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(54) Bezeichnung: Auskleidungsschlauch zur Sanierung von defekten Abwasserkanälen

(57) Hauptanspruch: Auskleidungsschlauch (1) zur Sanie
rung von Kanälen, mit einer in Umfangsrichtung dehnbaren, 
mit einem lichhärtbaren Reaktionsharz getränkten Verstär
kungslage (2) sowie einem die Verstärkungslage (2) umgeb
enden Außenfolienschlauch (4), der aus einem radial dehn
baren und für UV-Licht undurchlässigen Werkstoff, 
bevorzugt aus einer flüssigkeits- und gasdichten Kunststoff
folie, besteht, wobei der Auskleidungsschlauch (1) in einen 
zu sanierenden Kanal einbringbar und insbesondere mit 
Hilfe von Druckluft expandierbar ist, so dass sich die Ver
stärkungslage (2) und der Außenfolienschlauch (4) vor 
dem Aushärten des Reaktionsharzes an die Innenwand 
des Kanals anlegen, dadurch gekennzeichnet, dass um 
den Außenfolienschlauch (4) herum ein Schutzschlauch (8) 
aus einem reißfesten Werkstoff angeordnet ist, der einen 
sich in Längsrichtung des Außenfolienschlauchs (4) 
erstreckenden Verbindungsabschnitt (10) aufweist, welcher 
durch Einbringen von Druckluft in den Auskleidungs
schlauch (1) in Umfangsrichtung dehnbar ist.



Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Auskleidungs
schlauch zur Sanierung von defekten Abwasserka
nälen gemäß dem Oberbegriff von Anspruch 1.

[0002] Auf dem Gebiet der grabenlosen Sanierung 
von defekten Abwasserkanälen werden zunehmend 
Auskleidungsschläuche eingesetzt, die als „Inliner“ 
bezeichnet werden und aus einem Fasermaterial, 
insbesondere aus Glasfasergewebe bestehen, wel
ches mit einem flüssigen Reaktionsharz getränkt ist, 
das nach dem Einziehen des Auskleidungs
schlauchs in die Rohrleitung und Expandieren des
selben mit Hilfe von Druckluft durch Licht einer Strah
lungsquelle ausgehärtet wird. Ein solcher 
Auskleidungsschlauch sowie ein Verfahren zur Her
stellung eines solchen sind beispielsweise aus der 
WO-A 00/73692 bekannt, wobei der dort beschrie
bene Auskleidungsschlauch einen Innenfolien
schlauch mit einer aufkaschierten Vliesschicht 
besitzt, auf den die harzgetränkten Faserbänder auf 
einem Wickeldom überlappend aufgewickelt werden. 
Um den in dieser Weise hergestellten, umfänglich 
dehnbaren Faserschlauch gegen ein Aushärten 
durch das im Sonnenlicht enthaltene UV-Licht zu 
schützen, wird der Faserschlauch vor seinem Trans
port zu einer Baustelle mit einem lichtdichten Außen
folienschlauch umgeben, der im Anschluss an den 
Wickelvorgang fortlaufend in Form von zwei Längs
bahnen herum gelegt wird, die an den Seitenrändern 
thermisch miteinander verschweißt werden. Der 
Außenfolienschlauch besteht üblicherweise aus 
einer in hohem Maße dehnbaren lichtundurchlässi
gen Folie, beispielsweise einer Polyesterfolie, die 
beim Expandieren des Faserschlauchs mittels 
Druckluft im zu sanierenden Kanal in gleichem 
Maße mit gedehnt wird, wie das Fasermaterial. 
Durch das Expandieren erweitert sich der Umfang 
des Faserschlauchs mitunter um bis zu 10 % des 
ursprünglichen Wertes, wodurch sicher gestellt 
wird, dass sich der Faserschlauch in gewissen Gren
zen an unterschiedliche Kanaldurchmesser anpas
sen kann.

[0003] Um den Auskleidungsschlauch, der oftmals 
eine Länge bis zu 200 m oder mehr besitzt und meh
rere Tonnen wiegen kann, in einen zu sanierenden 
Kanal einzuziehen, ohne den Außenfolienschlauch 
zu beschädigen, ist es bekannt, zuvor einen Schutz
schlauch aus einem hoch reißfesten Material in den 
Kanal einzuziehen, der hervorstehende Vorsprünge 
und Kanten in der Kanalwand abdeckt und auf dem 
der Liner beim Einziehen entlang gleitet. Auch ist es 
bekannt, eine Gleitschutzfolie nur im Sohlenbereich 
des Kanals einzuziehen. Hierbei stellt es ein Problem 
dar, dass der Schutzschlauch - der auch als Preliner 
bezeichnet wird - bzw. die Gleitschutzfolie, nicht 
gleichzeitig mit dem Auskleidungsschlauch in den 
Kanal eingezogen werden kann, da in diesem Falle 

der Auskleidungsschlauch nicht gestrafft wird und 
sich in diesem überwerfende Falten bilden, die den 
Auskleidungsschlauch nach dem Aushärten in 
hohem Maße schwächen. Aufgrund des verminder
ten Dehnungsverhaltens ist es ferner nicht üblich, 
den Preliner während der Produktion des Ausklei
dungsschlauchs um diesen herum zu fertigen. 
Durch den hiermit verbundenen zusätzlichen 
Arbeitsschritt, der für Einziehen des Preliners erfor
derlich ist, erhöhen sich die Kosten für eine Sanie
rung von Abwasserkanälen beachtlich.

[0004] Demgemäß ist es eine Aufgabe der vorlie
genden Erfindung, einen Auskleidungsschlauch für 
die Kanalsanierung zu schaffen, der sich gemeinsam 
mit einem diesen umgebenden Schutzschlauch aus 
einem reißfesten Werkstoff in einem Arbeitsgang im 
Wesentlichen faltenlos in einen zu sanierenden 
Abwasserkanal einziehen lässt.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch 
die Merkmale von Anspruch 1 gelöst.

[0006] Weitere Merkmale der Erfindung sind in den 
Unteransprüchen beschrieben.

