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(57) Hauptanspruch: Auskleidungsschlauch (1) zur Sanie-
rung von Kanalen, mit einer in Umfangsrichtung dehnbaren,
mit einem lichhartbaren Reaktionsharz getrankten Verstar-
kungslage (2) sowie einem die Verstarkungslage (2) umgeb-
enden Auf3enfolienschlauch (4), der aus einem radial dehn-
baren und fir UV-Licht undurchldssigen Werkstoff,
bevorzugt aus einer fliissigkeits- 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-
starkungslage (2) und der AuRenfolienschlauch (4) vor
dem Ausharten des Reaktionsharzes an die Innenwand
des Kanals anlegen, dadurch gekennzeichnet, dass um
den AuRenfolienschlauch (4) herum ein Schutzschlauch (8)
aus einem reilfesten Werkstoff angeordnet ist, der einen
sich in Langsrichtung des AuRenfolienschlauchs (4)
erstreckenden Verbindungsabschnitt (10) aufweist, welcher
durch Einbringen von Druckluft in den Auskleidungs-
schlauch (1) in Umfangsrichtung dehnbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Auskleidungs-
schlauch zur Sanierung von defekten Abwasserka-
nalen gemal dem Oberbegriff von Anspruch 1.

[0002] Auf dem Gebiet der grabenlosen Sanierung
von defekten Abwasserkanalen werden zunehmend
Auskleidungsschlauche eingesetzt, die als ,Inliner®
bezeichnet werden und aus einem Fasermaterial,
insbesondere aus Glasfasergewebe bestehen, wel-
ches mit einem flussigen Reaktionsharz getrankt ist,
das nach dem Einziehen des Auskleidungs-
schlauchs in die Rohrleitung und Expandieren des-
selben mit Hilfe von Druckluft durch Licht einer Strah-
lungsquelle  ausgehartet 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 harzgetrankten Faserbander auf
einem Wickeldom tberlappend aufgewickelt werden.
Um den in dieser Weise hergestellten, umféanglich
dehnbaren Faserschlauch gegen ein Ausharten
durch das im Sonnenlicht enthaltene UV-Licht zu
schitzen, wird der Faserschlauch vor seinem Trans-
port zu einer Baustelle mit einem lichtdichten Aulten-
folienschlauch umgeben, der im Anschluss an den
Wickelvorgang fortlaufend in Form von zwei Langs-
bahnen herum gelegt wird, die an den Seitenrdndern
thermisch miteinander verschweil’t werden. Der
AuRenfolienschlauch besteht Ublicherweise aus
einer in hohem Male dehnbaren lichtundurchlassi-
gen Folie, beispielsweise einer Polyesterfolie, die
beim Expandieren des Faserschlauchs mittels
Druckluft im zu sanierenden Kanal in gleichem
MaRe mit gedehnt wird, wie das Fasermaterial.
Durch das Expandieren erweitert sich der Umfang
des Faserschlauchs mitunter um bis zu 10 % des
ursprunglichen 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 Lange bis zu 200 m oder mehr besitzt und meh-
rere Tonnen wiegen kann, in einen zu sanierenden
Kanal einzuziehen, ohne den Aufienfolienschlauch
zu beschadigen, ist es bekannt, zuvor einen Schutz-
schlauch aus einem hoch reif3festen Material in den
Kanal einzuziehen, der hervorstehende Vorspriinge
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
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der Auskleidungsschlauch nicht gestrafft wird und
sich in diesem Uberwerfende Falten bilden, die den
Auskleidungsschlauch nach dem Ausharten in
hohem Malde schwachen. Aufgrund des verminder-
ten Dehnungsverhaltens ist es ferner nicht Gblich,
den Preliner wahrend der Produktion des Ausklei-
dungsschlauchs um diesen herum zu fertigen.
Durch den hiermit verbundenen zusatzlichen
Arbeitsschritt, der fir Einziehen des Preliners erfor-
derlich ist, erhéhen sich die Kosten fiir eine Sanie-
rung von Abwasserkanalen beachtlich.

[0004] Demgemal ist es eine Aufgabe der vorlie-
genden Erfindung, einen Auskleidungsschlauch fir
die Kanalsanierung zu schaffen, der sich gemeinsam
mit einem diesen umgebenden Schutzschlauch aus
einem reil’festen Werkstoff in einem Arbeitsgang im
Wesentlichen faltenlos in einen zu sanierenden
Abwasserkanal einziehen lasst.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
die Merkmale von Anspruch 1 gelst.

