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(54) Verfahren zum Herstellen einer Hiilse, insbesondere fiir die Druckindustrie

(57) Es wird ein Verfahren zum Herstellen einer kern aufgezogen, so daB ein Zwischenraum entsteht.
Hulse, insbesondere fir die Druckindustrie, mit einem Das Rohr wird auf dem Fertigungswalzenkern zentriert,
im wesentlichen unelastischen AuBenmantel und einem so dafB ein im wesentlichen gleicher Abstand zwischen
elastischen und kompressiblen Innenmantel offenbart, Rohr und Fertigungswalzenkern entsteht. Danach wird
bei dem die Hulse auf einem Fertigungswalzenkern her- eine den elastischen und kompressiblen Innenmantel
gestellt wird. Bei diesem Verfahren wird zuerst der Wal- bildende Masse in den Zwischenraum zwischen Rohr
zenkern mit einem Trennmittel beschichtet, danach ein und Fertigungswalzenkern injiziert und die injizierte
unelastisches Rohr, das einen Innendurchmesser auf- Masse ausgehartet.

weist, der gréBer ist als der AuBendurchmesser des
Fertigungswalzenkernes, auf den Fertigungswalzen-
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Beschreibung

[0001] Die Efindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Herstellen einer Hllse, insbesondere fiir die
Druckindustrie, mit einem im wesentlichen unelasti-
schen AuBenmantel und einem elastischen und kom-
pressiblen Innenmantel, bei dem die Hulse auf einem
Fertigungswalzenkern hergestellt wird.

[0002] Fur Halsen, insbesondere im Bereich der Rota-
tionsdruckformen in der Druckindustrie, kommen vor-
wiegend metallische Zylinder zum Einsatz, auf deren
Oberflache ein Funktionsprofil erzeugt wird. Ublicher-
weise werden Stahlwalzen galvanisch mit einer Kupfer-
schicht Uberzogen, in die dann das Funktionsprofil
eingebracht wird. Ferner sind auch Nickel-Hilsen
bekannt, die ebenfalls galvanisch hergestellt werden.
[0003] Die Hulsen kénnen beispielsweise als Tief-,
Flexodruck oder Pragehilse eingesetzt werden.

[0004] Fiur das Entfernen bzw. das Wiederaufziehen
von Hulsen auf einem Walzenkern wird bevorzugt ein
pneumatisches Verfahren angewendet. Zu diesem
Zweck ist auf der Innenseite der Hilse ein Innenmantel
bzw. eine Dehnschicht aus einem elastischen und kom-
pressiblen Material angeordnet. Dieser Innenmantel
bzw. die Dehnschicht zwischen dem Walzenkern und
dem AuBenmantel der Hulse ist notwendig, da die
Hilse zum einen beim Aufziehen bzw. Abziehen nicht
durch zu hohe Driicke beschadigt werden darf und zum
anderen der Druck des pneumatischen Mittels, der im
allgemeinen durch radiale Durchlasse in dem Walzen-
kern zwischen AuBenmantel des Walzenkerns und
Innenmantel der Hilse gedrickt wird, auf der gesamten
Flache wirksam werden muf, um ein problemloses Ent-
fernen der Hilse zu erméglichen. Ferner haben der
Innenmantel bzw. die Dehnschicht die Aufgabe, auf der
Innenseite einer rohrférmigen Hilse Unebenheiten aus-
zugleichen.

[0005] Die Verbindung der Hilse zum Tragerkern, der
zum Beispiel aus Stahl oder Kunststoff hergestellt sein
kann, kann mittels ReibschluB oder Formschluf3 erfol-
gen, wobei bei der reibschllssigen Verbindung die
Hulse auf einem Kern hergestellt wird, der einen gering-
fugig kleineren Durchmesser als der spéatere Tragerkern
aufweist.