[0007] Gemäß der Erfindung umfasst ein Ausklei
dungsschlauch zur Sanierung von Kanälen eine in 
Umfangsrichtung dehnbare Verstärkungslage, die 
insbesondere durch schraubenförmiges Wickeln 
eines Faserbandes auf einem Wickeldom hergestellt 
wird, das mit einem lichhärtbaren Reaktionsharz 
getränkt ist. Der Wickeldorn ist hierbei in bekannter 
Weise bevorzugt durch einen Innenfolienschlauch 
bedeckt, um zu gewährleisten, dass die Verstär
kungslage zusammen mit dem Innenfolienschlauch 
fortlaufend vom Wickeldom abgeführt werden kann. 
Auf ihrer Außenseite ist die Verstärkungslage von 
einem Außenfolienschlauch umgeben, der aus 
einem für UV-Licht undurchlässigen Werkstoff, ins
besondere aus einer thermisch verschweißbaren, 
flüssigkeits- und gasdichten Kunststofffolie, besteht. 
Die Verstärkungslage aus Fasermaterial, welches 
beispielsweise ein Glasfasergelege oder auch eine 
Kombination aus einem Glasfasergelege und einer 
Wirrfaserschicht, z.B. einer Vliesschicht umfassen 
kann, ist in gleicher Weise wie der Außenfolien
schlauch in Umfangsrichtung radial dehnbar, bei
spielsweise auf bis zu 10 % des ursprünglichen 
Durchmessers, wenn der Auskleidungsschlauch 
nach dem Einziehen in einen zu sanierenden Kanal 
in bekannter Weise mit einem Druckfluid, bevorzugt 
mit Druckluft, beaufschlagt wird. Durch das umfäng
liche Dehnen des Auskleidungsschlauchs wird hier
bei gewährleistet, dass sich dieser auch bei einem 
variierenden Kanaldurchmesser an die Innenwand 
des zu sanierenden Kanals anlegt und demgemäß 
der zur Verfügung stehende Querschnitt des Kanals 
auch nach dem Aushärten des Schlauchs soweit wie 
möglich erhalten bleibt. Nachdem der Auskleidungs
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schlauch in den Kanal eingezogen und expandiert 
wurde, wird das Reaktionsharz ausgehärtet, was 
bevorzugt dadurch erfolgt, dass eine UV-Lichtquelle 
durch den Innenraum des Auskleidungsschlauchs 
hindurch gezogen wird, die ein auf die im Reaktions
harz enthaltenen UV-Initiatoren abgestimmtes Wel
lenlängenspektrum emittiert.

[0008] Der erfindungsgemäße Auskleidungs
schlauch zeichnet sich dadurch aus, dass um den 
Außenfolienschlauch herum ein Schutzschlauch 
aus einem reißfesten, nicht dehnbaren flüssigkeits
dichten Werkstoff angeordnet ist, der bevorzugt aus 
dem gleichen beschichteten textilen Material 
besteht, aus dem auch die Planen von LKWs gefer
tigt sind. Soweit nachfolgend von einem reißfesten 
Werkstoff gesprochen wird, so bedeutet dies insbe
sondere, dass das Material unter Anwendung der 
beim Einziehen des Auskleidungsschlauchs wirken
den Zugkräfte nicht einreißt, wenn sich der Schutz
schlauch an einem Vorsprung oder Ecke innerhalb 
des zu sanierenden Kanals verhakt.

[0009] Der Schutzschlauch besitzt erfindungsge
mäß einen Verbindungsabschnitt, der sich in Längs
richtung des Auskleidungsschlauchs, d.h. im 
Wesentlichen parallel zur Längsachse des Ausklei
dungsschlauchs, erstreckt, und der in erfindungsge
mäßer Weise in Umfangsrichtung dehnbar ist, wenn 
der Auskleidungsschlauch mithilfe von Druckluft 
expandiert wird. Anders ausgedrückt besteht der 
Schutzschlauch aus einem reißfesten Werkstoff, 
welcher den innen liegenden empfindlichen Außen
folienschlauch beim Einziehen in den zu sanieren
den Kanal vor Beschädigungen schützt, und welcher 
demgemäß einen gegenüber dem Außenfolien
schlauch und der Verstärkungslage erheblich höhe
res Elastizitätsmodul aufweist, das bei den ange
wandten Drücken beim Expandieren des 
Auskleidungsschlauchs zu einer umfänglichen Deh
nung von bevorzugt weniger als einem Prozent des 
Durchmessers führen würde. Demgegenüber besit
zen der Außenfolienschlauch und die Verstärkungs
lage ein erheblich kleineres Elastizitätsmodul, das 
bevorzugt mehr als das Zehnfache des Dehnungs
koeffizienten des Schutzschlauchs betragen kann.

[0010] Durch die Erfindung ergibt sich der Vorteil, 
dass der Auskleidungsschlauch durch den Schutz
schlauch geschützt in einem Arbeitsgang im Wesent
lichen frei von Falten in den zu sanierenden Kanal 
eingezogen werden kann, ohne dass die Gefahr 
besteht, dass der Auskleidungsschlauch sich im 
Anschluss an den Einziehvorgang nicht mehr in 
Umfangsrichtung dehnen kann, um sich an die 
Innenwand des Kanals anzulegen.

[0011] Bei der bevorzugten Ausführungsform der 
Erfindung wird der Schutzschlauch entlang eines 
sich wenigstens abschnittsweise in Längsrichtung 

des Auskleidungsschlauchs erstreckenden Kontakt
abschnitts an der Außenseite des Außenfolien
schlauchs fixiert, was bevorzugt mit Hilfe von doppel
seitigem Klebeband erfolgt, welches nach dem 
Aufbringen des Außenfolienschlauchs auf die Ver
stärkungslage in der eingesetzten Wickelmaschine 
synchron mit der Abzugsgeschwindigkeit des 
Außenfolienschlauchs insbesondere auf dessen 
Unterseite abgerollt wird. Ebenso ist es jedoch denk
bar, dass anstelle eines doppelseitigen Klebebandes 
eine Klebstoffnaht, z.B. Heißklebstoff und/oder eine 
thermische Schweißnaht zwischen dem Außenfo
lienschlauch und dem Schutzschlauch erzeugt wird, 
die sich - bezogen auf den in einem Kanal eingesetz
ten Auskleidungsschlauch - an dessen Unterseite 
befindet. Hierdurch ergibt sich der Vorteil, dass die 
Kräfte, die zum Einziehen des Auskleidungs
schlauchs bevorzugt in den Schutzschlauch eingelei
tet werden, beispielsweise über ein entsprechend 
dimensioniertes Zugseil, in erster Linie in den Boden
bereich des Auskleidungsschlauchs eingeleitet wer
den, was die Faltenbildung nahezu vollständig ver
hindert. Es versteht sich, dass ebenso weitere 
Kontaktabschnitte in den seitlichen Bereichen, bei
spielsweise im Bereich von 3 Uhr und 9 Uhr, vorge
sehen werden können, um die Faltenbildung insbe
sondere bei Auskleidungsschläuchen mit sehr 
großen Durchmessern gegebenenfalls weiter zu ver
ringern. Als Alternative zum Einziehen des Ausklei
dungsschlauchs in den zu sanierenden Kanal mittel 
eines Zugseils kann dieser bei sämtlichen Ausfüh
rungsformen in bekannter Weise auch mit Hilfe von 
Druckluft, Wasser oder einem sonstigen Fluid ähn
lich einem Strumpf von innen nach außen in den 
Kanal hinein umgestülpt werden.