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

[0007] GemalR der Erfindung umfasst ein Ausklei-
dungsschlauch zur Sanierung von Kanalen eine in
Umfangsrichtung dehnbare Verstarkungslage, die
insbesondere durch schraubenférmiges Wickeln
eines Faserbandes auf einem Wickeldom hergestellt
wird, das mit einem lichhartbaren Reaktionsharz
getrankt ist. Der Wickeldorn ist hierbei in bekannter
Weise bevorzugt durch einen Innenfolienschlauch
bedeckt, um zu gewahrleisten, dass die Verstar-
kungslage zusammen mit dem Innenfolienschlauch
fortlaufend vom Wickeldom abgefiihrt werden kann.
Auf ihrer AulRenseite ist die Verstarkungslage von
einem AufRenfolienschlauch umgeben, der aus
einem fir UV-Licht undurchlassigen Werkstoff, ins-
besondere aus einer thermisch verschweil3baren,
flissigkeits- und gasdichten Kunststofffolie, besteht.
Die Verstarkungslage 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 Aufenfolien-
schlauch in Umfangsrichtung radial dehnbar, bei-
spielsweise auf bis zu 10 % des urspriinglichen
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 umfang-
liche Dehnen des Auskleidungsschlauchs wird hier-
bei gewahrleistet, dass sich dieser auch bei einem
variierenden Kanaldurchmesser an die Innenwand
des zu sanierenden Kanals anlegt und demgeman
der zur Verfigung stehende Querschnitt des Kanals
auch nach dem Ausharten des Schlauchs soweit wie
mdglich erhalten bleibt. Nachdem der Auskleidungs-
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schlauch in den Kanal eingezogen und expandiert
wurde, wird das Reaktionsharz ausgehartet, 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-
lenlangenspektrum emittiert.

[0008] Der erfindungsgemalle  Auskleidungs-
schlauch zeichnet sich dadurch aus, dass um den
AuRenfolienschlauch herum ein Schutzschlauch
aus einem reilfesten, nicht dehnbaren fllissigkeits-
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 reif}¢festen
Werkstoff gesprochen wird, so bedeutet dies insbe-
sondere, dass das Material unter Anwendung der
beim Einziehen des Auskleidungsschlauchs wirken-
den Zugkrafte nicht einreif’t, wenn sich der Schutz-
schlauch an einem Vorsprung oder Ecke innerhalb
des zu sanierenden Kanals verhakt.

[0009] Der Schutzschlauch besitzt erfindungsge-
mal einen Verbindungsabschnitt, der sich in Langs-
richtung des Auskleidungsschlauchs, d.h. im
Wesentlichen parallel zur Langsachse des Ausklei-
dungsschlauchs, erstreckt, und der in erfindungsge-
maRer Weise in Umfangsrichtung dehnbar ist, wenn
der Auskleidungsschlauch mithilfe von Druckluft
expandiert wird. Anders ausgedriickt besteht der
Schutzschlauch aus einem reilfesten Werkstoff,
welcher den innen liegenden empfindlichen Aul3en-
folienschlauch beim Einziehen in den zu sanieren-
den Kanal vor Beschadigungen schiitzt, und welcher
demgemal einen gegeniber dem AufRenfolien-
schlauch und der Verstarkungslage erheblich héhe-
res Elastizitatsmodul aufweist, das bei den ange-
wandten  Dricken beim  Expandieren des
Auskleidungsschlauchs zu einer umfanglichen Deh-
nung von bevorzugt weniger als einem Prozent des
Durchmessers fliihren wiirde. Demgegenuber besit-
zen der Aulenfolienschlauch und die Verstarkungs-
lage ein erheblich kleineres Elastizitdtsmodul, 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 geschuitzt 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 Ausfihrungsform der
Erfindung wird der Schutzschlauch entlang eines
sich wenigstens abschnittsweise in Langsrichtung
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des Auskleidungsschlauchs erstreckenden Kontakt-
abschnitts an der AuRenseite des AufBenfolien-
schlauchs fixiert, was bevorzugt mit Hilfe von doppel-
seitigem Klebeband erfolgt, welches nach dem
Aufbringen des Auflenfolienschlauchs auf die Ver-
starkungslage in der eingesetzten Wickelmaschine
synchron mit der Abzugsgeschwindigkeit des
Auflenfolienschlauchs insbesondere auf dessen
Unterseite abgerollt wird. Ebenso ist es jedoch denk-
bar, dass anstelle eines doppelseitigen Klebebandes
eine Klebstoffnaht, z.B. HeilRklebstoff und/oder eine
thermische Schweil’naht zwischen dem Aulenfo-
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
Krafte, die zum Einziehen des Auskleidungs-
schlauchs bevorzugt in den Schutzschlauch eingelei-
tet werden, beispielsweise Uber ein entsprechend
dimensioniertes Zugseil, in erster Linie in den Boden-
bereich des Auskleidungsschlauchs eingeleitet wer-
den, was die Faltenbildung nahezu vollstéandig 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 kénnen, um die Faltenbildung insbe-
sondere bei Auskleidungsschlduchen mit sehr
groRen Durchmessern gegebenenfalls weiter zu ver-
ringern. Als Alternative zum Einziehen des Ausklei-
dungsschlauchs in den zu sanierenden Kanal mittel
eines Zugseils kann dieser bei sdmtlichen Ausfih-
rungsformen in bekannter Weise auch mit Hilfe von
Druckluft, Wasser oder einem sonstigen Fluid dhn-
lich einem Strumpf von innen nach aufen in den
Kanal hinein umgestulpt werden.

