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gebogen wird, mit einer Vielzahl von insbesondere perio- a
disch in Langsrichtung (l) des Bandes aufeinanderfolgen- [
den, von einem Rand (2) des Metallbandes quer zu seiner :
Langsrichtung (1) nach innen geflhrten, keilférmigen oder — J/Z
innen keilférmig auslaufenden Randschlitzen (1) und in

Langsrichtung (I) zwischen aufeinanderfolgenden Rand- r__ - ﬁ
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Rand (2) gefuhrten Mittelschlitzen (3), die zu ihren beiden
Enden hin in einer Spitze (5) auslaufen, dadurch gekenn- I
zeichnet, dass das Metallband zusatzlich zu den Rand-
schlitzen (1) und den Mittelschlitzen (3) quer zur Langsrich- P
tung (I) des Metallbandes verlaufende Durchtrennungen [ —
(6) aufweist, die bei mindestens einem Teil der Mittelschlit-

ze (3) vorgesehen sind und von mindestens einem Rand &
(2) des Metallbandes in Richtung auf die dem Rand (2) ge-
genlberliegende Spitze (5) des jeweiligen Mittelschlitzes

(3) verlaufen. 4
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Metall-
band als Einlage fur Zier- oder Dichtstreifen aus fle-
xiblem Material, insbesondere Gummi oder Kunst-
stoff, welches insbesondere zu einem Profil gebogen
wird, mit einer Vielzahl von insbesondere periodisch
in Langsrichtung des Bandes aufeinanderfolgenden,
von einem Rand des Metallbandes quer zu seiner
Langsrichtung nach innen gefuhrten, keilférmigen
oder innen keilférmig auslaufenden Schlitzen und in
Langsrichtung  zwischen  aufeinanderfolgenden
Randschlitzen angeordneten, ebenfalls quer zur
Langsrichtung des Metallbandes verlaufenden, aber
nicht bis zum Rand gefiihrten Mittelschlitzen, die zu
ihren beiden Enden hin in einer Spitze auslaufen.

[0002] Derartige Metallbander werden insbesonde-
re im Kraftfahrzeugbereich als Einlage fir Dichtstrei-
fen zum Abdichten von Motorraum-, Kofferraum- und
Turdffnungen eingesetzt. Die kontinuierlich gefertig-
ten Metallbander sind mit Gummi und/oder flexiblem
Kunststoff ummantelt und weisen Schlitze auf, unter
anderem, um bei nicht haftmittelbeschichteten Me-
tallbandern ein Durchdringen des Dichtmaterials zu
ermdglichen, da die Haftung Gummi-Metall bzw.
Kunststoff-Metall nicht méglich ist. Andererseits sind
haftmittelbeschichtete Metallbander sehr teuer. Vor-
teilhaft hergestellt werden kénnen die Metallbander
durch rotatives Schneiden der Schlitze und anschlie-
Rendes Walzstrecken des Metallbandes, namlich ab-
falllos und mit hoher Fertigungsgeschwindigkeit.

[0003] Die Metallbander werden vor oder nach dem
Ummanteln mit dem Dichtmaterial zu einem meist
U-férmigen Klemmprofil gebogen, welches auf die
Dichtflansche der Offnung geklemmt wird. Um dabei
den Konturen der Offnung folgen zu kénnen, muss
das Klemmprofil meist sowohl in horizontaler als
auch in vertikaler Ebene flexibel sein. Zudem soll das
Klemmprofil in longitudinaler Richtung stauchbar
sein, da die abzudichtenden Offnungen erhebliche
Umfangstoleranzen aufweisen kénnen und ein Ab-
Iangen des Dichtstreifens vor Ort dulRerst aufwandig
ware. Dichtstreifen mit stauchbarem Klemmprofil
kénnen namlich auf die maximal vorkommende Lan-
ge bevorzugt endlos gefertigt und beim Einbau auf
die tatsachliche Lange gestaucht werden. Ein Zu-
sammenkleben, -vulkanisieren oder dergleichen die-
ser Dichtstreifen muss daher nicht vor Ort gesche-
hen, so dass der Dichtstreifeneinbau auch von Robo-
tern durchgefiihrt werden kann.