[0012] Bei dem eingesetzten Klebstoff handelt es 
sich bevorzugt um einen dauerelastischen und 
dauerklebrigen Klebstoff, wie er auch bei Klebebän
dern zum Einsatz gelangt, und der bei der Einwir
kung von Scherkräften eine umfängliche Verschie
bung des Außenfolienschlauchs gegenüber der 
Innenseite des Schutzschlauchs erlaubt. Dies kann 
durch Einbringen eines zusätzlichen Gleitstoffs, bei
spielsweise von Teflon, oder Schmierseife oder 
durch eine Reibung vermindernde Materialpaarung 
zwischen der Außenseite des Außenfolienschlauchs 
und der Innenseite des Schutzschlauchs, weiter 
begünstigt werden.

[0013] Bei der bevorzugten Ausführungsform der 
Erfindung besteht der Schutzschlauch aus einem 
oder auch aus mehreren umfänglichen Teilbahnen 
des reißfesten Werkstoffs, wobei die beiden aneinan
der angrenzenden Längsabschnitte der einen oder 
auch mehreren Teilbahnen des Werkstoffs in einem 
Überlappungsbereich übereinander geführt sind und 
der dehnbare Verbindungsabschnitt eine sich in 
Längsrichtung des Auskleidungsschlauchs erstre
ckende Sollrissstelle aufweist, entlang von welcher 
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die Längsabschnitte des Schutzschlauchs im 
Wesentlichen flüssigkeitsdicht miteinander verbun
den sind.

[0014] Hierdurch ergibt sich der Vorteil, dass der 
Schutzschlauch aus einem einzigen nicht dehnbah
ren und insbesondere reißfesten Werkstoff, bevor
zugt aus dem Material einer Lkw -Plane hergestellt 
werden kann. Das nicht dehnbare Material des 
Schutzschlauchs wird in vorteilhafte Weise als Rol
lenware vorkonfektioniert und bei der fortlaufenden 
Produktion des Auskleidungsschlauchs unmittelbar 
nach dem Aufbringen des Außenfolienschlauchs 
fortlaufend um diesen herum angeordnet, z.B. über 
eine bekannte Formschulter. Unmittelbar im 
Anschluss daran wird der Schutzschlauch entlang 
der Sollrissstelle flüssigkeits- und gasdicht ver
schlossen. Bevorzugt kommen hierbei zwei Teilbah
nen des nicht dehnbaren Materials zum Einsatz, um 
das Handling der Rollenware auch bei großen Durch
messern des Auskleidungsschlauchs zu erleichtern.

[0015] Das Verschließen der einander überlappen
den Längsabschnitte des nicht dehnbaren, reißfes
ten Werkstoffs erfolgt hierbei bevorzugt mit Hilfe 
von Klebeband oder doppelseitigem Klebeband, 
das entlang der Sollrissstelle im Überlappungsbe
reich auf oder zwischen den aneinander angrenzen
den Abschnitten des reißfesten Werkstoffs angeord
net wird. Das Klebeband kann hierbei ähnlich wie in 
der zuvor beschriebenen Weise fortlaufend während 
des Fertigungsprozesses auf den Überlappungsbe
reich bzw. auf den Schutzschlauch aufgerollt wer
den, bevor die Innenseite des außen liegenden 
Abschnitts der Längskante über den Bereich der 
innen liegenden Längskante geführt wird. Hierdurch 
ergibt sich der Vorteil, dass der Verbund aus Ausklei
dungsschlauch und Schutzschlauch sehr kosten
günstig in einem Verfahrensschritt gefertigt werden 
kann, was die Produktionskosten reduziert. Es ver
steht sich, dass das einseitig klebende Klebeband 
oder doppelseitige Klebeband mit einem dauerelasti
schen und dauerklebrigen Klebstoff beschichtet ist, 
dessen Kraftwirkung ausreicht, um die miteinander 
verklebten Längsabschnitte des reißfesten Werk
stoffs aneinander zu fixieren, der jedoch bei den in 
Umfangsrichtung wirkenden Scherkräften aufbricht 
und eine umfängliche Verschiebung der Abschnitte 
ermöglicht. Um die Klebeeigenschaften des Klebs
toffes hierbei auf die jeweiligen Materialien des 
Schutzschlauchs sowie die Kanaldurchmesser und 
umfänglichen Zugkräfte anpassen zu können, wird 
bevorzugt die Breite des doppelseitigen Klebebands 
und/oder die Anzahl von nebeneinander liegenden 
Klebebandstreifen verändert und auf die jeweiligen 
Verhältnisse abgestimmt. 

[0016] Alternativ oder gleichzeitig besteht ebenfalls 
die Möglichkeit, die maximalen Scherkräfte, bei 
denen die Sollrissstelle beim Expandieren des Aus

kleidungsschlauchs aufreißt, dadurch zu variieren, 
dass die Trägerschicht des Klebebandes in ihrer 
Dicke und/oder in ihren Materialeigenschaften verän
dert wird. Hierbei lässt sich durch eine Vergrößerung 
der Dicke der Trägerschicht, z.B. von 1mm auf 3mm 
oder mehr, die maximale Scherbelastbarkeit gezielt 
herabsetzen.

[0017] Nach einem weiteren der Erfindung zu 
Grunde liegenden Gedanken umfasst die Sollriss
stelle eine Klebstoffraupe, welche die aneinander 
angrenzenden Abschnitte der Überlappungsberei
che flüssigkeitsdicht miteinander verbindet. Die 
Klebstoffraupe kann beispielsweise aus Heißkleb
stoff bestehen, der bei der Fertigung des Ausklei
dungsschlauchs auf die einander überlappenden 
Längsabschnitte des bevorzugt bahnförmigen reiß
festen Werkstoffs über eine Düse aufgespritzt wird.

