' des SchlieBteiles 49 kann den gleichen Kriimmungsradius wie die Innenfidche 41'
des Hakens 41 aufweisen, wobei die Krimmungsmittelpunkte (bzw. -achsen) bei geschlossenem Haken 41
zusammenfallen, wie dies in Fig. 31 gezeigt ist.

Die Lage aus Kunststoff, beispielsweise die Lage 1 oder 33 kann auch mit einer KlappschlieBe
verbunden oder aber, was mit dem erfindungsgemaBen Verfahren leicht mdglich ist, unmitielbar als
KlappschlieBe ausgebildet sein.

Eine solche Ausfiihrungsform einer KlappschlieBe ist in Fig. 32 gezeigt. Bei dieser Ausflihrungsform
sind mit einem lnglichen Teil 60 zwei Klappteile 61 Uber Filmscharniere 62 verschwenkbar verbunden. An
den Lingsseitenrdndern des ldnglichen Teils 60 sind langslaufende Rippen 65 und 66 angeformt, zwischen
welchen die Kiappteile 61 in ihrer auf den I&nglichen Teil 60 niedergeklappten Stellung aufgenommen sind.
Vorzugsweise sind die AuBenflachen der Klappteile 61, d. h. ihre konvex gekrlimmten Fidchen mit den
parallel zum langlichen Teil 60 verlaufenden Fléchen der Rippen 65 und 66 biindig.

Jeder Kiappteil 61 trigt an sich angeformt einen Vorsprung 63. Die Vorspriinge 63 greifen bei auf den
langlichen Teil 60 niedergeklappten Klappteilen 61 in im Klappteil 60 vorgesehene Ausnehmungen 64 ein.
Auf diese Weise sind die Filmscharniere 62 bei geschlossener Klappschlie8e zugentlastet.

Um die verschwenkbaren Klappteile 61 in ihrer auf den lénglichen Teil 60 niedergeklappten SchlieBstel-
lung zu erhalten, tragen die an den Klappteilen 61 angeformten Vorspringe 63 an ihren Seitenflichen
vorspringende Rippen 67, die vorzugsweise einen im wesentlichen dreieckformigen Querschnitt aufweisen.
Diese Rippen 67 rasten in der SchlieBstellung in im Bereich der L&ngsseiten der Ausnehmungen 64 unter
den l3ngslaufenden Rippen 65 und 66 eingeformte Nuten 68 ein.

Von den freien Enden der Klappteile 61 gehen die Lagen 1 oder 33 aus, wobei zwischen den
Klappteilen 61 und den Lagen 1 oder 33 aus Kunststoff Filmscharniere 69 vorgesehen sind.

An den Lagen der erfindungsgem@B herstellbaren Gegensténde sind mit diesen einstlickige Formteile
ausformbar. Derartige Formteile kdnnen bei Riemen beispielsweise SchiieBen sein. Verschiedene Ausfih-
rungsformen sind in den Fig. 33 bis 43 gezeigt.

Ein SchiieBenkdrper 70 ist am freien Ende einer aus elastischem Kunststoff bestehenden Lage 1 oder
33, die eine Lage eines Riemens (Uhrbandes) bildet, vorgesehen.

Wie aus Fig. 22 ersichtlich, ist der SchlieBenkdrper 70 mit der Lage 1 einstiickig ausgebildet.

Der SchlieBenkdrper 70 besitzt eine obere Wand 71 und eine Basiswand 72. Im gezeigten Ausflhrungs-
beispiel ist die obere Wand 71 gegeniiber der Basiswand 72 um ein Filmscharnier 73 im Bereich der
Seitenwand 74 des SchlieBenkSrpers 70 hochklappbar (vgl. Fig. 34).

Die der Seitenwand 74 gegentiberliegende Seitenwand 75 des SchlieBenkdrpers 70 ist als Schnappver- ‘
schiuB ausgebildet und besteht aus zwei miteinander verrastbaren Langsrippen 75 und 76.

An der Unterseite der oberen Wand 71 ist der SchiieBenkdrper 70 mit einer Zahnung 77 versehen. Die
Zahnung 77 liegt bei geschlossenem SchiieBenkSrper 70 gegen die Oberseite des Riemens 78, der im
SchlieBenkdrper 70 zu befestigen ist, an. Die Oberseite des Riemens 78 ist mit einer der Zzhnung 77
entsprechénd gegengleichen Profilierung versehen.