[0012] Bei dem eingesetzten Klebstoff handelt es
sich bevorzugt um einen dauerelastischen und
dauerklebrigen Klebstoff, wie er auch bei Klebeban-
dern zum Einsatz gelangt, und der bei der Einwir-
kung von Scherkraften eine umfangliche Verschie-
bung des AulRenfolienschlauchs gegeniber der
Innenseite des Schutzschlauchs erlaubt. Dies kann
durch Einbringen eines zusatzlichen Gleitstoffs, bei-
spielsweise von Teflon, oder Schmierseife oder
durch eine Reibung vermindernde Materialpaarung
zwischen der AuRenseite des AulRenfolienschlauchs
und der Innenseite des Schutzschlauchs, weiter
begunstigt werden.

[0013] Bei der bevorzugten Ausfiihrungsform der
Erfindung besteht der Schutzschlauch aus einem
oder auch aus mehreren umfanglichen Teilbahnen
des reil¥festen Werkstoffs, wobei die beiden aneinan-
der angrenzenden Langsabschnitte der einen oder
auch mehreren Teilbahnen des Werkstoffs in einem
Uberlappungsbereich tbereinander gefihrt sind und
der dehnbare Verbindungsabschnitt eine sich in
Langsrichtung des Auskleidungsschlauchs erstre-
ckende Sollrissstelle aufweist, entlang von welcher
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die Langsabschnitte des Schutzschlauchs im
Wesentlichen flissigkeitsdicht miteinander verbun-
den sind.

[0014] Hierdurch ergibt sich der Vorteil, dass der
Schutzschlauch aus einem einzigen nicht dehnbah-
ren und insbesondere reil’festen 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 AuRenfolienschlauchs
fortlaufend um diesen herum angeordnet, z.B. Gber
eine bekannte Formschulter. Unmittelbar im
Anschluss daran wird der Schutzschlauch entlang
der Sollrissstelle flissigkeits- und gasdicht ver-
schlossen. Bevorzugt kommen hierbei zwei Teilbah-
nen des nicht dehnbaren Materials zum Einsatz, um
das Handling der Rollenware auch bei gro3en Durch-
messern des Auskleidungsschlauchs zu erleichtern.

[0015] Das VerschlieRen der einander Uberlappen-
den Langsabschnitte des nicht dehnbaren, reilfes-
ten Werkstoffs erfolgt hierbei bevorzugt mit Hilfe
von Klebeband oder doppelseitigem Klebeband,
das entlang der Sollrissstelle im Uberlappungsbe-
reich auf oder zwischen den aneinander angrenzen-
den Abschnitten des reil3festen Werkstoffs angeord-
net wird. Das Klebeband kann hierbei dhnlich wie in
der zuvor beschriebenen Weise fortlaufend wahrend
des Fertigungsprozesses auf den Uberlappungsbe-
reich bzw. auf den Schutzschlauch aufgerollt wer-
den, bevor die Innenseite des auflen liegenden
Abschnitts der Langskante (ber den Bereich der
innen liegenden Langskante gefihrt wird. Hierdurch
ergibt sich der Vorteil, dass der Verbund aus Ausklei-
dungsschlauch und Schutzschlauch sehr kosten-
glinstig 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 Langsabschnitte des reil3festen Werk-
stoffs aneinander zu fixieren, der jedoch bei den in
Umfangsrichtung wirkenden Scherkraften aufbricht
und eine umfangliche Verschiebung der Abschnitte
ermoglicht. Um die Klebeeigenschaften des Klebs-
toffes hierbei auf die jeweiligen Materialien des
Schutzschlauchs sowie die Kanaldurchmesser und
umfanglichen Zugkrafte anpassen zu kdonnen, wird
bevorzugt die Breite des doppelseitigen Klebebands
und/oder die Anzahl von nebeneinander liegenden
Klebebandstreifen verandert und auf die jeweiligen
Verhaltnisse abgestimmt.

