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(57)  Verfahren zur Herstellung einer leitenden Ver-
bindung zwischen Fadenmaterial aus einem leitenden
Kern, vorzugsweise einem Kohlefaserkern, und einer
isolierenden Mantelschicht, wobei der Leitungsschluf}
einander Uberlappender Faden durch Kontaktieren des
zu verbindenden Fadenmaterials, gleichzeitigem Off-
nen der isolierenden Mantelschicht, Verpressen der lei-
tenden Kerne, VerschlieBen der gedffneten Mantel-
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schicht und anschlieRendem Ausharten der Verbindung
erfolgt.

Nach diesem Verfahren hergestelltes Fadenmate-
rial wird zur Herstellung eines warmeleitfahigen Gewe-
bes verwendet.

Das Gewebe wird in Materialbahnen zur Erzeugung
von Bekleidung, Accessoirs, therapeutischen Materiali-
en, Heilbehelfen sowie Materialien zur Ersthilfe einge-
bracht.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer leitenden Verbindung zwischen Fadenmate-
rial aus einem leitenden Kern, vorzugsweise einem
Kohlefaserkern, und einer isolierenden Mantelschicht,
sowie die Herstellung eines warmeleitfahigen Gewebes
aus einem endlosen Fadenprodukt mit einem leitenden
Kern und einer isolierenden Mantelschicht, vorzugswei-
se einem in Kett- und Schufanordnung hergestellten
Endlosmaterial und die Verwendung dieses Gewebes.
[0002] Bei der herkdmmlichen Verbindung von Lei-
tern, sei es in Form von Drahten oder Liezen, verbleiben
im allgemeinen viel zu groRe Anh&ufungen an Verbin-
dungsmaterial, meist Silberlot, welche sich bei der Wei-
terverarbeitung solcher Verbindungen, vor allem in sen-
siblen Bereichen, als durchaus storend erweisen. Ins-
besondere bei der Herstellung warmeleitfahiger Gewe-
be ist eine feine und leckfreie Verbindung zwischen leit-
fahigem Material sowie die Anordnung der Zusammen-
schliisse - woraus die Warmeabgabe resultiert - ent-
scheidend.

[0003] Aufgabe der Erfindungist es daher, ein Verfah-
ren zur Herstellung einer leitenden Verbindung zwi-
schen Fadenmaterial aus einem leitenden Kern, vor-
zugsweise einem Kohlefaserkern, und einer isolieren-
den Mantelschicht zu schaffen, welches insbesondere
zur Weiterverarbeitung in einem aus dem Fadenmate-
rial geschaffenen Gewebe geeignet ist und die bekann-
ten Nachteile konventioneller Verbindungen vermeidet.
[0004] Die Erfindung I6st die Aufgabe dadurch, da®
der Leitungsschluld einander Gberlappender Faden fol-
gende Schritte umfalit:

1.Kontaktieren des zu verbindenden Fadenmateri-
als

2.Gleichzeitiges Offnen der isolierenden Mantel-
schicht

3.Verpressen der leitenden Kerne

4. VerschlieRBen der gedffneten Mantelschicht
5.Ausharten der Verbindung

[0005] Das Verfahren garantiert durch diese Abfolge
an Verfahrensschritten eine saubere und glatte Verbin-
dung, die sich fir den Einsatz von Leitungsschliissen in
Geweben ausgezeichnet eignet. Darlber hinaus be-
glinstigt sie auch die maschinelle Herstellung solcher
Verbindungen.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung erfolgt das
Offnen der isolierenden Mantelschichten mit einem L6-
sungsmittel.

An mdglichen Kontaktstellen - bei Geweben sind dann
alle Stellen, an denen sich die Faden Uberkreuzen, op-
tionale Stellen - wird Lésungsmittel punktuell aufge-
bracht, wobei sich die Uberkreuzten Mantelschichten 16-
sen und ein Verpressen der Kerne, was sie zu einer lei-
tenden Einheit macht, erméglicht.