Die in Fig. 36 gezeigte Ausfiihrungsform der erfindungsgemé&8 herstetibaren Schiiefie entspricht mit der
Ausnahme, da8 die Seitenwand 75 nicht als Schnappverbindung ausgebildet, sondern so wie die Seiten-
wand 74 als einstiickig durchgehende Wand ausgebildet ist, der in Fig. 33 gezeigten Ausflhrungsform. Bei
der in Fig. 36 gezeigten Ausflihrungsform wird das im SchiieBenkdrper 70 festzulegende Ende des
Riemens 78, wie in Fig. 38 gezeigt, durch die Eigenspannung des SchiieBenkdrpers 70 festgehalten. Bei
Druck auf die Seitenfidchen 74 und 75 (vgl. Fig. 37) vergriBert sich der Abstand zwischen der oberen
Wand 71 und der Basiswand 72, so daB das Ende des Riemens 78 aus dem SchlieBenkGrper 70
herausgezogen werden kann. Um diese Verformung des SchlieBenkGrpers 70 zu erleichtern, ist in der
Basiswand 72 ein in Riemenléngsrichtung vertaufender Schiitz 78 vorgesehen.

8
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Die in Fig. 39 gezeigte Ausflihrungsform einer erfindungsgemas herstellbaren SchlieBe besitzt wieder
einen SchlieBenkdrper 70 aus Basiswand 72 und oberer Wand 71, wobei die beiden Wénde Uber
Sollbiegestellen 73 aufweisende Seitenwénde 74 und 75 miteinander einstiickig verbunden sind. Das zu
befestigende Ende des Riemens 78 besitzt auf seiner Oberseite wenigstens eine, vorzugsweise aber
mehrere keilfsrmige Erhdhungen 80, deren in Einschubrichtung hintere Fidchen 81 als Anschlagfidchen
dienen.

Die in Fig. 40 gezeigte Ausflihrungsform der erfindungsgemé&Ben SchiieBe besitzt einen SchlieBenkdr-
per 82 aus einer oberen Wand 83 und einer Basiswand 84, die miteinander Uber Stege 85, die elastisch
verformbar sind, verbunden sind. Bei Bewegung der Wand 83 wird der Abstand zwischen den einander
zugekehrten Fldchen der Winde 83 und 84 vergrdBert. Um die Verschiebung der oberen Wand 83 zu
erleichtern, ist diese im Bereich ihrer beiden Seitenflichen mit reibungserhthenden Rippen 86 od. dgl.
ausgeriistet. Die Wande 83 und/oder 84 und ggf. der Riemen 78 kdnnen zur Erh8hung der Zugfestigkeit
der SchiieBe aufgerauht und/oder mit formschliissigen Anordnungen ausgeriistet sein.

Bei der in Fig. 41 gezeigten Ausfiihrungsform besteht der SchiieBenkSrper 70 aus einer oberen Wand
71, einer Basiswand 72 und zwei die Winde miteinander einstiickig verbundenen Seitenwénde 74 und 75.
Auch bei dieser Ausfiihrungsform ist der SchlieBenkdrper 1 mit der Lage 1 (33) aus elastischem Kunststoff
einstlickig ausgebildet.

In der oberen Wand 71 der SchlieSe 70 gem#B Fig. 41 ist eine Ausnehmung 90 vorgesehen. Von dieser
Ausnehmung 90 gehen von einander gegentberliegenden Réndern 91 und 92 Klemmleisten 93 und 94 aus,
welche die Offnung 95 des SchlieBenkdrpers 1 im wesentlichen diagonal queren. Wie Fig. 41 zeigt, sind in
den Klemmleisten 93 und 94 Sollbiegestellen 96 vorgesehen. Durch Driicken auf die Seitenwdnde 74 und
75 des SchlieBenkdrpers 70 knicken die Klemmieisten 93 und 94 unter gleichzeitiger Verkleinerung des
Schiitzes 79 ab und geben den im SchlieBenkdrper 70 gekiemmten Riemen 78 frei.

Auch bei dieser Ausfilhrungsform kann der Riemen 78 an wenigstens seiner den Klemmieisten 93 und
94 zugekehrten Fliche reibungserhShend ausgestaltet sein. Dariiber hinaus kann zus@tzlich oder alternativ
die Oberseite der Basiswand 72 und/oder die diesem zugekehrte Unterseite des Riemens 78 reibungserhs-
hend ausgestaltet sein.