[0004] Andererseits muss das Klemmprofil auch
eine gewisse Zugfestigkeit aufweisen, da die Zier-
oder Dichtleisten Ublicherweise durch Extrudieren
hergestellt werden, wobei erhebliche Krafte in Langs-
richtung des Bandes auftreten. Ein weiteres Erforder-
nis des Klemmprofils besteht darin, eine groltmaogli-
che Klemmkraft auf die Dichtflansche auszuliben.
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[0005] Klemmprofile der genannten Art werden her-
gestellt, indem das Metallband kontinuierlich einem
Extruder zugefuhrt wird, in welchem sich das Dicht-
material unter Druckeinwirkung um das Metallband
legt, welches anschlielend aus dem Extruder durch
eine Offnung herausgedriickt wird, deren Form ent-
sprechend dem gewiinschten Profil des Dichtstrei-
fens gewahlt ist. Am Auslauf der Extrusionslinie muss
das fertige Klemmprofil malRgenau abgelangt wer-
den. Dies erfolgt durch Trennverfahren wie Sagen,
Schleifen, mechanisches Schneiden, Laser- oder
Plasmaschneiden. Dabei besteht die Schwierigkeit,
dass ein verhaltnismafRig schnell aus dem Extruder
kontinuierlich austretendes Klemmprofil in einem dis-
kontinuierlichen Arbeitsgang abgelangt werden
muss. Die zur Verfigung stehende Zeit zum Durch-
trennen ist daher sehr kurz. Zudem missen gleich-
zeitig Materialien mit verschiedenen Eigenschaften
durchtrennt werden, so dass ein hoher Energieein-
trag erforderlich ist.

[0006] Ein hoher Energieeintrag fiihrt dazu, dass die
das Metallband umgebenden Materialien wie Gum-
mi, PVC und sonstige Dichtmassen beeintrachtigt
werden und das Metallband zu stark freigelegt wird.
Neben der optischen Abwertung des Produktes wird
dadurch zum einen die Verletzungsgefahr erhéht und
zum anderen das Zusammenvulkanisieren der bei-
den Enden des Dichtstreifens erschwert. Bei nicht
oder schlecht vulkanisierten Dichtstreifen besteht die
Gefahr, dass das Metallband korrodiert. Der Energie-
eintrag muss daher durch aufwandige Kihlung még-
lichst verringert werden.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
ein Metallband der eingangs genannten Art anzuge-
ben, welches diese Nachteile nicht aufweist. Insbe-
sondere soll das Ablangen erleichtert und mit gerin-
gem Energieeintrag ermdglicht werden.

[0008] Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dass das
Metallband zuséatzlich zu den Randschlitzen und den
Mittelschlitzen quer zur Langsrichtung des Metall-
bandes verlaufende Durchtrennungen aufweist, die
bei mindestens einem Teil der Mittelschlitze vorgese-
hen sind und von mindestens einem Rand des Me-
tallbandes in Richtung auf die dem Rand gegenuber-
liegende Spitze des jeweiligen Mittelschlitzes verlau-
fen.

[0009] Durch das Vorsehen von zusatzlichen
Durchtrennungen des Metallbandes ergeben sich bei
den betroffenen Mittelschlitzen verkilrzte Schnittlan-
gen.

[0010] Der notwendige Energieeintrag zum Durch-
trennen des Metallbandes an diesen Stellen ist daher
verringert. Die Anordnung der zuséatzlichen Durch-
trennungen bei den Mittelschlitzen hat zudem den
Vorteil, dass die bevorzugten Trennstellen leicht auf-
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gefunden werden kdnnen. Bei einem automatisch
durchgefiihrten Trennvorgang ist es daher mdglich,
diesen jeweils an den Stellen durchzufiihren, an de-
nen nur eine geringe Schnittlange erforderlich ist. Ein
weiterer Vorteil dieser Anordnung der zusatzlichen
Durchtrennungen besteht darin, dass sich keine un-
falltrachtigen spitzen Endabschnitte beim Schneiden
des Klemmprofils ergeben, sondern auf beiden Sei-
ten eine gerade Schnittlinie entsteht.