Nach einer anderen Ausfiihrung der Erfindung erfolgt
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das Offnen der Mantelschichten sowie das Verpressen
der leitenden Kerne durch gleichzeitiges Anlegen von
Druck und Warme im Kontaktbereich des zu verbinden-
den Fadenmaterials. Dabei werden die Mantelschichten
durch Warmeeinwirkung und hohem PrefR3druck geoff-
net und somit ein leitfahiger Konmtakt zwischen den lei-
tenden Kernen hergestellt.

Nachdem eine Verbindung der leitenden Kerne erfolgt
ist, verbleiben isolationsfreie Bereiche, in welchen Leck-
strome flieBen kdnnten. Zur Vermeidung dieser Auswir-
kung erfolgt nach einer Weiterbildung der Erfindung das
VerschlieRen der gedffneten Mantelschichten durch
Aufbringen eines isolierenden Materials.
Vorzugsweise wird eine Isolierschicht aufgespriht. Die-
se erzeugt einen glatten Abschlufd und eine ebensolche
Oberflache.

Insbesondere bei Verarbeitung von Fadenmaterial zu
Gewebe und anschlieRender Herstellung von Verbin-
dungen sind die Beibehaltung von Flexibilitdt an der Ver-
bindungsstelle sowie ein geringvolumiger Verschlu
von besonderer Bedeutung.

Durch den Einsatz von geeignetem isolierendem Mate-
rial, welches den leitenden Kern des Fadenmaterials
umhiillt, kann das Aufbringen zuséatzlicher Isolierschicht
auch vermieden werden.

Das unter Warme und Druck gedffnete Material ver-
schlieRt sich nach Beenden der Warmezufuhr vollstan-
dig von selbst.

[0006] Die Erfindung betrifft auch die Herstellung ei-
nes warmeleitfahigen Gewebes aus einem endlosen
Fadenprodukt mit einem leitenden Kern und einer iso-
lierenden Mantelschicht.

[0007] Insbesondere beim Einsatz heizbarer Materia-
lien wie bei Heizdecken, Schuhen etc. ergeben sich im-
mer wieder Probleme durch Briiche oder Kurzschlisse.
Die Erfindung stellt sich die Aufgabe, Gewebe zu schaf-
fen, welches diese Nachteile vermeidet und eine kon-
trollierte Warmeverteilung zulafit.

Die Erfindung 16st die Aufgabe dadurch, daf® der Umril3
des Gewebes durch einen in sich geschlossenen Lei-
tungsschlufy definiert wird, da durch Herstellen weite-
rer Leitungsschliisse innerhalb des gewahlten Umris-
ses Leitungscluster entstehen, und dal das Gewebe
aulerhalb des definierten Leitungsschlusses aus dem
Endlosmaterial getrennt wird.

Das in seiner Form frei wahlbare Gewebestlick wird so-
mit aus der Materialbahn vorerst durch Herstellen eines
geschlossenen, dem Umfang des Gewebestlickes ent-
sprechenden Leitungsschlusses vom Verband abge-
trennt und anschlieRend mechanisch ausgebracht. Die
mechanische Abtrennung erfolgt, um den Leitungs-
schlufd nicht zu verletzen, au3erhalb von diesem.

Zur Vereinfachung dieses Vorganges sieht die Erfin-
dung in einer Weiterbildung vor, da® die Markierung der
Leitungsschliisse liber ein Raster erfolgt. Idealerweise
entspricht das Raster einem optisch erzeugten Compu-
terraster.

Entlang dieses so vorgezeichneten Weges kann der
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Leitungsschlul? einfach hergestellt werden.

Um das Gewebe zu erwarmen, also Strom zwischen
Verbindungspunkten flieRen zu lassen ist erfindungsge-
maf vorgesehen,

dal® das vom Endlosmaterial getrennte Gewebe (ber
weitere Leitungsschliisse mit einer regelbaren Strom-
quelle verbunden wird und daf® zusatzlich zu bereits vor-
gegebenen Leitungsbereichen durch punktuelle Zufiih-
rung von Druck und Warme Leitungskreuze zur beliebi-
gen Anordnung leitender Bereiche mit individuell wahl-
barer Ausdehnung erfolgen.