[0016] Alternativ oder gleichzeitig besteht ebenfalls
die Mdglichkeit, die maximalen Scherkrafte, bei
denen die Sollrissstelle beim Expandieren des Aus-
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kleidungsschlauchs aufreif3t, dadurch zu variieren,
dass die Tragerschicht des Klebebandes in ihrer
Dicke und/oder in ihren Materialeigenschaften veran-
dert wird. Hierbei I&sst sich durch eine Vergrofierung
der Dicke der Tragerschicht, 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 Uberlappungsberei-
che flussigkeitsdicht miteinander verbindet. Die
Klebstoffraupe kann beispielsweise aus Heil3kleb-
stoff bestehen, der bei der Fertigung des Ausklei-
dungsschlauchs auf die einander Uberlappenden
Langsabschnitte des bevorzugt bahnférmigen reil3-
festen Werkstoffs tber eine Dise aufgespritzt wird.

[0018] Ebenso besteht die Mdglichkeit, den reilfes-
ten Werkstoff mit einem thermisch verschwei3baren
Material zu beschichten, oder einen reifl3festen, nicht
dehnbaren Werkstoff aus einem thermisch ver-
schweilRbaren Material zu verwenden, der durch
eine bekannte thermische Schweileinrichtung, bei-
spielsweise ein HeiRluftgeblase, im Uberlappungs-
bereich erhitzt wird, bevor die aneinander angrenz-
enden Langsabschnitte beispielsweise durch eine
Andruckrolle gegeneinander gedriickt werden.

[0019] Die aufgebrachte Klebstoffraupe, bzw. die
erzeugte thermische Schweiltnaht kann bei einer
weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung innerhalb
des Uberlappungsbereichs einen wellenlimenférmi-
gen oder zick-zack-férmigen Verlauf besitzen, um
einerseits ein Aufbrechen der Sollrissstelle beim
Expandieren des Auskleidungsschlauchs zu begiins-
tigen und andererseits sicher zu stellen, dass die
beim Einziehen des Schutzschlauchs entlang der
Sollrissstelle wirkenden Zugkrafte nicht dazu fihren,
dass die bevorzugt flissigkeitsdichte Verbindung
bereits vor dem Expandieren des Auskleidungs-
schlauchs in Langsrichtung aufbricht.

[0020] GemalR einer Weiterbildung des erfindungs-
gemalen Gedankens ist der Klebstoff der Klebe-
raupe ein schmelzbarer Klebstoff, der unter Einwir-
kung von Hitze verflissigbar ist. Der Klebstoff kann
z.B. ein Heilklebstoff sein, wie er bekanntermalen
in HeilRklebepistolen zum Einsatz gelangt. Die Klebs-
toffraupe enthalt bei dieser Ausfiihrungsform wenigs-
tens einen Heizdraht, der durch Anlegen einer elekt-
rischen Spannung erhitzt werden kann, um den
Klebstoff zu verflissigen und dadurch die Sollriss-
stelle fir eine umfangliche Dehnung des Schutz-
schlauchs beim Expandieren des Auskleidungs-
schlauchs zu 6ffnen.