[0011] Bevorzugt sind die zusatzlichen Durchtren-
nungen bei jedem Mittelschlitz vorgesehen. Eine vor-
teilhafte Durchtrennung des Klemmprofils kann da-
durch in kurzen Abstanden erfolgen, so dass die ge-
wiinschte Lange des Klemmprofils besser eingehal-
ten werden kann.

[0012] Bevorzugt sind zusatzliche Durchtrennungen
von beiden Randern aus vorgesehen. Die verblei-
bende Schnittlinge kann dadurch weiter verringert
werden.

[0013] Um moglichst wenig Energie eintragen zu
missen, sind die zusatzlichen Durchtrennungen so
vorgesehen, dass ein nur kurzer, nicht durchtrennter
Bereich zwischen diesen und den Mittelschlitzen ver-
bleibt. Die genannten Vorteile des erfindungsgema-
Ren Metallbandes kénnen dadurch weiter vergroRRert
werden.

[0014] Besonders bevorzugt weisen die nicht durch-
trennten Bereiche zwischen den zusatzlichen Durch-
trennungen und den gegeniberliegenden Spitzen
der Mittelschlitze weniger als 0,5 cm auf. Mit derart
kurzen nicht durchtrennten Bereichen konnten sehr
gute Ergebnisse erzielt werden.

[0015] Die Randschlitze sind insbesondere paar-
weise angeordnet, indem jeweils zwei Randschlitze
einander gegenuberliegend von den beiden Randern
des Metallbandes nach innen geflihrt sind. Hierdurch
ergibt sich ein flexibles Band mit hoher Klemmkraft.

[0016] Nach einer Ausgestaltung der Erfindung sind
die Mittelschlitze symmetrisch zur Mittellangsachse
des Metallbandes angeordnet. Das Klemmprofil er-
halt dadurch eine in beiden horizontalen Richtungen
gleiche Flexibilitat.

[0017] Bei symmetrisch zur Mittellangsachse des
Metallbandes angeordneten Mittelschlitzen sind die-
se bevorzugt so lang ausgebildet, dass sie bei einem
U-férmig gebogenen Profil bis in dessen Schenkel
reichen. Die Flexibilitdt des Klemmprofils in den bei-
den horizontalen Richtungen weist dadurch eine vor-
teilhafte GroRe auf.

[0018] Die Erstreckung der Mittelschlitze in die
Schenkel des U-Profils ist im Verhaltnis zu ihrer Lan-
ge bevorzugt kurz. Damit ist eine hohe Klemmkraft

3/8

2005.06.23

des Profils sichergestellt.

[0019] Nach einer anderen Ausgestaltung der Erfin-
dung sind die Mittelschlitze symmetrisch zu einer zur
Mittellangsachse des Metallbandes parallelen Achse
angeordnet. Hierdurch ergibt sich ein Klemmprofil,
welches in einer horizontalen Richtung eine héhere
Flexibilitat aufweist als in der anderen Richtung.
Durch diese bevorzugte Biegbarkeit kann vorteilhaf-
terweise ein fehlerhafter Einbau des Klemmprofils
verhindert werden.

[0020] Bei einer derart asymmetrischen Anordnung
der Mittelschlitze sind diese bevorzugt so kurz ausge-
bildet, dass sie nur in einen Schenkel des U-Profils
reichen. Zum einen wird dadurch die Klemmkraft er-
héht und zum anderen ist der Unterschied in der Fle-
xibilitdt in den beiden horizontalen Biegerichtungen
grof’ und dadurch leicht feststellbar.

[0021] Die Randschlitze und Mittelschlitze sind ins-
besondere in Querrichtung des Metallbandes uber-
lappend ausgebildet. Hierdurch ergibt sich eine hohe
Flexibilitdt und Stauchbarkeit des Klemmprofils.

[0022] Bevorzugt tberlappen sich die Randschlitze
und die Mittelschlitze nur geringfligig. Eine zu hohe
Flexibilitat und damit eine zu geringe Zugfestigkeit
kann dadurch verhindert werden.

[0023] Die Herstellung der Randschlitze und der
Mittelschlitze erfolgt bevorzugt durch Schneiden und
anschlieBendes Aufweiten durch Walzstrecken. Da-
mit kdnnen sehr hohe Fertigungsgeschwindigkeiten
erreicht werden. Zudem ist die Herstellung abfalllos
méglich, und die Offnungsweite der Schlitze kann
nach Bedarf variiert werden. Auch kénnen Abmes-
sungen wie Lange der Schlitze, Stegbreite, Zahnbrei-
te und Bandbreite problemlos eingestellt werden.