Innerhalb des Produktes kénnen also durch simple An-
wendung von Warme und Druck weitere, dem Einsatz
des jeweiligen Gewebes entsprechende punktuelle Lei-
tungskreuze realisiert werden. Diese nachtrégliche in-
dividuelle Anpassung ist insbesondere im Bereich von
Heilbehelfen ein Gbermafiger Vorteil.

Mit dem Anstieg der Kreuzungspunkte erhéht sich in
diesem Bereich auch die Erwdrmung des Materials. Es
kénnen so beliebe Warmemuster, die vollstdndig auf
den Einsatzzweck abgestimmt sind, erzeugt werden.
Insbesonders ist dabei vorteilhaft, dal zusatzlich zu den
bereits vorgesehenen Kreuzungspunkten noch weitere
Kreuzungspunkte dermafen einfach geschaffen wer-
den kénnen.

[0008] Die Erfindung sieht weiters die Verwendung ei-
nes gemal der Erfindung hergestellten Gewebes durch
Einbringen des leitfahigen Gewebes in Materialbahnen
zur Erzeugung von Bekleidung, Accessoirs, therapeuti-
schen Materialien, Heilbehelfen sowie Materialien zur
Ersthilfe vor.

Samtliche Einsatzbereiche profitieren von der Méglich-
keit der nachtréaglichen Anpassung, welche oft nicht nur
durch den Verwendungszweck sondern auch durch die
Eigenheiten der den Einsatz bestimmenden Person ab-
hangen. Beispielsweise kann im Bereich der therapeu-
tischen Heilbehelfe, etwa elastischen Binden fiir die
Verwendung an Gelenken, ein Warmecluster exakt ge-
schaffen werden. Der Einsatzzweck wird somit best-
moglich erfiillt.

[0009] Die Erfindung wird nun anhand von Ausfiih-
rungsbeispielen unter Zuhilfenahme der angeschlosse-
nen Zeichnung naher beschrieben.

[0010] Es zeigen

Fig. 1 einen Querschnitt durch ein verwendetes Fa-
denmaterial;

Fig. 2a - 2d Verfahrensschritte gemaR der Erfin-
dung;

Fig. 3 einen weiteren Verfahrensschritt einer Vari-
ante des erfindungsgemalen Verfahrens;

Fig. 4a ein aus einem Endlosmaterial auszuschnei-
dendes Stlick Gewebe;

Fig. 4b Werkzeuge zum Abtrennen eines Gewebes
aus dem Endlosmaterial;

Fig. 5 Draufsicht auf ein Raster und eine Schablo-
ne;

Fig. 6a Draufsicht auf ein eingearbeitetes Gewebe
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und
Fig. 6b das eingearbeitete Gewebe in einem
Schnitt.

[0011] Fig. 1 zeigt mit Thermoplast beschichtete Koh-
lefasern 1 als Endlosfadenmaterial 3 im Schnitt. Die Ma-
terialstarke des als isolierende Mantelschicht 2 verwen-
deten Thermoplastes liegt zwischen 2 und 5 um. Bei die-
ser Schichtstarke ist das Endlosfadenmaterial nicht zu
steif, um weiterverarbeitet werden zu kénnen. Die Faser
sauft sich beim Beschichten an, was gleichzeitig vorteil-
haft ist.

Um ein aus einem leitenden Kern, vorzugsweise einem
Kohlefaserkern, und einer isolierenden Mantelschicht
bestehenden Fadenmaterial, das in Form von Garnen,
Liezen, Bandern oder Drahten vorliegen kann, mit ei-
nem anderen aquivalenten Fadenmaterial leitend zu
verbinden, sind die in Fig. 2 dargestellten Verfahrens-
schritte notwendig.

Zuerst wird das Fadenmaterial 3a, 3b tUberkreuzt ange-
ordnet. AnschlieRend erfolgt im Kreuzungsbereich 4
das gleichzeitige Offnen der Mantelschichten 2a, 2b bei-
der Féaden 3a, 3b.