[0021] Bei einer weiteren Ausflhrungsform der
Erfindung weist die Sollrissstelle eine in den Schutz-
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schlauch eingebrachte Langsperforation 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 Verstarkungslage, zu verhin-
dern, wenn der Auskleidungsschlauch in einen
Kanal eingezogen wird, in dem sich noch Reste von
Abwasser befinden. Alternativ besteht die Mdglich-
keit, den nicht dehnbaren, reil3festen Werkstoff tber
seine gesamte Dicke hinweg mit Léchern oder Schilit-
zen zu perforieren, und diese anschlieend durch
eine elastische Dichtmasse, z.B. einen Klebeband-
streifen, abzudecken, welcher schon durch geringe
Scherkrafte gelost werden kann. Durch eine Varia-
tion des Abstandes und/oder der Tiefe und/oder der
Lange der eingebrachten Perforationséffnungen
I&sst sich hierbei die maximale Haltekraft verandern,
bei der die Sollrissstelle beim Expandieren des Aus-
kleidungsschlauchs aufreif3t. Die zuvor beschriebene
Ausfihrungsform der Erfindung besitzt den Vorteil,
dass die Langsperforation 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 fir die gewlnschten maximalen
Haltekrafte klein gehalten werden kann.

[0022] Nach einem weiteren der Erfindung
zugrunde liegenden Gedanken wird in dem dehnba-
ren Verbindungsabschnitt des Schutzschlauchs eine
sich in Langsrichtung 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 Uberlap-
pungsbereichs abrollt. Die Klebstoffraupe kann
hierbei ahnlich einer Dichtenschnur ausgestaltet
sein, und beispielsweise einen Kern besitzen, der
aus einem elastischen und verformbaren Material
besteht, welches mit einem dauerklebrigen Klebstoff
beschichtet ist, ahnlich, wie er bei doppelseitigen
Klebebandern zum Einsatz kommt. Diese Ausfuh-
rungsform der Erfindung besitzt den Vorteil, dass
sich die Uberlappenden Abschnitte der einen oder
mehreren Bahnen des Schutzschlauchs beim
Expandieren des  Auskleidungsschlauchs in
Umfangsrichtung relativ zueinander verschieben
kénnen, ohne dass die Dichtwirkung der Klebstoff-
raupe aufgehoben wird und Flissigkeit durch den
Schutzschlauch hindurch in die Verstarkungslage
eindringen und dort zu einer Verseifung des Reak-
tionsharzes flihren kann. Ebenso wenig kdnnen toxi-
sche Substanzen aus dem Reaktionsharz durch
mogliche Risse im AuBenfolienschlauch sowie
durch den Schutzschlauch hindurch in das Erdreich
eindringen, wenn der Auf3enfolienschlauch beim Ein-
ziehen des Liners beschadigt werden sollte.
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[0023] Bei einer weiteren Ausfuhrungsform der
Erfindung erstreckt sich der reif¥feste, nicht dehnbare
Werkstoff des Schutzschlauchs, der bevorzugt als
Teilbahn vorliegt, lediglich um einen ersten umfangli-
chen Teilabschnitt des AuRenfolienschlauchs herum,
und der dehnbare Verbindungsabschnitt umfasst
einen zweiten umfanglichen Teilabschnitt aus einem
gegeniber dem ersten Teilabschnitt dehnbaren
Werkstoff, d.h. aus einem Werkstoff, der ein erheb-
lich geringeres Elastizitdtsmodul, bzw. ein erheblich
gréReres, beispielsweise um einen Faktor 5 bis 10
oder mehr gréfleres Dehnungsvermoégen besitzt,
als der erste Teilabschnitt. Die bevorzugt als bahn-
férmiges Material vorliegenden ersten und zweiten
Teilabschnitte sind hierbei entlang lhrer beiden
Langskanten flussigkeitsdicht miteinander verklebt
oder Uber eine thermische Schweillverbindung oder
dergleichen miteinander verbunden, so dass beim
Expandieren des Auskleidungsschlauchs im
Wesentlichen ausschlief3lich 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 AuRenfolienschlauch 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
verlauft, ebenso aus einem anderen Kunststoffmate-
rial oder aus einem gummielastischen Werkstoff
bestehen kann. Die zuletzt beschriebene Ausfiuh-
rungsform der Erfindung besitzt den Vorteil, dass
ein gegenuber dem nicht reilbaren Material des ers-
ten Teilabschnitts erheblich kostenglinstigeres 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-
krafte zum Einziehen des Auskleidungsschlauchs in
erster Linie Uber den reif’festen ersten Teilabschnitt
eingeleitet werden, auf welchem in diesem Falle das
gesamte Gewicht des Auskleidungsschlauchs auf-
liegt.