[0024] Die zusatzlichen Durchtrennungen sind be-
vorzugt nicht aufgeweitet. Da die zusatzlichen Durch-
trennungen nur flr den Trennvorgang bendtigt wer-
den, ist eine Aufweitung nicht erforderlich. Anderer-
seits ist durch Unterlassen des Aufweitens der
Durchtrennungen eine Erhéhung der Klemmkraft ge-
geben.

[0025] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in
den Zeichnungen dargestellt und werden nachfol-
gend beschrieben. Es zeigen, jeweils in schemati-
scher Darstellung:

[0026] Fig. 1 eine erste Variante eines erfindungs-
gemalien Metallbandes in Draufsicht,

[0027] FEig. 2 eine zweite Variante eines erfindungs-
gemalfien Metallbandes in Draufsicht, und

[0028] Fig. 3 eine perspektivische Ansicht eines
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Klemmprofils mit erfindungsgemaRem Metallband
und Trennscheibe zum Durchtrennen des Profils.

[0029] Dasin Fig. 1 dargestellte Metallband, das als
Einlage fir Zier- oder Dichtstreifen aus flexiblem Ma-
terial, insbesondere Gummi oder Kunststoff, verwen-
det werden kann, weist eine Vielzahl von periodisch
in Langsrichtung | des Bandes aufeinanderfolgenden
Randschlitzen 1 auf, die paarweise einander gegen-
Uberliegend von den beiden Randern 2 des Metall-
bandes nach innen geflihrt sind. Die Randschlitze 1
weisen eine Lange |, auf, die etwa drei Achtel der
Breite b des Metallbandes entspricht. Zwischen je-
weils zwei aufeinanderfolgenden Paaren von Rand-
schlitzen 1 weist das Metallband des weiteren jeweils
einen Mittelschlitz 3 auf, dessen Lange |, etwa die
Halfte der Bandbreite b betragt. Dadurch Gberlappen
die Mittelschlitze 3 in Querrichtung Il des Metallban-
des mit den Randschlitzen 1 geringfugig, ndmlich um
etwa ein Zwolftel der Breite b.

[0030] Die Randschlitze 1 und die Mittelschlitze 3
sind durch Schneiden und Walzstrecken hergestellt
und dadurch in Langsrichtung | des Metallbandes
aufgeweitet. Die Randschlitze 1 weisen eine bandin-
nenseitig in einer Keilspitze 4 auslaufende Form auf,
wahrend die Mittelschlitze 3 zu den beiden Randern
des Metallbandes hin jeweils in einer Keilspitze 5
auslaufen.

[0031] Zusatzlich zu den Randschlitzen 1 und den
Mittelschlitzen 3 ist das Metallband mit quer zur
Langsrichtung | des Metallbandes verlaufenden
Durchtrennungen 6 versehen, die ebenfalls durch
Schneiden hergestellt, aber nicht aufgeweitet sind
und jeweils von einem Rand 2 des Metallbandes in
Richtung auf die dem Rand 2 gegentuberliegende
Keilspitze 5 eines Mittelschlitzes 3 verlaufen. Zwi-
schen dem bandinnenseitigen Ende 7 der Durchtren-
nungen 6 und der jeweils gegeniberliegenden Keil-
spitze 5 der Mittelschlitze 3 befindet sich jeweils ein
nur kurzer, nicht durchtrennter Bereich 8. Insbeson-
dere weist dieser Bereich eine Erstreckung a in Quer-
richtung Il des Metallbandes von weniger als 0,5 cm,
im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel von ca. 0,4 cm
auf.

[0032] Die Mittelschlitze 3 sind bei dem Ausfih-
rungsbeispiel von Fig.1 symmetrisch zur Mittel-
langsachse |l des Metallbandes angeordnet. Wie in
Fig. 3 dargestellt, ist ihre Lange |, so grof3 gewahilt,
dass die Mittelschlitze 3 bis in die Schenkel 9 des aus
dem Metallband gebildeten U-Profils 10 reichen. Die
Erstreckung der Mittelschlitze 3 in die Schenkel 9 des
U-Profils 10 ist aber nur kurz im Verhaltnis zu ihrer
Lange I,.