[0006] Es sind Verfahren bekannt, bei denen auf den
Walzenkern zuerst ein Trennmittel aufgebracht wird, auf
dem dann die Dehnschicht aufgebaut wird. Nach einem
Trocknen der Dehnschicht muB deren Oberflache
behandelt und/oder abgeschliffen werden, bevor in
einem weiteren Schritt der AuBenmantel der Hulse auf-
gebracht werden kann. Ein solches Verfahren ist sehr
aufwendig, insbesondere deshalb, weil auf das Aushar-
ten der Dehnschicht gewartet werden muf3, bevor der
weitere Aufbau der Hulse erfolgen kann. Ferner ist der
Schritt der Bearbeitung der Dehnschicht nach deren
Aushartung, z.B. das Schleifen, sehr zeitaufwendig.
[0007] Es ist demnach die Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, ein Verfahren zum Herstellen einer Hllse mit
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einem im wesentlichen unelastischen AuBenmantel und
einem elastischen und kompressiblen Innenmantel zur
Verfligung zu stellen, das die notwendigen Verfahrens-
schritte minimiert und insbesondere Zeitverzdégerungen
zwischen den einzelnen Verfahrensschritten, die zum
Beispiel auf Aushértezeiten etc. beruhen, zu vermei-
den.

[0008] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren
geman Anspruch 1 geldst, bevorzugte Ausfiihrungen
sind Gegenstand der Unteransprliche.

[0009] Das erfindungsgemaBe Verfahren umfaBt
demnach die Schritte Beschichten des Walzenkerns mit
einem Trennmittel, Aufziehen eines im wesentlichen
unelastischen Rohres auf den Fertigungswalzenkern,
wobei das Rohr einen Innendurchmesser aufweist, der
groBer ist als der AuBBendurchmesser des Fertigungs-
walzenkernes, so daB3 zwischen diesen ein Zwischen-
raum entsteht, Zentrieren des Rohres auf dem
Fertigungswalzenkern, so daf3 ein im wesentlichen glei-
cher Abstand zwischen Rohr und Fertigungswalzenkern
entsteht, Injektion einer den elastischen und kompressi-
blen Innenmantel bildenden Masse in den Zwischen-
raum zwischen Rohr und Fertigungswalzenkern und
Ausharten der injizierten Masse.

[0010] Dadurch wird in einem einzigen Verfahrens-
schritt zum einen die Dehnschicht bzw. der Innenmantel
der Hulse gebildet und gleichzeitig eine Verbindung mit
dem AuBenmantel der Hiilse, einem im wesentlichen
unelastischen Rohr, hergestellt. Neben der deutlichen
Vereinfachung des Verfahrensablaufs werden dartiber
hinaus Problematiken bei der Verbindung des Innen-
mantels und des AuBBenmantels vermieden, da sich der
Innenmantel bzw. die Dehnschicht bei der Injektion
direkt mit dem thermoplastischen oder metallischen
Rohr verbinden kann.

[0011] Die Dehnschicht kann darlberhinaus nach
Abschlu3 samtlicher notwendiger Verfahrensschritte
ausharten, so daB nicht zwischen den einzelnen Ver-
fahrensschritten auf eine ausreichende Aushartung
gewartet werden muB3. Dadurch wird der Herstellungs-
prozeB3 beschleunigt, insbesondere die Effizienz der
eingesetzten Maschinen verbessert, da bei einem
erfindungsgeméafBen Verfahren wéahrend der Aushér-
tung kein spezieller Maschinenpark notwendig ist.
[0012] Bevorzugt ist vorgesehen, daB der Zwischen-
raum zwischen Rohr und Fertigungswalzenkern wah-
rend der Injektion der den Innenmantel bildenden
Masse durch Entliftungsvorrichtungen entldftet wird.
Diese Entliftungsvorrichtungen sind bevorzugt ver-
schlieBbar und werden geschlossen, sobald der Hohl-
raum zwischen Rohr und Fertigungswalzenkern
vollstdndig mit der den Innenmantel bildenden Masse
gefillt ist. Dadurch wird zum einen eine kontrollierte
und stérungsfreie Entliftung des Zwischenraumes
sichergestellt, ferner wird ein Austreten der den Innen-
mantel bildenden Masse aus dem Zwischenraum ver-
hindert und die Méglichkeit geschaffen, die Masse in
dem Zwischenraum wunschgemaB zu komprimieren.
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[0013] Bei einer bevorzugten Ausfihrungsform findet
die Injektion der den Innenmantel bildenden Masse an
einer Seite des Zwischenraumes zwischen Fertigungs-
walzenkern und Rohr statt, wahrend die Entllftung an
der gegentberliegenden Seite, in Richtung der Langs-
achse des Walzenkerns, durchgefiihrt wird, was eine
besonders kontrollierte EntlGftung erméglicht und ver-
hindert, daB ungewollte Lufteinschllsse in der Dehn-
schicht bzw. in dem Innenmantel verbleiben.