[0018] Ebenso besteht die Möglichkeit, den reißfes
ten Werkstoff mit einem thermisch verschweißbaren 
Material zu beschichten, oder einen reißfesten, nicht 
dehnbaren Werkstoff aus einem thermisch ver
schweißbaren Material zu verwenden, der durch 
eine bekannte thermische Schweißeinrichtung, bei
spielsweise ein Heißluftgebläse, im Überlappungs
bereich erhitzt wird, bevor die aneinander angrenz
enden Längsabschnitte beispielsweise durch eine 
Andruckrolle gegeneinander gedrückt werden.

[0019] Die aufgebrachte Klebstoffraupe, bzw. die 
erzeugte thermische Schweißnaht kann bei einer 
weiteren Ausführungsform der Erfindung innerhalb 
des Überlappungsbereichs einen wellenlimenförmi
gen oder zick-zack-förmigen Verlauf besitzen, um 
einerseits ein Aufbrechen der Sollrissstelle beim 
Expandieren des Auskleidungsschlauchs zu begüns
tigen und andererseits sicher zu stellen, dass die 
beim Einziehen des Schutzschlauchs entlang der 
Sollrissstelle wirkenden Zugkräfte nicht dazu führen, 
dass die bevorzugt flüssigkeitsdichte Verbindung 
bereits vor dem Expandieren des Auskleidungs
schlauchs in Längsrichtung aufbricht.

[0020] Gemäß einer Weiterbildung des erfindungs
gemäßen Gedankens ist der Klebstoff der Klebe
raupe ein schmelzbarer Klebstoff, der unter Einwir
kung von Hitze verflüssigbar ist. Der Klebstoff kann 
z.B. ein Heißklebstoff sein, wie er bekanntermaßen 
in Heißklebepistolen zum Einsatz gelangt. Die Klebs
toffraupe enthält bei dieser Ausführungsform wenigs
tens einen Heizdraht, der durch Anlegen einer elekt
rischen Spannung erhitzt werden kann, um den 
Klebstoff zu verflüssigen und dadurch die Sollriss
stelle für eine umfängliche Dehnung des Schutz
schlauchs beim Expandieren des Auskleidungs
schlauchs zu öffnen.

[0021] Bei einer weiteren Ausführungsform der 
Erfindung weist die Sollrissstelle eine in den Schutz
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schlauch eingebrachte Längsperforation auf, die 
bevorzugt von lediglich einer Seite her in den nicht 
dehnbaren Werkstoff eingebracht ist, um ein Eindrin
gen von Feuchtigkeit in den Auskleidungsschlauch, 
insbesondere in die Verstärkungslage, zu verhin
dern, wenn der Auskleidungsschlauch in einen 
Kanal eingezogen wird, in dem sich noch Reste von 
Abwasser befinden. Alternativ besteht die Möglich
keit, den nicht dehnbaren, reißfesten Werkstoff über 
seine gesamte Dicke hinweg mit Löchern oder Schlit
zen zu perforieren, und diese anschließend durch 
eine elastische Dichtmasse, z.B. einen Klebeband
streifen, abzudecken, welcher schon durch geringe 
Scherkräfte gelöst werden kann. Durch eine Varia
tion des Abstandes und/oder der Tiefe und/oder der 
Länge der eingebrachten Perforationsöffnungen 
lässt sich hierbei die maximale Haltekraft verändern, 
bei der die Sollrissstelle beim Expandieren des Aus
kleidungsschlauchs aufreißt. Die zuvor beschriebene 
Ausführungsform der Erfindung besitzt den Vorteil, 
dass die Längsperforation bereits schon beim Vor
konfektionieren des Bahnmaterials, aus dem der 
Schutzschlauch gefertigt wird, z.B. mit Hilfe eines 
Lasers oder eines Stanzwerkzeugs, in wohl definier
ter Weise eingebracht werden kann, wodurch der 
Toleranzbereich für die gewünschten maximalen 
Haltekräfte klein gehalten werden kann.

[0022] Nach einem weiteren der Erfindung 
zugrunde liegenden Gedanken wird in dem dehnba
ren Verbindungsabschnitt des Schutzschlauchs eine 
sich in Längsrichtung des Auskleidungsschlauchs 
erstreckende Klebstoffraupe aus einem dauerklebri
gen Klebstoff angeordnet, die bevorzugt eine im 
Querschnitt kreisrunde oder ovale Form aufweist 
und sich beim Expandieren des Auskleidungs
schlauchs in Umfangsrichtung zwischen den anei
nander angrenzenden Abschnitten des Überlap
pungsbereichs abrollt. Die Klebstoffraupe kann 
hierbei ähnlich einer Dichtenschnur ausgestaltet 
sein, und beispielsweise einen Kern besitzen, der 
aus einem elastischen und verformbaren Material 
besteht, welches mit einem dauerklebrigen Klebstoff 
beschichtet ist, ähnlich, wie er bei doppelseitigen 
Klebebändern zum Einsatz kommt. Diese Ausfüh
rungsform der Erfindung besitzt den Vorteil, dass 
sich die überlappenden Abschnitte der einen oder 
mehreren Bahnen des Schutzschlauchs beim 
Expandieren des Auskleidungsschlauchs in 
Umfangsrichtung relativ zueinander verschieben 
können, ohne dass die Dichtwirkung der Klebstoff
raupe aufgehoben wird und Flüssigkeit durch den 
Schutzschlauch hindurch in die Verstärkungslage 
eindringen und dort zu einer Verseifung des Reak
tionsharzes führen kann. Ebenso wenig können toxi
sche Substanzen aus dem Reaktionsharz durch 
mögliche Risse im Außenfolienschlauch sowie 
durch den Schutzschlauch hindurch in das Erdreich 
eindringen, wenn der Außenfolienschlauch beim Ein
ziehen des Liners beschädigt werden sollte.