[0024] Bei dieser Ausflihrungsform der Erfindung
besteht weiterhin die Mdglichkeit, den zweiten Teil-
abschnitt aus einem thermisch verschweil3baren
Kunststoffmaterial zu fertigen, welches im Bereich
der Langskanten mit der in diesem Falle ebenfalls
thermisch verschweil’baren Beschichtung des reifl3-
festen Materials verbunden ist. Im Uberlappungsbe-
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
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der Zeitpunkt, zu welchem der zweite Teilabschnitt
gedffnet und dadurch der Schutzschlauch in
Umfangsrichtung aufgeweitet werden kann, frei
wahlbar 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 Aulf3en-
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 Auf3enfolienschlauch beim Einbringen der Druck-
luft in den Auskleidungsschlauch relativ zum anfang-
lich nicht dehnbaren Schutzschlauch leicht verschie-
ben kann. Dies bewirkt, dass sich der
Schutzschlauch, insbesondere dann, wenn dieser
mit einer zusatzlichen auferen Gleitbeschichtung
versehen ist, sowie auch der AuRenfolienschlauch
und die Verstarkungslage, erheblich besser einer
vorgegebenen Kanal-Querschnittsform anpassen
kénnen und diese dadurch im Wesentlichen vollstan-
dig ausflillen. Nachteilige nicht ausgeflillte Hohl-
raume konnen dadurch vermieden werden. Dies
fuhrt insbesondere bei Abwasserkanalen 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
Ausfuhrungsform des erfindungsgemalfien Aus-
kleidungsschlauchs, bei der der Schutzschlauch
einen ersten Teilabschnitt aus einem reil¥festen,
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
Langsabschnitte, in denen der erste Teilab-
schnitt und der zweite Teilabschnitt miteinander
verbunden sind,

Fig. 3 eine Aufsicht auf eine weitere Ausfih-
rungsform eines erfindungsgemafien Ausklei-
dungsschlauchs, bei der der Schutzschlauch
eine erste Teilbahn aus nicht dehnbarem Werk-
stoff und eine mit dieser Uber zwei einander
Uberlappende Verbindungsabschnitte verbun-
dene zweite Teilbahn aus einem ebenfalls nicht
dehnbaren Werkstoff umfasst, die Uber eine
wellenlinienfdormige, bzw. geradlinige Sollbruch-
stelle miteinander verbunden sind,
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Fig. 4 eine Querschnittansicht durch einen Aus-
kleidungsschlauch geman einer weiteren Aus-
fuhrungsform 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 Uberlappungsbe-
reichen Uber eine in Umfangsrichtung ver-
schiebbare Klebeverbindung miteinander ver-
bunden sind, und

Fig. 5 eine weitere Ausfihrungsform eines erfin-
dungsgemalien 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 SchweiRverbindung im Uberlappbereich
durch Anlegen eines elektrischen Stroms geoff-
net werden kann.

[0027] Wie in der Darstellung von Fig. 1 gezeigt ist,
umfasst ein Auskleidungsschlauch 1 zur Sanierung
von nicht ndher gezeigten Kanalen und Abwasserlei-
tungen eine bevorzugt mehrschichtige Verstarkungs-
lage 2 aus mit einem flissigen Reaktionsharz
getranktem Glasfasergewebe, die von einem Aulen-
folienschlauch 4 aus einem fir UV-Licht undurchlas-
sigen und flussigkeitsdichtem Material gefertigt ist,
welches in Umfangsrichtung eine Dehnung von 10
% oder mehr des urspriinglichen Durchmessers
erlaubt, wenn der Auskleidungsschlauch 1 nach
dem Einbringen in einen zu sanierenden Kanal
durch Druckluft expandiert wird. Der AufRenfolien-
schlauch besteht bevorzugt aus einer thermisch ver-
schweilbaren Kunststofffolienbahn, die im Bereich
einer Langsnaht 6 an ihren Langskanten fllissigkeits-
dicht zu einem Schlauch verbunden ist. Um den
AuRenfolienschlauch herum ist ein eng an diesem
anliegender flissigkeitsdichter 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 Male reil3festes 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 umfangliche Teilabschnitt 8a auf der Unter-
seite des Auskleidungsschlauchs 1 Uber mehr als
den halben Umfang des Auskleidungsschlauchs hin-
weg, und ist - bei einem flach liegenden Ausklei-
dungsschlauch - auf dessen Oberseite entlang von
zwei einander Uberlappenden Langsabschnitten
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12a, 12b durch eine thermische Schweillverbindung
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 Male 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 Uber eine Kontaktstelle 16 mit
der AuRRenseite des AulRenfolienschlauchs 4 verbun-
den, die bevorzugt ein doppelseitiges Klebeband 16a
aufweist. Zwischen der Innenseite des Schutz-
schlauchs 8 und der Aullenseite des AulRenfolien-
schlauchs 4 kann ein nicht ndher dargestelltes Gleit-
material, z.B. Teflon oder Schmierseife oder
dergleichen, eingebracht sein, um eine Relativbewe-
gung zwischen dem Aul3enfolienschlauch 4 und dem
Schutzschlauch 8 aulRerhalb des Kontaktbereichs 16
beim Expandieren des Auskleidungsschlauchs 1 zu
ermdglichen.