[0014] Besonders bevorzugt ist, daB die oben
genannten EntlGftungsvorrichtungen und/oder Injekti-
onsvorrichtungen in einer Zentriervorrichtung angeord-
net sind, die das Rohr in einem vorbestimmten,
gleichméaBigen Abstand von dem Fertigungswalzenkern
halt. Durch den dadurch zur Verfigung gestellten kom-
pakten Aufbau wird das Verfahren vereinfacht, ferner
kénnen Fehler durch Zusammenwirken mehrerer Kom-
ponenten weitgehend vermieden werden.

[0015] Bevorzugt wird die Entnahme der fertiggestell-
ten Hulse pneumatisch durchgefihrt, indem ein flissi-
ges oder gasférmiges Medium in den Walzenkern
gedrtckt wird und durch radiale Bohrungen in der Man-
telflache des Fertigungswalzenkernes Druck auf die
Halse austbt. Dadurch 1aBt sich die fertiggestellte
Hilse von dem Fertigungswalzenkern abziehen, ohne
dafB hohere Dricke bzw. Reibungskréafte auftreten, die
zu einer Beschadigung des Innenmantels bzw. der
Dehnschicht flhren.

[0016] Bei einer weiteren Ausfihrungsform wird die
Innenseite des Innenmantels durch eine strukturierte
Oberflache des Fertigungswalzenkernes mit einer
Struktur ausgebildet. Dadurch wird eine formschliissige
Verbindung zwischen der fertiggestellten Hulse und
einem Tagerkern sichergestellt. Eine solche form-
schlissige Verbindung kann insbesondere bei hohen zu
erwartenden Kraften wiinschenswert sein, um eine
gegenlber der reibschlissigen Verbindung erhéhte
Haltekraft zur Verfligung zu stellen.

[0017] Der Fertigungswalzenkern besteht bevorzugt
aus metallischen Materialien, insbesondere Aluminium
oder Stahl. Es kénnen aber je nach Anforderungen
auch andere Materialen fir den Fertigungswalzenkern
verwendet werden, diese werden insbesondere nach
ihrer Haltbarkeit bzw. Bestandigkeit, aber auch nach
ihrem Gewicht, ausgesucht.

[0018] Als elastische und kompressible Masse fir den
Innenmantel eignen sich besonders geschlossenzellige
Schaume, in die zusatzlich Luftblaschen und/oder
expandierte Polystyrolperlen eingebracht werden kén-
nen. Ein solches Material zeigt hervorragende Elastizi-
tats- und Kompressionswerte, wobei gleichzeitig eine
sichere Verbindung zwischen Innenmantel und AuBen-
mantel der Hulse sichergestellt bleibt. Auch die Verar-
beitung dieser Schaume ist sehr unproblematisch.
[0019] Ferner kénnen Partikel in die den Innenmantel
bildende Masse eingebracht werden, um den Innen-
mantel elekirisch leitfahig zu machen.