Wie im Fig. 2b angedeutet, erfolgt dieser Schritt durch
das punktuelle Aufbringen eines geeigneten Losungs-
mittels 5. Dadurch wird an beiden Faden die Mantel-
schicht abgeldst und die Faserkerne 1a, 1b kdnnen ein-
ander berthren. Durch Aufbringen eines geeignet ho-
hen PreRdruckes werden die beiden Kerne anschlie-
Rend verprelt. Somit wird ein gemeinsamer Leitungs-
flu der beiden Kerne erzielt. Das Verpressen der Kerne
erfolgt, wie in Fig. 2c dargestellt, mit Hilfe eines
PrelRkolbens 6. Die zu verpressenden Drahte liegen we-
nigstens in ihrem Kreuzungspunkt auf einer das Pres-
sen unterstutzenden Unterlage 7.

Da selbst punktgenaues Offnen der Mantelschicht nicht
dermallen exakt erfolgen kann, dal nach Verpressen
nicht noch Bereiche bestiinden, welche Leckstrom ge-
fahrdet waren, werden diese Bereiche durch Aufbringen
eines isolierenden Materials, vorzugsweise in Spray-
form, verschlossen. Fig. 2c zeigt eine Ausfiihrung, in
welcher das zusétzliche isolierende Material durch eine
Offnung 8 im PreRkolben 6 zugefiihrt wird.
AnschlieRend erfolgt je nach eingesetztem Material, ein
[ falls notwendig ] Ausharten der Verbindung

Fig. 2d zeigt den erfolgreichen Leitungsschlu zwi-
schen den beiden Faden im Schnitt.

Fig.3 zeigt eine andere Ausfiihrung des Verfahrens.
Dabei entfallt das Offnen der isolierenden Mantelschicht
mit einem Lésungsmittel, sondern das Offnen des Man-
tels und das Verpressen der Kerne erfolgt in einem Ar-
beitsschritt.

Dabei wird im Kreuzungsbereich der Garne, Liezen,
Bander oder Drahte Warme und hoher Pref3druck in ei-
nem Arbeitsschritt eingesetzt.

Durch die Warme und den hohen Druck wird das Iso-
liermaterial im Kreuzungsbereich aufgedriickt und somit
kann ein leitfahiger Kontakt zwischen den zu verbinden-
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den Einheiten noch einfacher hergestellt werden.
AnschlieRend wird auch bei dieser Variante zusatzlich
noch Isoliermaterial aufgebracht, welches anschlie-
Rend aushartet.

Eine Abart der zuvor beschriebenen Variante ergibt sich
bei Einsatz eines besondere Eigenschaften aufweisen-
den Materials fiir die isolierende Mantelschicht.
Dieses Material flieRt bei Aufbringen von Druck und
Warme auseinander und gibt den Kreuzungsbereich
damit frei.

Nach erfolgten Verpressen der Kerne und Beendigung
der Warmezufuhr, verbindet sich das Isoliermaterial der
beiden Fasern in den Randzonen. Der Kontakt ist somit
hergestellt und der Kontaktknoten bereits wieder iso-
liert.

Die derart hergestellten Leitungsknoten finden insbe-
sondere Verwendung bei der Herstellung eines warme-
leitfahigen Gewebes. Dieses ist aus Endlosfaden her-
gestellt und vorzugsweise zu einer Matte oder auch ei-
nem Endlosmaterial verwebt.

Dieses Gewebe soll nun eingebettet in Materialbahnen,
vorzugsweise aus Natur- oder Kunstfasern zur Herstel-
lung von Bekleidung, therapeutischen Binden oder Kor-
sagen etc, sowie Ersthilfe-Materialien, ihre Verwendung
finden.

Zweck des Einsatzes ist in allen Fallen ein Heizen des
Gewebes.

Dies erfolgt dadurch, daf} das Gewebe mit einer exter-
nen und regelbaren Stromquelle verbunden wird und
ein mit einem gewissen Widerstandwert versehener
Leiter beim Anlegen von Strom erwdrmt wird. Diese Er-
warmung erfolgt in Abhangigkeit von der Strecke, wel-
che der Strom zwischen Knotenpunkten durchlauft.
[0012] Das zu verarbeitende Material 9 wird entspre-
chend seiner Form aus der Matte 10 entfernt (Fig. 4a).
Entlang des Umrisses wird ein in sich geschlossener
Leitungsschluf® hergestellt. AuRBerhalb dieses wird das
Material mechanisch abgetrennt.