[0023] Bei einer weiteren Ausführungsform der 
Erfindung erstreckt sich der reißfeste, nicht dehnbare 
Werkstoff des Schutzschlauchs, der bevorzugt als 
Teilbahn vorliegt, lediglich um einen ersten umfängli
chen Teilabschnitt des Außenfolienschlauchs herum, 
und der dehnbare Verbindungsabschnitt umfasst 
einen zweiten umfänglichen Teilabschnitt aus einem 
gegenüber dem ersten Teilabschnitt dehnbaren 
Werkstoff, d.h. aus einem Werkstoff, der ein erheb
lich geringeres Elastizitätsmodul, bzw. ein erheblich 
größeres, beispielsweise um einen Faktor 5 bis 10 
oder mehr größeres Dehnungsvermögen besitzt, 
als der erste Teilabschnitt. Die bevorzugt als bahn
förmiges Material vorliegenden ersten und zweiten 
Teilabschnitte sind hierbei entlang Ihrer beiden 
Längskanten flüssigkeitsdicht miteinander verklebt 
oder über eine thermische Schweißverbindung oder 
dergleichen miteinander verbunden, so dass beim 
Expandieren des Auskleidungsschlauchs im 
Wesentlichen ausschließlich der zweite Teilabschnitt 
in Umfangsrichtung gedehnt wird. Der zweite Teilab
schnitt besteht beispielsweise aus einer Kunststofffo
lie, beispielsweise aus einer PVC- oder einer Poly
ethylenfolie, die bevorzugt auch aus demselben 
Werkstoff wie der Außenfolienschlauch besteht. Es 
versteht sich jedoch, dass die zweite Teilbahn, die 
beispielsweise lediglich 10% bis 30% des Umfangs 
des Schutzschlauchs einnimmt und bevorzugt im 
Bereich der Oberseite des Auskleidungsschlauchs 
verläuft, ebenso aus einem anderen Kunststoffmate
rial oder aus einem gummielastischen Werkstoff 
bestehen kann. Die zuletzt beschriebene Ausfüh
rungsform der Erfindung besitzt den Vorteil, dass 
ein gegenüber dem nicht reißbaren Material des ers
ten Teilabschnitts erheblich kostengünstigeres Mate
rial zum Einsatz gelangen kann, das insbesondere 
dann, wenn es an der Oberseite des bereits im 
Kanal verlegten Auskleidungsschlauchs angeordnet 
ist, beim Einziehen des Auskleidungsschlauchs in 
den zu sanierenden Kanal nur einer vergleichsweise 
geringen Belastung ausgesetzt ist, da die Reibuns
kräfte zum Einziehen des Auskleidungsschlauchs in 
erster Linie über den reißfesten ersten Teilabschnitt 
eingeleitet werden, auf welchem in diesem Falle das 
gesamte Gewicht des Auskleidungsschlauchs auf
liegt.

[0024] Bei dieser Ausführungsform der Erfindung 
besteht weiterhin die Möglichkeit, den zweiten Teil
abschnitt aus einem thermisch verschweißbaren 
Kunststoffmaterial zu fertigen, welches im Bereich 
der Längskanten mit der in diesem Falle ebenfalls 
thermisch verschweißbaren Beschichtung des reiß
festen Materials verbunden ist. Im Überlappungsbe
reich, bzw. direkt auf dem ersten Teilabschnitt, ist ein 
Heizdraht angeordnet, der beim Expandieren des 
Auskleidungsschlauchs mit einer Stromquelle ver
bunden wird, um das Kunststoffmaterial des zweiten 
Teilabschnitts zu schmelzen und auf diese Weise zu 
durchtrennen. Hierdurch ergibt sich der Vorteil, dass 

5/14

DE 10 2011 103 001 B4 2023.03.16



der Zeitpunkt, zu welchem der zweite Teilabschnitt 
geöffnet und dadurch der Schutzschlauch in 
Umfangsrichtung aufgeweitet werden kann, frei 
wählbar ist, ohne dass hierzu eine besondere 
Abstimmung der Sollrissstellen und Klebeverbindung 
auf die jeweiligen Kanaldurchmesser und Kanalquer
schnittsformen erforderlich ist.

[0025] Nach einem weiteren der Erfindung zugrun
deliegenden Gedanken kann zwischen dem Außen
folienschlauch und der Innenseite des Schutz
schlauchs ein Gleitmittel eingebracht werden, 
beispielsweise Schmierseife oder Teflon oder der
gleichen, wodurch sich der Vorteil ergibt, dass sich 
der Außenfolienschlauch beim Einbringen der Druck
luft in den Auskleidungsschlauch relativ zum anfäng
lich nicht dehnbaren Schutzschlauch leicht verschie
ben kann. Dies bewirkt, dass sich der 
Schutzschlauch, insbesondere dann, wenn dieser 
mit einer zusätzlichen äußeren Gleitbeschichtung 
versehen ist, sowie auch der Außenfolienschlauch 
und die Verstärkungslage, erheblich besser einer 
vorgegebenen Kanal-Querschnittsform anpassen 
können und diese dadurch im Wesentlichen vollstän
dig ausfüllen. Nachteilige nicht ausgefüllte Hohl
räume können dadurch vermieden werden. Dies 
führt insbesondere bei Abwasserkanälen mit ovalen 
Querschnittsformen zu einer erheblich verbesserten 
Ausnutzung der durch den zu sanierenden Abwas
serkanal vorgegebenen Durchflussquerschnitte.

[0026] Die Erfindung wird nachfolgend mit Bezug 
auf die Zeichnungen beschrieben:

In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 eine Querschnittsansicht einer ersten 
Ausführungsform des erfindungsgemäßen Aus
kleidungsschlauchs, bei der der Schutzschlauch 
einen ersten Teilabschnitt aus einem reißfesten, 
in Umfangsrichtung nur schwer dehnbaren 
Werkstoff sowie einen zweiten Teilabschnitt 
aus einem zweiten, in Umfangsrichtung gut 
dehnbaren Werkstoff umfasst,

Fig. 2 eine Aufsicht auf den Auskleidungs
schlauch von Fig. 1 zur Verdeutlichung der 
Längsabschnitte, in denen der erste Teilab
schnitt und der zweite Teilabschnitt miteinander 
verbunden sind,

Fig. 3 eine Aufsicht auf eine weitere Ausfüh
rungsform eines erfindungsgemäßen Ausklei
dungsschlauchs, bei der der Schutzschlauch 
eine erste Teilbahn aus nicht dehnbarem Werk
stoff und eine mit dieser über zwei einander 
überlappende Verbindungsabschnitte verbun
dene zweite Teilbahn aus einem ebenfalls nicht 
dehnbaren Werkstoff umfasst, die über eine 
wellenlinienförmige, bzw. geradlinige Sollbruch
stelle miteinander verbunden sind,