[0020] Bei einer weiteren Ausfiihrungsform besteht
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der Innenmantel aus zwei oder mehr Schichten. Ein sol-
cher mehrschichtiger Aufbau fihrt zu einer héheren
Anpassungsflexibilitdét der Hulse an die gewiinschte
Aufgabe, so daB der komplexere Herstellungsablauf in
Kauf genommen wird.

[0021] Bevorzugt wird auf den AuBenmantel ein Funk-
tionsprofil fir den spéteren Einsatz, insbesondere beim
Rotationsdruck, eingebracht, ferner kénnen auf den
AuBenmantel zusatzlich weitere Beschichtungen aufge-
bracht werden. Diese weiteren Beschichtungen beste-
hen besonders bevorzugt aus Polyurethan (PU),
Polytetratfluorethylen (PTFE) oder Kupfer und erlauben
eine problemlose Einarbeitung eines Funktionsprofils
und erfiillen dartber hinaus eine Schutzfunktion flr die
darunterliegenden Schichten der Huilse.

[0022] Sowohl die Materialien fiir den AuBenmantel,
bevorzugt metallisches oder thermoplastisches Mate-
rial, als auch die Materialien eventuell weiterer
Beschichtungen werden insbesondere im Hinblick auf
die gewiinschte Methode fir das Aufbringen eines
Funktionsprofils, wie zum Beispiel Direkistrukturierung
mittels eines Laserstrahls oder Abtragen aus einem
ionisierten Zustand, ausgesucht und angepaft.

[0023] Bei einer weiteren Ausfiihrungsform ist vorge-
sehen, daB zusatzlich eine Funktionsschicht aufgeklebt
wird, wodurch der tbliche Fertigungsschritt des Anbrin-
gens eines Funktionsprofils, zum Beispiel mittels Direki-
strukturierung durch einen Laserstrahl oder durch
Abtragen aus dem ionisierten Zustand, deutlich verein-
facht wird.

[0024] Die Funktionsschicht kann beispielsweise auch
eine VerschleiBschutzschicht sein.

[0025] Unter Funktionsprofil sollen auch Durchbriiche,
Bohrungen und dergleichen durch die Hlse verstanden
werden. So ist es auch méglich, die Hulse nachtraglich
mit Perforationen nach Art eines Siebes zu versehen.
Dann kann eine solche Hiilse beispielsweise als Rotati-
onssieb zum Sieben von Schuttglitern oder als Saugzy-
linder, zum Beispiel um Folien anzusaugen oder um
Wasser aus Papier abzuziehen, eingesetzt werden.
[0026] Durch die flexible Gestaltung der Oberflache
wird auch die Verwendung als Textildruckschablone
méglich.

[0027] Bei einer weiteren Ausflihrungsform weist der
Fertigungswalzenkern einen konischen Verlauf auf,
wodurch insbesondere das pneumatische Aufziehen
bzw. Entfernen der Hilse von dem Walzenkern verein-
facht wird. Ein solcher konischer Verlauf kann aber auch
je nach Anwendungsgebiet fir den spéateren Einsatz
winschenswert sein.

[0028] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form wird der Fertigungswalzenkern direkt als Trager-
kern fir den Einsatz der gefertigten Hllse verwendet.
Dadurch wird der Schritt des Abziehens der Hiilse ent-
behrlich, was ebenfalls zu einem vereinfachten Verar-
beitungsprozeB und zu einem unverzlglichen
Einbringen der hergestellten Hilse in den Fertigungs-
prozefB fahrt.
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[0029] Grundsatzlich kénnen fiir das Aufbringen
unterschiedlichster Oberflachen bzw. Schichten auf die
Hilse alle bekannten Verfahren verwendet werden.
Dazu zahlen insbesondere Spritzverfahren, thermi-
sches Spritzen, Wirbelsintern, Aufvulkanisieren von
Gummi, AufgieBen oder das Aufbringen von Schrumpf-
schlauchen etc.