Bei der in den Fig. 42 und 43 gezeigten Ausfiihrungsform tréigt der SchlieBenkdrper 100 an seiner
obere Wand 71 Uber ein Filmscharnier 102 eine verschwenkbare Exzenternocke 101. Zur Betétigung der
Exzenternocke 101 ist diese mit einem Vorsprung 103 ausgerustet. Die Anordnung kann dabei so getroffen
sein, daB die Exzenternocke 101 in entspannter Lage von der Oberseite der Basiswand 71 des SchlieBen-
kbrpers 100 einen Abstand aufweist, der kleiner ist als die Dicke des zu befestigenden Endes des Riemens
78, so daB die Exzenternocke 101 unter elastischer Vorspannung gegen die Oberseite des Riemens anliegt.
Bei Zug im Sinne einer Offnung der SchlieBe 100 keilt sich die Exzenternocke 101 gegen die Oberseite des
Riemens 78, so daB dieser geklemmt wird.

Der AnpreBdruck der Exzenternocke 101 an das im SchlieBenkdrper 100 festzulegende Ende des
Riemens 78 kann zusitzlich oder alternativ zu einer elastischen Vorspannung im oben beschriebenen Sinne
auch durch eine Verrastung der Exzenternocke 101 an einer oder beiden Seitenwdnden 74, 75 des
SchlieBenkdrpers 100 erreicht werden, wie dies in Fig. 43 durch Rastmittel 104 angedeutet ist.

Mit dem Verfahren nach der Erfindung kann man auch ringfdrmige Gegenstinde herstellen. Diese
Variante wird am Beispiel eines als Schubschiaufe dienenden Ringes beschrieben.

Die in Fig. 44 in Ansicht und in Fig. 45 im Schnitt wiedergegebene Schubschlaufe 110 besteht aus
einer Lage aus Kunststoff in Form eines ringformigen Trégers 111 und einer die Fldchen des ringfSrmigen
Tréger 111 auBen bedeckenden Lage 112 aus Leder oder lederdhnlichem Werkstoff.

Die Lage 112 kann vor den ringférmigen Endréndern 113 des Trégers 111 enden oder aber wenigstens
teilweise um die Endrénder 113 herumgezogen sein.

Bei der in Fig. 46 gezeigten Ausfiihrungsform sind die ringférmigen Enden 114 der Lage 112 auf der
innenfldche 115 des ringférmigen Trigers 111 im Abstand voneinander angeordnet. Aus Fig. 46 ist weiters
ersichtlich,daB die von der Lage 112 nicht bedeckten Bereiche des Tragers 111 mit der Oberfliche der
Lage 112 blindig sind, so daB sich stufeniose Uberginge zwischen den verschiedenen Werkstoffen, aus
welchen die erfindungsgemiR herstelloare Schubschiaufe 110 besteht, ergeben. Dies gilt insbesandere
auch fir den in Bildebene verlaufenden StoBbereich zwischen den senkrecht zu den ringfGrmigen Endran-
dern 114 des ringf&rmigen Tragers 111 verlaufenden Enden der Lage 112.

Die erfindungsgemiBe Schubschiaufe t10 kann im SpritzgieBverfahren hergestelit werden, wobet
beispielsweise so vorgegangen werden kann, da8 in eine entsprechende Form eingelegte Vorformiinge aus
Leder oder lederdhnlichemn Werkstoff, die dann die Lage 112 bilden, mit dem den ringfdrmigen Trager 111
bildenden Kunststoff in der Spritzgu8form hinterspritzt werden. Bei diesem Vorgang dringt der Werkstoff
des Trigers 111 von der Unterseite (bei Leder ist dies die Faser- oder Fleischseite) in die Lage 112 ein, so
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daB sich eine innige formschilissige Verbindung zwischen den beiden Werkstoffen ergibt.

Fir den ringférmigen Trager 111 besonders geeignete Werkstoffe sind PU-Elastomer, PE-lonomer oder

aber LD-PE (= Low density PE).

Patentanspriiche

1.

10.