Fig. 4 eine Querschnittansicht durch einen Aus
kleidungsschlauch gemäß einer weiteren Aus
führungsform der Erfindung, bei der der Schutz
schlauch einen ersten Teilabschnitt aus nicht 
dehnbarem Material und einen zweiten Teilab
schnitt aus einem ebenfalls nicht dehnbarem 
Material umfasst, der in den Überlappungsbe
reichen über eine in Umfangsrichtung ver
schiebbare Klebeverbindung miteinander ver
bunden sind, und

Fig. 5 eine weitere Ausführungsform eines erfin
dungsgemäßen Auskleidungsschlauchs, bei 
der der Schutzschlauch einen ersten Teilab
schnitt aus einem nicht dehnbaren Werkstoff 
und einem zweiten Umfangsabschnitt aus 
einem dehnbaren oder auch nicht dehnbaren 
Werkstoff umfasst, zwischen denen ein elekt
risch beheizbarer Heizdraht eingebracht ist, mit
tels welchem die Klebeverbindung oder thermi
sche Schweißverbindung im Überlappbereich 
durch Anlegen eines elektrischen Stroms geöff
net werden kann.

[0027] Wie in der Darstellung von Fig. 1 gezeigt ist, 
umfasst ein Auskleidungsschlauch 1 zur Sanierung 
von nicht näher gezeigten Kanälen und Abwasserlei
tungen eine bevorzugt mehrschichtige Verstärkungs
lage 2 aus mit einem flüssigen Reaktionsharz 
getränktem Glasfasergewebe, die von einem Außen
folienschlauch 4 aus einem für UV-Licht undurchläs
sigen und flüssigkeitsdichtem Material gefertigt ist, 
welches in Umfangsrichtung eine Dehnung von 10 
% oder mehr des ursprünglichen Durchmessers 
erlaubt, wenn der Auskleidungsschlauch 1 nach 
dem Einbringen in einen zu sanierenden Kanal 
durch Druckluft expandiert wird. Der Außenfolien
schlauch besteht bevorzugt aus einer thermisch ver
schweißbaren Kunststofffolienbahn, die im Bereich 
einer Längsnaht 6 an ihren Längskanten flüssigkeits
dicht zu einem Schlauch verbunden ist. Um den 
Außenfolienschlauch herum ist ein eng an diesem 
anliegender flüssigkeitsdichter Schutzschlauch 8 
angeordnet, der einen ersten Teilabschnitt 8a aus 
einem schwer dehnbaren Material - nachfolgend als 
nicht dehnbarer Werkstoff bezeichnet - und einen 
zweiten Teilabschnitt 8b aus einem gut dehnbaren 
Material besitzt, welch letzter nachfolgend als dehn
barer Werkstoff bezeichnet wird. Der nicht dehnbare 
Werkstoff ist dabei bevorzugt ein beschichtetes und 
in hohem Maße reißfestes Textilgewebe, wie es bei 
LKW-Planen zum Einsatz gelangt, und der dehnbare 
Werkstoff besteht bevorzugt aus einer Kunststofffo
lie. Wie der Darstellung von Fig. 1 und auch Fig. 2 
weiterhin entnommen werden kann, erstreckt sich 
der erste umfängliche Teilabschnitt 8a auf der Unter
seite des Auskleidungsschlauchs 1 über mehr als 
den halben Umfang des Auskleidungsschlauchs hin
weg, und ist - bei einem flach liegenden Ausklei
dungsschlauch - auf dessen Oberseite entlang von 
zwei einander überlappenden Längsabschnitten 
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12a, 12b durch eine thermische Schweißverbindung 
oder auch eine Klebeverbindung, z.B. ein doppelsei
tiges Klebeband 11a und 11b oder ein von oben her 
aufgeklebtes einseitig mit Klebstoff beschichtetes 
Klebeband 11c, welches als Alternative in gestrichel
ten Linien in Fig. 1 angedeutete ist, mit dem zweiten 
dehnbaren Teilabschnitt 8b verbunden. Der zweite 
dehnbare Teilabschnitt 8b stellt hierbei einen in 
Umfangsrichtung in hohem Maße dehnbaren Verbin
dungsabschnitt 10 dar, was durch den Doppelpfeil 13 
in Fig. 1 und Fig. 2 angedeutet ist. Im Bereich seiner 
Unterseite 14 ist der erste Teilabschnitt 8a des 
Schutzschlauchs 8 über eine Kontaktstelle 16 mit 
der Außenseite des Außenfolienschlauchs 4 verbun
den, die bevorzugt ein doppelseitiges Klebeband 16a 
aufweist. Zwischen der Innenseite des Schutz
schlauchs 8 und der Außenseite des Außenfolien
schlauchs 4 kann ein nicht näher dargestelltes Gleit
material, z.B. Teflon oder Schmierseife oder 
dergleichen, eingebracht sein, um eine Relativbewe
gung zwischen dem Außenfolienschlauch 4 und dem 
Schutzschlauch 8 außerhalb des Kontaktbereichs 16 
beim Expandieren des Auskleidungsschlauchs 1 zu 
ermöglichen.

[0028] Bei der in Fig. 3 gezeigten Ausführungsform 
der Erfindung besteht auch der zweite umfängliche 
Teilabschnitt 8b aus einem nicht dehnbaren Material, 
vorzugsweise aus dem selben Material wie der erste 
umfängliche Teilabschnitt des Schutzschlauchs 8. 
Der reißfeste Werkstoff der beiden umfänglichen 
Teilabschnitte 8a, 8b des bahnförmigen nicht dehn
baren Werkstoffs ist im Bereich seiner Längsa
bschnitte 12a 12b in einem Überlappungsbereich 
18 übereinander geführt, und der dehnbare Verbin
dungsabschnitt 10 umfasst in diesem Falle eine 
sich in Längsrichtung des Auskleidungsschlauchs 1 
erstreckende Sollrissstelle 20, entlang von welcher 
die jeweiligen Längsabschnitte 12a, 12b des Schutz
schlauchs 8 vor dem Expandieren des Auskleidungs
schlauchs 1 flüssigkeitsdicht miteinander verbunden 
sind. Wie in Fig. 3 hierbei schematisch angedeutet 
ist, kann die Sollrissstelle 20 eine Längsperforation 
20a, oder auch eine Klebstoffraupe 20b oder thermi
sche Schweißnaht 20c umfassen, welche sowohl 
geradlinig als auch wellenliriienförmig verlaufen kön
nen. Die Sollrissstellen 20a, 20b und 20c sind so aus
gelegt, dass sie in Längsrichtung des Auskleidungs
schlauchs 1 aufreißen und eine umfängliche 
Dehnung des an sich nicht dehnbaren Schutz
schlauchs 8 ermöglichen, wenn der Auskleidungs
schlauch 1 durch Einbringen von Druckluft in den 
Bereich innerhalb der Verstärkungslage 2 gedehnt 
wird, die zum Zentrum des Auskleidungsschlauchs 
hin bevorzugt noch einen nicht näher gezeigten 
ebenfalls dehnbaren Innenfolienschlauch abgedeckt 
ist.