Das Abtrennen kann allerdings auch so erfolgen, daf3
durch Aufbringen von Druck und Warme durch eine
Schneiderolle, hier eine Schneide 11 und eine
Anprefrolle 12, ( Fig.4b) diese beiden Schritte gleich-
zeitig erfolgen. Beim Heraustrennen der Form aus der
Matte erfolgt gleichzeitig auch ein Leitungsschluf3.

Es kann jede beliebige Form gewahlt werden.

Auch innerhalb der gewahlten Formen kénnen Lei-
tungscluster erzeugt werden. Dabei arbeitet man, wie
in Fig. 5 dargestellt, mit Schablonen 13. Idealerweise
werden diese Schablonen 13 mit Hilfe eines Computers
hergestellt und auf das zu verarbeitende Material, bspw.
durch Licht, aufgebracht. Dabei kommt ein Koordinaten-
system 14 zum Einsatz.

Die Rasterpunkte kdnnen aber genau so gut aus dem
Speicher des Computers zu einem Werkzeug geleitet
werden, welches exakt die vorgegebenen Anhaufungen
erzeugt.

Je nachdem, in welchen Abstanden man die Leitungs-
kreuze setzt, kann man Warmemuster erzeugen.
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Kurze Strecken ergeben dabei niedrige Temperaturen,
hohe Strecken hohe Temperaturen.

[0013] Auch die Anschlisse der externen und regel-
baren Stromquelle erfolgt mit dem Verfahren zur Verbin-
dung zwischen dem Fadenmaterial. Fir die Verbindung
ist es ohne Bedeutung, ob der leitende Kern ein Kohle-
faser-, Kupfer- oder Silberkern ist. Das ist lediglich fir
die Elastizitat von Bedeutung.

Der Einsatz einer Létverbindung wirde die Vorteile des
erwarmbaren Gewebes - wenigstens an den Verbin-
dungsstellen - zunichte machen. Denn gerade die zu-
satzliche und lberschiissige Materialanhdaufung an den
Verbindungsstellen wére insbesondere bei Bekleidung,
aber auch bei Warmekompressen und Binden allgemei-
ner Art sehr stérend.

Durch die genannten Ausfliihrungsbeispiele wird offen-
kundig, daR sie das Ziel, ndmlich eine Verbindung her-
zustellen, welche bei einem diinnen Gewebe glatt an
der Oberflache bleibt und eine gezielte Stromzufiihrung
in das Gewebe ermdglicht, klaglos erreicht.

Fig. 6 a, b zeigt beispielsweise eine ringférmige Einlage
in einer elastischen Binde 15. Das zu erwdrmende Ge-
webe ist in diese eingendht. In den Randzonen erfolgt
der Ubergang 16a, 16b auf ein feines isoliertes Silber-
band 17, welches zum Batterietrager 18 fuhrt. Die Bat-
terie kann beispielsweise an den Hosenbund ange-
steckt werden.

Insbesondere bei Warmebandagen kénne die zu erwar-
menden Zonen exakt ausgerichtet werden. Ein derart
ausgebildetes Gewebe verlangt dariiber hinaus auch
nur einen geringen Energieverbrauch.

Gewebe mit einem Kohlenstoffkern kann auch nach-
traglich noch bearbeitet werden. Man kann also dem be-
reits gefertigten Stlick auch nach seiner Fertigstellung
- oder schon im Gebrauch stehend - noch zusatzliche
Warmemuster hinzufliigen.

Das geschieht durch punktuelles Aufbringen von Druck
und Warme in ausgewahlten Kreuzungspunkten. Je
mehr Kreuzungspunkte man schafft, um so warmer wird
das Gewebe in diesem Bereich.

Vorziglich findet das Gewebe Verwendung im thera-
peutischen Bereich.

Ebenso aber auch im Bereich der Bekleidung. Vorteil-
haft ist es hier beispielsweise bei Taucheranziigen. Be-
heizbare Anziige erméglichen ein langeres Tauchen
und damit besseres Verwerten der verfligbaren Res-
sourcen.