[0033] Beidem in Fig. 2 dargestellten Ausflihrungs-
beispiel sind die Mittelschlitze 3 nicht symmetrisch
zur Mittellangsachse |ll des Metallbandes, sondern
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zu einer hierzu parallelen Langsachse IV angeord-
net. Die Randschlitze 1 weisen auch bei diesem Aus-
fUhrungsbeispiel eine solche Lange I, auf, dass sich
die Randschlitze mit den Mittelschlitzen 3 nur gering-
fugig in Querrichtung Il des Metallbandes uberlap-
pen. Dementsprechend weisen die sich vom in Fig. 2
linken Rand zum Bandinneren erstreckenden Rand-
schlitze 1 eine geringere Lange auf als die sich vom
in Fig. 2 rechten Rand zum Bandinneren erstrecken-
den Randschlitze 1. Die GréRe der Uberlappung ent-
spricht derjenigen des Ausfihrungsbeispiels von

Fig. 1.

[0034] Des weiteren sind bei diesem Ausflihrungs-
beispiel Durchtrennungen 6 nur auf der Seite der lan-
gen Randschlitze 1 des Metallbandes vorgesehen,
also nur ausgehend vom rechten Rand in Fig. 2. Der
nicht durchtrennte Bereich 8 zwischen den bandin-
nenseitigen Enden 7 und der jeweils gegenuberlie-
genden Keilspitze 5 der Mittelschlitze 3 weist auch
hier eine nur kurze Lange a von bevorzugt weniger
als 0,5 cm, insbesondere gemal dem Ausfiihrungs-
beispiel von ca. 0,4 cm auf. Aufgrund der asymmetri-
schen Anordnung der Mittelschlitze 3 weist der Ab-
stand der anderen Keilspitzen 5 der Mittelschlitze 3
vom linken Rand 2 des Metallbandes ebenfalls nur
eine geringe Grofle auf, insbesondere im dargestell-
ten Ausfihrungsbeispiel von ca. 0,5 cm. Auch ohne
Durchtrennungen auf der linken Seite des Metallban-
des ergeben sich daher die geschilderten Vorteile
beim Ablangen dieses Metallbandes. Es ist aber
auch bei einer asymmetrischen Anordnung der Mit-
telschlitze 3 mdglich, Durchtrennungen 6 auf beiden
Seiten des Metallbandes, also ausgehend von bei-
den Randern 2 vorzusehen.

[0035] Fig. 3 zeigt das Durchtrennen eines mit ei-
nem erfindungsgemafien Metallband ausgestatteten
Klemmprofils. Das Metallband ist zu einem U-Profil
10 gebogen und mit einem Dichtmaterial 11 umman-
telt. AuBerdem weist das Klemmprofil eine Dichtlippe
12 auf.

[0036] Zum Durchtrennen des Klemmprofils wird in
dem dargestellten Beispiel eine Trennscheibe 13 ver-
wendet, deren Antrieb nicht dargestellt ist. Die Trenn-
scheibe kann automatisch bei einem der Mittelschlit-
ze 3 positioniert werden. Dadurch kann eine Durch-
trennung des Klemmprofils an einer Stelle erfolgen,
an welcher nur kurze nicht durchtrennte Bereiche,
namlich die Bereiche 8 zwischen den Keilspitzen 5
des Mittelschlitzes 3 und den beiden gegeniberlie-
genden Durchtrennungen 6 vorhanden sind. Diese
Bereiche 8 weisen eine nur kurze Lange a von ca. 0,4
cm auf. Es ist daher ein nur geringer Energieeintrag
zum Durchtrennen des Klemmprofils erforderlich,
wodurch sich eine geringe Beeintrachtigung des
Klemmprofils ergibt. Zudem kénnen beim Durchtren-
nen des Klemmprofils im Bereich eines Mittelschlit-
zes 3 glatte Schnittflachen erhalten werden.
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Bezugszeichenliste