[0028] Bei der in Fig. 3 gezeigten Ausfihrungsform
der Erfindung besteht auch der zweite umfangliche
Teilabschnitt 8b aus einem nicht dehnbaren Material,
vorzugsweise aus dem selben Material wie der erste
umfangliche Teilabschnitt des Schutzschlauchs 8.
Der reillfeste Werkstoff der beiden umfanglichen
Teilabschnitte 8a, 8b des bahnférmigen nicht dehn-
baren Werkstoffs ist im Bereich seiner Langsa-
bschnitte 12a 12b in einem Uberlappungsbereich
18 Ubereinander gefiihrt, und der dehnbare Verbin-
dungsabschnitt 10 umfasst in diesem Falle eine
sich in Langsrichtung des Auskleidungsschlauchs 1
erstreckende Sollrissstelle 20, entlang von welcher
die jeweiligen Langsabschnitte 12a, 12b des Schutz-
schlauchs 8 vor dem Expandieren des Auskleidungs-
schlauchs 1 flissigkeitsdicht miteinander verbunden
sind. Wie in Fig. 3 hierbei schematisch angedeutet
ist, kann die Sollrissstelle 20 eine Langsperforation
20a, oder auch eine Klebstoffraupe 20b oder thermi-
sche Schweilnaht 20c umfassen, welche sowohl
geradlinig als auch wellenliriienférmig verlaufen kon-
nen. Die Sollrissstellen 20a, 20b und 20c sind so aus-
gelegt, dass sie in Langsrichtung des Auskleidungs-
schlauchs 1 aufreiRen und eine umfangliche
Dehnung des an sich nicht dehnbaren Schutz-
schlauchs 8 ermdglichen, wenn der Auskleidungs-
schlauch 1 durch Einbringen von Druckluft in den
Bereich innerhalb der Verstarkungslage 2 gedehnt
wird, die zum Zentrum des Auskleidungsschlauchs
hin bevorzugt noch einen nicht naher gezeigten
ebenfalls dehnbaren Innenfolienschlauch abgedeckt
ist.

[0029] Bei der in Fig. 4 gezeigten Ausfihrungsform
der Erfindung sind die Teilbahnen 8a, 8b des reilfes-
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ten Werkstoff des Schutzschlauchs 10 im Bereich
ihrer Langsabschnitte 12a, 12b im jeweiligen Uber-
lappungsbereich 18 durch eine sich in Langsrichtung
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 Uberlappungsbereich 18 der beiden aneinander
angrenzenden Teilabschnitte 8a, 8b des Schutz-
schlauchs 8 in Umfangsrichtung zwischen diesen
ab, um beim Einbringen von Druckluft eine umfang-
liche Dehnung des Schutzschlauchs 8 aus nicht
dehnbarem Werkstoff zu ermoglichen.

[0030] Schliel3lich kann gemafl der Ausfihrungs-
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 ndher gezeigten
Klebstoffraupe aus einem schmelzbaren Klebstoff,
z.B. Heil3klebstoff, angeordnet ist, oder aber direkt
im Uberlappungsbereich 18 verlauft, in dem die
Langsabschnitte 12a, 12 durch eine thermische
Schweillnaht 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 - Uber einen Schalter 28 mit einer Strom-
quelle 30 verbindbar, um den Heizdraht nach dem
Einziehen des Auskleidungsschlauchs 1 in einen
Kanal zu erwarmen, wenn der Auskleidungsschlauch
1 expandiert wird, um die in diesem Falle durch den
Heizdraht definierte dehnbare Verbindungsstelle 10
durch Schmelzen des Materials zu 6ffnen.