[0030] Auch fur die Strukturierung der Hiilse kénnen
alle bekannten Verfahren eingesetzt werden. Dazu z&h-
len insbesondere die bereits erwahnte Laserdirekistruk-
turierung, wobei diese sowohl flachen- als auch
tiefenvariabel sein kann, das ebentalls bereits erwéhnte
Abtragen aus dem ionisierten Zustand oder eine
mechanische Gravur etc.

[0031] Das erfindungsgeméafe Verfahren wird anhand
der beiliegenden Figur 1, die einen Querschnitt durch
eine Ausfiihrungsform eines Systems zeigt, das eine
Halse nach dem erfindungsgemaBen Verfahren her-
stellt, ndher erlautert.

[0032] In Figur 1 ist ein Walzenkern 1 gezeigt, der
einen DrickluftanschluB 2, durch den Druckluft als
eines der mdglichen flissigen oder gasférmigen
Medien in den Walzenkern gedrickt wird, und eine
radiale Bohrung 3 in dem AuBenmantel des Walzenker-
nes 1 aufweist, durch den die Druckluft zwischen den
Innenmantel bzw. die Dehnschicht 60, 65 und den Fer-
tigungswalzenkern 1 flr ein pneumatisches Entfernen
bzw. Aufziehen der Hilse gedriickt wird.

[0033] Als unelastisches Rohr wird hier ein thermopla-
stisches Rohr 20 verwendet, das mittels Zentriervorrich-
tungen 30 in einem gleichméBigen Abstand von dem
Fertigungswalzenkern 1 gehalten wird.

[0034] Die Verfahren zum Aufbringen der Oberflachen
bzw. Schichten kénnen je nach Anwendung beliebig
ausgewahlt oder kombiniert angewendet werden.
[0035] In den Zentriervorrichtungen 30 sind zum
einen Injektionsdisen 40 eingeformt, die direkt in Ver-
bindung mit dem Zwischenraum zwischen dem thermo-
plastischen Rohr 20 und dem Walzenkern 1 stehen,
zum anderen Entliftungsdiisen 50 auf der gegentber-
liegenden Seite des Zwischenraumes, damit eine kon-
trollierte Entliiftung des Zwischenraumes wahrend der
Injektion des den Innenmantel 60, 65 bildenden Materi-
als gewaébhrleistet ist.

[0036] In der Figur 1 ist der Innenmantel bzw. die
Dehnschicht 60, 65 bereits injiziert, wobei die Dehn-
schicht eine elastomere Matrix 60 ist, in die expandierte
Polystyrolperlen 65 eingebracht worden sind.

[0037] Die in der vorstehenden Beschreibung, in der
Zeichnung sowie in den Ansprichen offenbarten Merk-
male der Erfindung kénnen sowohl einzeln als auch in
beliebiger Kombination fiir die Verwirklichung der Erfin-
dung wesentlich sein.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Hiilse, insbesond-
ere fur die Druckindustrie, mit einem im wesentli-
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chen unelastischen AuBenmantel (20) und einem
elastischen und kompressiblen Innenmantel (60,
65), bei dem die Hilse auf einem Fertigungswal-
zenkern (1) hergestellt wird,

dadurch gekennzeichnet, daB das Verfahren fol-
gende Schritte umfaft:

- Beschichten des Walzenkerns (1) mit einem
Trennmittel,

- Aufziehen eines im wesentlichen unelasti-
schen Rohres (20) auf den Fertigungswalzen-
kern (1), wobei das Rohr (20) einen
Innendurchmesser aufweist, der gréBer ist als
der AuBendurchmesser des Fertigungswalzen-
kernes (1), so daB zwischen diesen ein Zwi-
schenraum entsteht;

- Zentrieren des Rohres (20) auf dem Ferti-
gungswalzenkern (1), so daB ein im wesentli-
chen gleicher Abstand zwischen Rohr (20) und
Fertigungswalzenkern (1) entsteht;

