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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Befüllen von textilen Schläuchen während der Herstellung

(57) Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren so-
wie eine Vorrichtung zum Befüllen von textilen Schläu-
chen unmittelbar während der Herstellung derselben,
insbesondere zum Befüllen von Schüttgütern, wie z. B.
mit mineralischen Substanzen oder mit anderen Sub-
stanzen, die eine Öl aufsaugende oder isolierende Wir-
kung haben.

Der Textilmaschine zur Herstellung von Schläuchen
wird eine Füll- und Dosiereinrichtung zugeordnet, mit de-
ren Hilfe unmittelbar bei der Schlauchherstellung ins In-

nere der Textilstruktur das Füllgut eingebracht wird. Hier-
zu ist ein trichterartiger Einfüllstutzen vorgesehen der mit
seinem Auslauf im Führungsrohr der Schlauchherstel-
lungsmaschine mündet. Die Förderung und Dosierung
des Schüttgutes erfolgt in Abhängigkeit der Abzugsge-
schwindigkeit des Textilschlauches und des Durchmes-
sers desselben. Hierzu ist der trichterförmige Einfüllstut-
zen mit einem Füllstandssensor ausgerüstet, der den
Füllstand reguliert und die Arbeitsweise der Förderein-
richtung steuert.
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Beschreibung

�[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
sowie eine Vorrichtung zum Befüllen von textilen Schläu-
chen unmittelbar während der Herstellung derselben,
insbesondere zum Befüllen von Schüttgütern, wie z. B.
mit mineralischen Substanzen oder mit anderen Sub-
stanzen, die eine Öl aufsaugende oder isolierende Wir-
kung haben.
�[0002] Schlauchförmige Textilien werden im Allgemei-
nen erst bei ihrem bestimmungsgemäßen Einsatz gefüllt
(Säcke, Sand befüllte Schlauchabschnitte, etc.). Insbe-
sondere für Schläuche mit geringem Durchmesser ist ein
nachträgliches Befüllen von größeren Schlauchlängen
problematisch, weil das erforderliche Aufraffen nur im
begrenzten Umfang über kürzere Längen erfolgen kann.
�[0003] In EP 1 908 870 A2 wird ein Verfahren zur Her-
stellung eines substratgefüllten Geokunststoffgitter-
Schlauches und die Befüllung desselben beschrieben.
Der gesamte beschriebene Herstellungsprozess für die-
sen substratgefüllten Geogitterschlauch umfasst die Pro-
duktion des Endlosschlauches in einer Extruderanlage,
die mögliche Verstärkung des strukturierten Geokunst-
stoffgitterschlauches durch ein ebenes Geokunststoffgit-
ter, die Endengestaltung und die Befüllung, die mit dem
Verschließen des Schlauches abschließt. Bei diesem
Verfahren wird der Schlauch nicht durch eine fadenver-
arbeitende Textilmaschine sondern durch Extrusion ther-
moplastischer Granulate hergestellt. Nach diesem Form-
gebungsprozess wird der Endlosschlauch aufgerollt und
der weiteren Verarbeitung zugeführt. Die Befüllung des
Schlauches erfolgt erst anschließend und nicht gleich-
zeitig bei der Herstellung des Schlauches und auch nur
in begrenzten Längen.
�[0004] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zur
Herstellung endlos gefüllter Schläuche sowie eine Vor-
richtung zur Herstellung desselben bereit zu stellen. Er-
findungsgemäß wird die Aufgabe dadurch gelöst, dass
einer Textilmaschine zur Herstellung von Schläuchen ei-
ne Füll- und Dosiereinrichtung zugeordnet wird, mit de-
ren Hilfe unmittelbar bei der Schlauchherstellung ins In-
nere der Textilstruktur das Füllgut eingebracht wird. Hier-
zu ist ein trichterartiger Einfüllstutzen vorgesehen der mit
seinem Auslauf im Führungsrohr der Schlauchherstel-
lungsmaschine mündet. Die Förderung und Dosierung
des Schüttgutes erfolgt in Abhängigkeit der Abzugsge-
schwindigkeit des Textilschlauches und des Durchmes-
sers desselben. Hierzu ist der trichterförmige Einfüllstut-
zen mit einem Füllstandssensor ausgerüstet, der den
Füllstand reguliert und die Arbeitsweise der Förderein-
richtung steuert. Als Fördereinrichtung kommen bekann-
te Systeme wie Schneckenförderer oder pneumatische
Einrichtungen und als Schlauchherstellungsmaschinen
Rundstrickmaschinen, Rundwirkmaschinen, Rundweb-
maschinen, Rundflechtmaschinen sowie KEMA-
FIL®-Maschinen zum Einsatz.