Weiters kommt das Material bei Rettungsdecken zum
Einsatz, insbesondere bei der Bergrettung. Die Decke
kann dabei Uber den externen Akku bei bekanntem Ein-
satzzweck schon rechtzeitig auf eine festgelegte Tem-
peratur vorgeheizt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer leitenden Verbin-
dung zwischen Fadenmaterial aus einem leitenden
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Kern, vorzugsweise einem Kohlefaserkern, und ei-
ner isolierenden Mantelschicht, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Leitungsschluf} einander Uber-
lappender Faden (3a, 3b) folgende Schritte umfalt:

1. Kontaktieren des zu verbindenden Faden-
materials (3a, 3b)

2. Gleichzeitiges Offnen der isolierenden Man-
telschicht (2a, 2b)

3. Verpressen der leitenden Kerne (1a, 1b)

4. VerschlieBen der gedffneten Mantelschicht
(24, 2b)

5 .Ausharten der Verbindung

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Offnen der isolierenden Mantel-
schichten (2a, 2b) mit einem Lésungsmittel (5) er-
folgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Offnen der Mantelschichten (2a,
2b) sowie das Verpressen der leitenden Kerne (1a,
1b) durch gleichzeitiges Anlagen von Druck und
Warme im Kontaktbereich (4) des zu verbindenden
Fadenmaterials (3a, 3b) erfolgt, wobei die Mantel-
schicht /2a, 2b) durch Wéarmeeinwirkung gedffnet
und die leitenden Kerne (la, 1b) durch Druck leitend
verbunden werden.

Verfahren nach den Anspriichen 1 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daB das VerschlieRen der gedff-
neten Mantelschichten (2a, 2b) durch Aufbringen
eines isolierenden Materials erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das isolierende Material aufgespriht
wird.

Herstellung eines warmeleitfahigen Gewebes aus
einem endlosen Fadenprodukt mit einem leitenden
Kern und einer isolierenden Mantelschicht, vor-
zugsweise einem in Kett- und SchuRanordnung
hergestellten Endlosmaterial, unter Verwendung
des Verfahrens nach den Anspriichen 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB der Umrifl3 des Gewe-
bes (9) durch einen in sich geschlossenen Lei-
tungsschlufd definiert wird, dal durch Herstellen
weiterer Leitungsschlisse innerhalb des gewahlten
Umrisses Leitungscluster entstehen, und dal das
Gewebe (9) aulerhalb des definierten Leitungs-
schlusses aus dem Endlosmaterial (10) getrennt
wird.

Herstellung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Markierung der Leitungsschlis-

se Uber ein Raster (14) erfolgt.

Herstellung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
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10.

11.

12.

13.

zeichnet, daB die Markierung der Leitungsschliis-
se Uber eine Schablone (13) erfolgt.

Herstellung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Raster vorzugsweise ein optisch
erstelltes Computerraster ist.

Herstellung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Leitungsschlu® durch Aufbrin-
gen von Druck und Temperatur mittels eines
Pref3kolbens (6) erfolgt und dal zum VerschlieRen
des geodffneten Materials zusatzliches isolierendes
Material durch eine Offnung (8) im PrefRkolben (6)
zugefihrt wird.

Herstellung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Leitungsschlu® durch Aufbrin-
gen von Druck und Temperatur durch eine
Anprefirolle (12) erfolgt und da® mittels einer in de-
rem Nahebereich angeordneten Schneide (11) das
Material nach erfolgtem Leitungsschluf3 aus dem
Endlosmaterial (10) getrennt wird.

Herstellung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das vom Endlosmaterial getrennte
Gewebe Uber weitere Leitungsschliisse mit einer
regelbaren Stromquelle verbunden wird und dal®
zusatzlich zu bereits vorgegebenen Leitungsberei-
chen durch punktuelle Zufihrung von Druck und
Warme Leitungskreuze zur beliebigen Anordnung
leitender Bereiche mit individuell wahlbarer Aus-
dehnung erfolgen.

Verwendung eines Gewebes nach den Anspriichen
6 bis 10, durch Einbringen des leitfahigen Gewebes
in Materialbahnen zur Erzeugung von Bekleidung,
Accessoirs, therapeutischen Materialien, Heilbe-
helfen sowie Materialien zur Ersthilfe.
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