- Injektion einer den elastischen und kompressi-
blen Innenmantel bildenden Masse (60, 65) in
den Zwischenraum zwischen Rohr (20) und
Fertigungs-walzenkern (1) und

- Ausharten der injizierten Masse (60, 65).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Zwischenraum zwischen Rohr
(20) und Fertigungswalzenkern (1) wéahrend der
Injektion der den Innenmantel bildenden Masse
(60,65) durch verschlieBbare Entllftungsvorrich-
tungen (50) entliftet wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Entllftungsvorrichtungen (50)
geschlossen werden, sobald der Hohlraum zwi-
schen Rohr (20) und Fertigungswalzenkern (1) voll-
standig mit der den Innenmantel bildenden Masse
(60, 65) gefllt ist.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daB nach dem VerschlieBen der
Entldftungsvorrichtungen (50) weiter den Innen-
mantel bildende Masse (60, 65) injiziert wird, um
die Masse (60, 65) in dem Zwischenraum zu kom-
primieren.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Injektion an
der einen Seite des Zwischenraumes zwischen
Fertigungswalzenkern (1) und Rohr (20) erfolgt,
wéhrend die Entliiftung an der gegentberliegenden
Seite durchgefthrt wird.
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Verfahren nach einem der Anspriche 2 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die Entliftungsvor-
richtungen (50) und/oder Injektionsvorrichtungen
(40) in einer Zentriervorrichtung (30) fur das Rohr
(20) angeordnet sind.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Entnahme
der fertiggestellten Hilse pneumatisch durchge-
fuhrt wird, vorzugsweise mittels Druckluft.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB zur Entnahme
der Hulse ein flissiges oder gasférmiges Medium
durch einen AnschluB (2) in den Walzenkern (1)
gedrtckt wird und durch radiale Bohrungen (3) in
der Mantelflache des Fertigungswalzenkernes (1)
Druck auf die Hilse ausubt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Innenseite
des Innenmantels durch eine strukturierte Oberfla-
che des Fertigungswalzenkernes (1) mit einer
Struktur ausgebildet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Fertigungs-
walzenkern (1) aus metallischen Materialien,
insbesondere Aluminium oder Stahl, besteht.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB als Masse (60,
65) fur den Innenmantel geschlossenzellige
Schaume eingesetzt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB in der den
Innenmantel bildenden Masse (60) zusatzlich Luft-
blaschen und/oder expandierte Polystyrolperlen
(65) eingebracht werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, daB zuséatzlich Partikel in
die den Innenmantel bildende Masse (60, 65) ein-
gebracht werden, die den Innenmantel leitféhig
machen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Innenmantel
aus zwei oder mehr Schichten besteht.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB das im wesentli-
chen unelastische Rohr (20) aus einem
metallischen oder einem thermoplastischen Mate-
rial besteht.
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16.

17.

18.

19.

20.

21.

22,

23.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB auf den AuBen-
mantel (20) ein Funktionsprofil eingebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Funktionsprofil durch eine fla-
chen- und/oder tiefenvariable Direkstrukturierung
mit einem Laserstrahl und/oder durch ein Abtragen
aus einem ionisierten Zustand und/oder durch eine
mechanische Gravur eingebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB aufden AuBen-
mantel (20) zusatzlich weitere Beschichtungen
aufgebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die zusétzlichen Beschichtungen aus
Polyurethan (PU), Polytetratfluorethylen (PTFE)
oder Kupfer bestehen.

Verfahren nach Anspruch 18 oder 19, dadurch
gekennzeichnet, daB die Beschichtungen mittels
eines Spritzverfahrens, thermischen Spritzens, Wir-
belsintern, AufgieBen oder durch den Einsatz von
Schrumpfschlauchen aufgebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zuséatzlich eine Funktionsschicht auf-
geklebt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Fertigungs-
walzenkern (1) einen konischen Verlaufaufweist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Fertigungs-
walzenkern (1) als Tragerkern flr den Einsatz der
gefertigten Hilse verwendet wird.
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