Ausführungsbeispiel

�[0005] Die Erfindung wird nachfolgend durch ein Aus-
führungsbeispiel näher beschrieben. Die dazugehörige
Zeichnung zeigt in Figur 1 die Gesamtansicht der Vor-
richtung zum Befüllen von textilen Schläuchen während
der Herstellung. �
Die in Figur 1 gezeigte Vorrichtung zum Befüllen von
textilen Schläuchen besteht aus einer Textilmaschine (1)
zum Herstellen der textilen Schlauchstruktur, einer vor-
geschalteten Zuführ- und Dosiereinrichtung (2), beste-
hend aus einem Lagerbehälter (5) für das Schüttgut und
einer Fördereinrichtung, zum Beispiel eines Schnecken-
förderers (6). Auf der Textilmaschine (1) ist ein trichter-
artiger Einfüllstutzen (3) mit einem Führungsrohr (4) an-
gebracht in das das Schüttgut durch die Zuführ- und Do-
siereinrichtung (2) mittels Schneckenförderer (6) einge-
bracht wird. Der Auslauf des Führungsrohres (4) des
trichterartigen Einfüllstutzens (3) reicht bis unterhalb der
Arbeitszone (7) der Textilmaschine (1), d. h. der
Schlauchherstellungszone bzw. Arbeitsstelle oder auch
Abschlagkante der schlauchherstellenden Textilmaschi-
ne. Für die Herstellung des textilen Schlauches (8) wer-
den einzelne Fäden (Filamentgarne, Fasergarne, Fo-
liebändchen u. ä.) verwendet. �
Das zu verfüllende Schüttgut wird über die Zuführ- und
Dosiereinheit (2) mittels Schneckenförderer (6) in den
trichterartigen Einfüllstutzen (3) und dem daran befindli-
chen Führungsrohr (4) zugeführt. Das Schüttgut gelangt
danach durch die Wirkung der Schwerkraft und in Ab-
hängigkeit der Produktionsgeschwindigkeit der Textil-
maschine sowie des Durchmessers in den textilen
Schlauch (8). Dieser befüllte Schlauch (8) wird über ent-
sprechende Walzensysteme von der Arbeitszone (7)
weg transportiert und einer entsprechenden Speicher-
vorrichtung zugeführt.�
Dabei ist es möglich den textilen Schlauch (8) je nach
Granulatart und -größe in seinen Porenöffnungen varia-
bel zu konstruieren, um die Wirkungsweise des Granu-
lates zu optimieren.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Befüllen von textilen Schläuchen di-
rekt während der Herstellung derselben unter Ver-
wendung schlauch-�herstellender Textilmaschinen
dadurch gekennzeichnet, dass in eine schlauch-
herstellende Textilmaschine (1) unmittelbar im Be-
reich der Arbeitszone (7) eine Füllung so eingebracht
wird, dass diese unterhalb der Arbeitszone direkt im
Führungsrohr (4) austritt, wobei der Füllstand des
Trichters (3) über einen Niveauregler reguliert wird,
der die Zuführung des Füllgutes über eine Zuführ-
und Dosiereinrichtung (2) steuert.

2. Verfahren zum Befüllen von textilen Schläuchen
nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet, dass
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die Zuführung des Füllgutes zu einer Rundstrickma-
schine, Rundwirkmaschine, Rundwebmaschine,
Rundflechtmaschine oder KEMAFIL®-Maschine er-
folgt.

3. Verfahren zum Befüllen von textilen Schläuchen
nach Anspruch 1 und 2 dadurch gekennzeichnet,
dass zusätzlich zum Füllgut in den Bereich der Ar-
beitszone (7) eine zum Schlauch geformte Textil-
bahn zugeführt wird, die das Füllgut umhüllt.

4. Vorrichtung zum Befüllen von textilen Schläuchen
direkt während der Herstellung unter Verwendung
schlauch-�herstellender Textilmaschinen (1) und Zu-
führ- und Dosiereinrichtung (2) dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein trichterartiger Einfüllstutzen (3)
im Bereich der Arbeitszone (7) der Textilmaschine
so angeordnet ist, dass dieser in das Führungsrohr
(4) mit seinem zylindrischen Ausgangsstutzen hin-
ein ragt und ein gleichmäßiges Befüllen des Stut-
zens über eine Zuführ- und Dosiereinrichtung (2) er-
folgt, wobei der Förderstrom über einen im Trichter
(3) angeordneten Füllstandsmesser geregelt wird
und das in dem Trichter der Auswurf einer Zuführ-
und Dosiereinrichtung (2) mündet, wobei der Anfang
der Förder- und Dosiereinrichtung einem Lagerbe-
hälter (5) zugeordnet ist, indem sich das Füllgut be-
findet.

5. Vorrichtung zum Befüllen von textilen Schläuchen
nach Anspruch 4 dadurch gekennzeichnet, dass
die textilen Schlauchbildungsmaschinen (1) sowohl
Rundstrickmaschinen, Rundwirkmaschinen, Rund-
webmaschinen, Rundflechtmaschinen und /oder
KEMAFIL®-Maschinen sind.

6. Vorrichtung zum Befüllen von textilen Schläuchen
nach Anspruch 4 und 5 dadurch gekennzeichnet,
dass der trichterförmige Stutzen (3) einen Sensor
zur Regulierung des Füllstandes besitzt.

7. Vorrichtung zum Befüllen von textilen Schläuchen
nach einem der Ansprüche 4 bis 6 dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zuführ- und Dosiereinrichtung
(2) aus einem Lagerbehälter (5) und einem Schnek-
kenförderer (6) besteht.

8. Vorrichtung zum Befüllen von textilen Schläuchen
nach einem der Ansprüche 4 bis 6 dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zuführ- und Dosiereinrichtung
(2) aus einem Lagerbehälter (5) und einem pneuma-
tischen Förderer (6) besteht.

9. Vorrichtung zum Befüllen von textilen Schläuchen
nach einem der Ansprüche 4 bis 6 dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Lagerbehälter (5) nicht unmittel-
bar konstruktiv mit dem Förderersystem (6) verbun-
den ist.

10. Vorrichtung zum Befüllen von textilen Schläuchen
nach einem der Ansprüche 4 bis 9 dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Formschulter zur Schlauchfor-
mung einer textilen Bahn angebracht ist, wobei der
zylindrische Stutzen dieser Formschulter im Füllstut-
zen mündet bzw. der zylindrische Stutzen der Form-
schulter den Füllstutzen selbst bildet.
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