[0029] Bei der in Fig. 4 gezeigten Ausführungsform 
der Erfindung sind die Teilbahnen 8a, 8b des reißfes

ten Werkstoff des Schutzschlauchs 10 im Bereich 
ihrer Längsabschnitte 12a, 12b im jeweiligen Über
lappungsbereich 18 durch eine sich in Längsrichtung 
des Auskleidungsschlauchs 1 erstreckende Klebs
toffraupe 22 aus einem dauerklebrigen Klebstoff ver
bunden, die den dehnbaren Verbindungsabschnitt 10 
bildet oder definiert. Die Klebstoffraupe 22 besitzt 
eine im Querschnitt kreisrunde oder ovale Form und 
rollt beim Expandieren des Auskleidungsschlauchs 1 
im Überlappungsbereich 18 der beiden aneinander 
angrenzenden Teilabschnitte 8a, 8b des Schutz
schlauchs 8 in Umfangsrichtung zwischen diesen 
ab, um beim Einbringen von Druckluft eine umfäng
liche Dehnung des Schutzschlauchs 8 aus nicht 
dehnbarem Werkstoff zu ermöglichen.

[0030] Schließlich kann gemäß der Ausführungs
form von Fig. 5 zwischen dem ersten Teilabschnitt 
8a aus nicht dehnbarem Werkstoff und dem zweiten 
Teilabschnitt 8b aus einem dehnbaren oder auch 
nicht dehnbaren Werkstoff ein Heizdraht 24 angeord
net sein, der entweder in einer nicht näher gezeigten 
Klebstoffraupe aus einem schmelzbaren Klebstoff, 
z.B. Heißklebstoff, angeordnet ist, oder aber direkt 
im Überlappungsbereich 18 verläuft, in dem die 
Längsabschnitte 12a, 12 durch eine thermische 
Schweißnaht miteinander verbunden sind. Der Heiz
draht 24 kann ebenso direkt auf die Unterseite des 
zweiten Teilabschnitts 8b aufgebracht sein, z.B. mit
tels eines Klebestreifens bei der Herstellung der 
jeweiligen Teilbahn aufgeklebt sein, die in diesem 
Falle selbst aus einem thermisch schmelzbaren 
Kunststoffmaterial besteht. Der Heizdraht ist - wie 
angedeutet - über einen Schalter 28 mit einer Strom
quelle 30 verbindbar, um den Heizdraht nach dem 
Einziehen des Auskleidungsschlauchs 1 in einen 
Kanal zu erwärmen, wenn der Auskleidungsschlauch 
1 expandiert wird, um die in diesem Falle durch den 
Heizdraht definierte dehnbare Verbindungsstelle 10 
durch Schmelzen des Materials zu öffnen.

Bezugszeichenliste

1 Auskleidungsschlauch

2 Verstärkungslage

4 Außenfolienschlauch

6 Schweißnaht an Außenfolienschlauch

8 Schutzschlauch

8a erste Teilabschnitt/Teilbahn des 
Schutzschlauchs

8b zweiter Teilabschnitt/Teilbahn des 
Schutzschlauchs

10 dehnbarer Verbindungsabschnitt

11a doppelseitiges Klebeband

11b doppelseitiges Klebeband
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11c einseitig klebendes Klebeband

12a erster Längsabschnitt

12b zweiter Längsabschnitt

13 Doppelpfeil

14 Unterseite des Auskleidungsschlauchs

16 Kontaktstelle

16a doppelseitiges Klebeband

18 Überlappungsbereich

20 Sollrissstelle

20a Längsperforation

20b Klebstoffraupe

20c thermische Schweißnaht

22 abrollende Klebstoffraupe aus dauer
elastischem Klebstoff

24 Heizdraht

28 Schalter

30 Stromquelle

Patentansprüche

1. Auskleidungsschlauch (1) zur Sanierung von 
Kanälen, mit einer in Umfangsrichtung dehnbaren, 
mit einem lichhärtbaren Reaktionsharz getränkten 
Verstärkungslage (2) sowie einem die Verstärkungs
lage (2) umgebenden Außenfolienschlauch (4), der 
aus einem radial dehnbaren und für UV-Licht 
undurchlässigen Werkstoff, bevorzugt aus einer 
flüssigkeits- und gasdichten Kunststofffolie, besteht, 
wobei der Auskleidungsschlauch (1) in einen zu 
sanierenden Kanal einbringbar und insbesondere 
mit Hilfe von Druckluft expandierbar ist, so dass 
sich die Verstärkungslage (2) und der Außenfolien
schlauch (4) vor dem Aushärten des Reaktionshar
zes an die Innenwand des Kanals anlegen, dadurch 
gekennzeichnet, dass um den Außenfolien
schlauch (4) herum ein Schutzschlauch (8) aus 
einem reißfesten Werkstoff angeordnet ist, der 
einen sich in Längsrichtung des Außenfolien
schlauchs (4) erstreckenden Verbindungsabschnitt 
(10) aufweist, welcher durch Einbringen von Druck
luft in den Auskleidungsschlauch (1) in Umfangs
richtung dehnbar ist.

2. Auskleidungsschlauch nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Schutz
schlauch (8) entlang eines sich wenigstens 
abschnittsweise in Längsrichtung des Auskleidungs
schlauchs (1) erstreckenden Kontaktabschnitts (16) 
an der Außenseite des Außenfolienschlauchs (4) 
fixiert ist.