Randschlitz

Rand

Mittelschlitz

Spitze von 1

Spitze von 3

Durchtrennung

Ende von 6

nicht durchtrennter Bereich
Schenkel von 10

U-Profil

Ummantelung

Dichtlippe

Trennscheibe

Lange von 8

Breite des Metallbandes

Lange von 1

Lange von 3

| Langsrichtung des Metallbandes
Querrichtung des Metallbandes
Mittellangsachse des Metallbandes
Parallelachse zu lll
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Schutzanspriiche

1. Metallband als Einlage fur Zier- oder Dicht-
streifen aus flexiblem Material, insbesondere Gummi
oder Kunststoff, welches insbesondere zu einem Pro-
fil (10) gebogen wird, mit einer Vielzahl von insbeson-
dere periodisch in Langsrichtung (l) des Bandes auf-
einanderfolgenden, von einem Rand (2) des Metall-
bandes quer zu seiner Langsrichtung (I) nach innen
gefuhrten, keilférmigen oder innen keilférmig auslau-
fenden Randschlitzen (1) und in Langsrichtung (I)
zwischen aufeinanderfolgenden Randschlitzen (1)
angeordneten, ebenfalls quer zur Langsrichtung (I)
des Metallbandes verlaufenden, aber nicht bis zum
Rand (2) geflhrten Mittelschlitzen (3), die zu ihren
beiden Enden hin in einer Spitze (5) auslaufen, da-
durch gekennzeichnet, dass das Metallband zu-
satzlich zu den Randschlitzen (1) und den Mittel-
schlitzen (3) quer zur Langsrichtung (I) des Metall-
bandes verlaufende Durchtrennungen (6) aufweist,
die bei mindestens einem Teil der Mittelschlitze (3)
vorgesehen sind und von mindestens einem Rand (2)
des Metallbandes in Richtung auf die dem Rand (2)
gegenlberliegende Spitze (5) des jeweiligen Mittel-
schlitzes (3) verlaufen.

2. Metallband nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei jedem Mittelschlitz (3) Durchtren-
nungen (6) vorgesehen sind.

3. Metallband nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass Durchtrennungen (6) von bei-
den Randern (2) ausgehend vorgesehen sind.

4. Metallband nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen
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dem inneren Ende (7) der Durchtrennungen (6) und
der jeweils gegentberliegenden Spitze (5) der Mittel-
schlitze (3) ein nur kurzer, nicht durchtrennter Bereich
(8) vorhanden ist.

5. Metallband nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der nicht durchtrennte Bereich (8) eine
Lange (a) von weniger als 0,5 cm aufweist, insbeson-
dere ca. 0,4 cm.

6. Metallband nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Rand-
schlitze (1) paarweise angeordnet sind, indem je-
weils zwei Randschlitze (1) einander gegentberlie-
gend von den beiden Randern (2) des Metallbandes
nach innen gefihrt sind.

7. Metallband nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel-
schlitze (3) symmetrisch zur Mittellangsachse (lll)
des Metallbandes angeordnet sind.

8. Metallband nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mittelschlitze (3) eine solche Lan-
ge (l,) aufweisen, dass sie bei einem U-férmig gebo-
genen Profil (10) bis in dessen Schenkel (9) reichen.

9. Metallband nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mittelschlitze (3) nur ein im Ver-
haltnis zu ihrer Lange (1,) kurzes Stuck in die Schen-
kel (9) reichen.

10. Metallband nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass die Mittelschlitze
(3) symmetrisch zu einer zur Mittellangsachse (lll)
des Metallbandes parallelen Achse (IV) angeordnet
sind.

11. Metallband nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Lange (l,) der Mittelschlitze
(3) so kurz gewahlt ist, dass die Mittelschlitze (3) nur
in einen Schenkel (9) des Profils (10) reichen.

12. Metallband nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Rand-
schlitze (1) und die Mittelschlitze (3) einander in
Querrichtung (Il) des Metallbandes liberlappend aus-
gebildet sind.

13. Metallband nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Randschlitze (1) und die Mit-
telschlitze (3) einander nur geringfligig Gberlappen.

14. Metallband nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Rand-
schlitze (1) und die Mittelschlitze (3) geschnitten und
durch Walzstrecken aufgeweitet sind.

15. Metallband nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
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Durchtrennungen (6) nicht aufgeweitet sind.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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