1t

12

Verfahren zur Herstellung von Gegensténden, die wenigstens eine Lage aus fiichigem Werkstoff und
eine mit dieser Lage verbundene Lage aus Kunsttoff aufweisen, wobei man die Lage aus fidchigem
Werkstoff in einen Formhohiraum an wenigstens einer der Formwénde anliegend einbringt, die in den
Formhohiraum eingelegte Lage aus flichigem Werkstoff vorzugsweise durch Aniegen von Unterdruck
insbesondere im Bereich der Umfangsrinder der Lage an einer Wand des Formhohiraumes festhdlt
und in den Formhohlraum einen Kunststoff in flieBfahigem Zustand oder in festem Zustand, vorzugs-
weise als Vorformling, den man wenigstens im Bereich seiner Oberfldche in einen plastischen Zustand
Uberfiihrt, einbringt, dadurch gekennzeichnet, da8 man in den Formhohiraum als Lage aus fldchigem
Werkstoff einen Zuschnitt aus Leder oder lederdhnlichem Werkstoff einbringt, dessen UmriBform der
UmriBform der AuBenrinder des herzustellenden Gegenstandes entspricht, und dessen R&nder inner-
halb des Formhohiraumes angeordnet werden, da8 man den Kunststoff zu seiner Verbindung mit der
Lage aus Leder oder lederdhnlichem Werkstoff in diese teilweise eindringen 148t und da8 man den
Kunststoff um die AuBenrinder der Lage aus Leder oder lederdhnlichem Werkstoff diese abdeckend
herumformt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB man den Kunststoff in den Formhohiraum
durch SpritzgieBen einbringt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 man den Kunststoff in den Formhohlraum
durch Spritzpressen oder Spritzprdgen einbringt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da8 man einen durch Erw&rmung
flieBfahig gemachten Kunststoff in den Formhohiraum einbringt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB man einen vernetzbaren Kunststoff in
Form eines flieBfdhigen Prapolymeren oder Monomeren in den Formhohiraum einbringt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB man in den Formhohl-
raum einen thermoplastischen Kunststoff einbringt.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB man den thermoplastischen Kunststoff mit
einer Temperatur zwischen 100 und 300°C, vorzugsweise 200°C, einbringt.

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, da8 man bei Anwendung des Spritz-
gieBverfahrens einen Druck im Formhohlraum von 100 bis 1000 bar anwendet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB man der Lage aus Leder
oder lederdhnlichem Werkstoff beim Einlegen in den Formhohlraum die im fertigen Gegenstand
vorliegende Form erteilt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB man die Lage aus Leder
oder lederdhnlichem Werkstoff mit einem Lederhdrtungsmittel oder Flexibilisierungsmitte! varbehandeit.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichmet, daf man die Lage aus
Leder oder lederihnlichemn Werkstoff mit einem Haftvermittler, der dem zu verarheitenden Kunststoff
angepaBt ist, vorbehandelt.

Vertahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, da8 man in den Formhohl-

raum vorzugsweise nacheinander in verschiedene Bereiche unterschiedliche Kunststoffe z2.B. Kunststof-
fe unterschiedlicher Elastizitdt und/oder Farbe einbringt.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, da man den Kunststoff
beim Einbringen in die Form zur Bildung von AnschluBteilen, SchlieBen od. dgl. zu einem rdumlichen
Gebilde formt.

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB man insbesondere bei
der Herstellung von Riemen, besonders Uhrbéndern, den Kunststoff zu einer quer zur Langserstrek-
kung des Riemens verlaufenden Ose formt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, da man den Kunststoff an
einem Ende des Riemens zu einer SchlieBe und am anderen Ende zu einem SchlieBengegenstiick
formt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, da8 man die Temperatur
der Form konstant hilt, wobei eine Temperatur von 120°C, vorzugsweise 40°C, nicht iiberschritten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, da man die zur endglilti-
gen UmriBform zugeschnittene oder gestanzte Lage aus Leder oder lederdhnlichem Werkstoff in eine
im wesentlichen ebene Schablone oder mehrere Zuschnitie in ein Vorratsmagazin einlegt und aus der
Schablone bzw. dem Magazin in die ihr zugeordnete Formhilfte Ubertrdgt, in der sie an einer
Formwand festgehalten und ihr ggf. wenigstens teilweise ihre im fertigen Gegenstand vorliegende Form
erteilt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB man einen Kunststoff,
insbesondere einen Duroplasten verwendet, dem ein Treibmittel zur Aufschdumung des Kunststoffes
beigemischt ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dal man mit der Lage aus
Leder oder lederdhnlichem Werkstoff durch das Einbringen des Kunstsioffes in die Form AnschluBteile,

Zierteile, insbesondere aus Metali, verbindet.

Hiezu 10 Blatt Zeichnungen
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