3. Auskleidungsschlauch nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Kontaktab

schnitt (16) ein doppelseitiges Klebeband (16a) 
und/oder eine Klebstoff- naht und/oder eine thermi
sche Schweißnaht umfasst, die bezogen auf den in 
einen Kanal eingezogenen Auskleidungsschlauch 
(1) im Bereich der Unterseite (14) des Auskleidungs
schlauchs verläuft.

4. Auskleidungsschlauch nach einem der 
Ansprüche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass der reißfeste Werkstoff des Schutzschlauchs 
im Bereich seiner Längsabschnitte (12a, 12b) in 
einem Überlappungsbereich (18) übereinander 
geführt ist, und dass der dehnbare Verbindungsab
schnitt (10) eine sich in Längsrichtung des Ausklei
dungsschlauchs (1) erstreckende Sollrissstelle (20) 
umfasst, entlang von welcher die Längsabschnitte 
(12a, 12b) des Schutzschlauchs (8) vor dem Expan
dieren des Auskleidungsschlauchs (1) im Wesentli
chen flüssigkeitsdicht miteinander verbunden sind.

5. Auskleidungsschlauch nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Sollrissstelle 
(20) ein im Bereich der Längsabschnitte (12a, 12b) 
auf die Außenseite des Schutzschlauchs (8) aufge
klebtes einseitig klebendes Klebeband (11c) enthält 
oder ein doppelseitiges Klebeband (11a, 11b) 
umfasst, welches entlang des Überlappungsbe
reichs zwischen den aneinander angrenzenden 
Abschnitten (12a, 12b) des reißfesten Werkstoffs 
angeordnet ist und diese aneinander fixiert.

6. Auskleidungsschlauch nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Sollrissstelle 
(20) eine thermische Schweißnaht (20c) oder eine 
Klebstoffraupe (20b) umfasst, welche die aneinan
der angrenzenden Abschnitte der Überlappungsbe
reiche (18) flüssigkeitsdicht miteinander verbindet.

7. Auskleidungsschlauch nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass die thermische 
Schweißnaht (20b) oder Klebstoffraupe (20b) inner
halb des Überlappungsbereichs (18) wellenlinienför
mig oder zick-zack-förmig verläuft.

8. Auskleidungsschlauch nach einem der 
Ansprüche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Sollrissstelle (20) einen Heizdraht (24) 
und ein unter Hitzeeinwirkung verflüssigbares Mate
rial, insbesondere einen Heißklebstoff, enthält.

9. Auskleidungsschlauch nach einem der 
Ansprüche 4 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Sollrissstelle (20) eine in den Schutz
schlauch (8) eingebrachte Längsperforation (20a) 
umfasst, die bevorzugt von lediglich einer Seite her 
in den nicht dehnbaren Werkstoff eingebracht ist 
und diesen nur teilweise durchdringt oder die durch 
eine elastische Dichtmasse flüssigkeitsdicht abge
deckt ist.

8/14

DE 10 2011 103 001 B4 2023.03.16



10. Auskleidungsschlauch nach einem der 
Ansprüche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass der reißfeste Werkstoff des Schutzschlauchs 
(8) im Bereich seiner Längsabschnitte (12a, 12b) in 
einem Überlappungsbereich übereinander geführt 
ist, und dass der dehnbare Verbindungsabschnitt 
(10) eine sich in Längsrichtung des Auskleidungs
schlauchs (1) erstreckende Klebstoffraupe (22) aus 
einem dauerklebrigen Klebstoff umfasst, die eine im 
Querschnitt kreisrunde oder ovale Form aufweist 
und sich beim Expandieren des Auskleidungs
schlauchs in Umfangsrichtung zwischen den anei
nander angrenzenden Abschnitten des Überlap
pungsbereichs abrollt.

11. Auskleidungsschlauch nach einem der 
Ansprüche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass sich der nicht dehnbare Werkstoff des Schutz
schlauchs (8) lediglich um einen ersten umfängli
chen Teilabschnitt (8a) des Außenfolienschlauchs 
(4) herum erstreckt, und dass der Schutzschlauch 
(8) einen zweiten umfänglichen Teilabschnitt (8b) 
aus einem dehnbaren oder nicht dehnbaren Werk
stoff umfasst, welcher sich von einer ersten Längs
kante (12a) des ersten Teilabschnitts (8a) aus zur 
zweiten Längskante (12b) desselben erstreckt und 
mit diesen über eine flüssigkeitsdichte Klebeverbin
dung, insbesondere ein im Bereich der Längskanten 
(12a, 12b) von außen her auf die Außenseite des 
Schutzschlauchs (8) aufgeklebtes einseitig kleben
des Klebeband (11c), oder eine thermische 
Schweißverbindung verbunden ist.

12. Auskleidungsschlauch nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, dass der dehnbare Ver
bindungsabschnitt (10) ein thermisch verschweißba
res Kunststoffmaterial und einen Heizdraht (24) ent
hält, mittels welchem das Kunststoffmaterial 
durchtrennbar ist.

13. Auskleidungsschlauch nach Anspruch 11 
oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass der zweite 
umfängliche Teilabschnitt (8b), bezogen auf den in 
einen Kanal eingezogenen Auskleidungsschlauch 
(1), im Bereich der Oberseite des Auskleidungs
schlauchs verläuft.

14. Auskleidungsschlauch nach einem der vor
hergehenden Ansprüche, dadurch gekennzeich
net, dass der nicht dehnbare Werkstoff des Schutz
schlauchs (8) das Material einer LKW-Plane ist, das 
insbesondere mit einer Reibung vermindernden 
Beschichtung versehen ist.

15. Auskleidungsschlauch nach einem der vor
hergehenden Ansprüche, dadurch gekennzeich
net, dass zwischen dem Außenfolienschlauch (4) 
und der Innenseite des Schutzschlauchs (8) ein 
Gleitmittel eingebracht ist und/oder dass die Innen
seite des Schutzschlauchs (8) und die Außenseite 

des Außenfolienschlauchs (4) mit einer reibungsver
mindernden Beschichtung versehen sind.

16. Auskleidungsschlauch nach einem der vor
hergehenden Ansprüche, dadurch gekennzeich
net, dass der Schutzschlauch (8) eine oder mehrere 
Teilbahnen (8a, 8b) aus nicht dehnbarem Werkstoff 
umfasst, die an ihren Längskanten miteinander ver
bunden sind.

Es folgen 5 Seiten Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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