Bezugszeichenliste

—_

Auskleidungsschlauch

2 Verstarkungslage

4 AuRenfolienschlauch

6 Schweil’naht an AuRenfolienschlauch

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 Langsabschnitt
12b zweiter Langsabschnitt
13 Doppelpfeil
14 Unterseite des Auskleidungsschlauchs
16 Kontaktstelle
16a doppelseitiges Klebeband
18 Uberlappungsbereich
20 Sollrissstelle
20a Langsperforation
20b Klebstoffraupe
20c thermische Schweil3naht
22 abrollende Klebstoffraupe aus dauer-
elastischem Klebstoff
24 Heizdraht
28 Schalter
30 Stromquelle
Patentanspriiche

1. Auskleidungsschlauch (1) zur Sanierung von
Kanalen, mit einer in Umfangsrichtung dehnbaren,
mit einem lichhartbaren Reaktionsharz getrankten
Verstarkungslage (2) sowie einem die Verstarkungs-
lage (2) umgebenden Aufienfolienschlauch (4), der
aus einem radial dehnbaren und fur UV-Licht
undurchlassigen Werkstoff, bevorzugt aus einer
flussigkeits- 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 Verstarkungslage (2) und der Auenfolien-
schlauch (4) vor dem Ausharten des Reaktionshar-
zes an die Innenwand des Kanals anlegen, dadurch
gekennzeichnet, dass um den AuRenfolien-
schlauch (4) herum ein Schutzschlauch (8) aus
einem reilfesten Werkstoff angeordnet ist, der
einen sich in Langsrichtung des AuRenfolien-
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 Langsrichtung des Auskleidungs-
schlauchs (1) erstreckenden Kontaktabschnitts (16)
an der AuBRenseite des Auflenfolienschlauchs (4)
fixiert ist.

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

8/14

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

4. Auskleidungsschlauch nach einem der
Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass der reilfeste Werkstoff des Schutzschlauchs
im Bereich seiner Langsabschnitte (12a, 12b) in
einem Uberlappungsbereich (18) (ibereinander
geflhrt ist, und dass der dehnbare Verbindungsab-
schnitt (10) eine sich in Langsrichtung des Ausklei-
dungsschlauchs (1) erstreckende Sollrissstelle (20)
umfasst, entlang von welcher die Langsabschnitte
(12a, 12b) des Schutzschlauchs (8) vor dem Expan-
dieren des Auskleidungsschlauchs (1) im Wesentli-
chen flissigkeitsdicht miteinander verbunden sind.

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

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

7. Auskleidungsschlauch nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die thermische
Schweil3naht (20b) oder Klebstoffraupe (20b) inner-
halb des Uberlappungsbereichs (18) wellenlinienfor-
mig oder zick-zack-férmig verlauft.

8. Auskleidungsschlauch nach einem der
Anspriche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Sollrissstelle (20) einen Heizdraht (24)
und ein unter Hitzeeinwirkung verflissigbares Mate-
rial, insbesondere einen HeilRklebstoff, enthalt.

9. Auskleidungsschlauch nach einem der
Anspriche 4 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass die Sollrissstelle (20) eine in den Schutz-
schlauch (8) eingebrachte Langsperforation (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 flissigkeitsdicht abge-
deckt ist.
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10. Auskleidungsschlauch nach einem der
Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass der reilfeste Werkstoff des Schutzschlauchs
(8) im Bereich seiner Langsabschnitte (12a, 12b) in
einem Uberlappungsbereich (bereinander gefiihrt
ist, und dass der dehnbare Verbindungsabschnitt
(10) eine sich in Langsrichtung 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 Uberlap-
pungsbereichs abrollt.

11. Auskleidungsschlauch nach einem der
Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass sich der nicht dehnbare Werkstoff des Schutz-
schlauchs (8) lediglich um einen ersten umfangli-
chen Teilabschnitt (8a) des AufRenfolienschlauchs
(4) herum erstreckt, und dass der Schutzschlauch
(8) einen zweiten umfanglichen Teilabschnitt (8b)
aus einem dehnbaren oder nicht dehnbaren Werk-
stoff umfasst, welcher sich von einer ersten Langs-
kante (12a) des ersten Teilabschnitts (8a) aus zur
zweiten Langskante (12b) desselben erstreckt und
mit diesen Uber eine flissigkeitsdichte Klebeverbin-
dung, insbesondere ein im Bereich der Langskanten
(12a, 12b) von aulen her auf die Aulenseite des
Schutzschlauchs (8) aufgeklebtes einseitig kleben-
des Klebeband (11c), oder eine thermische
Schweillverbindung verbunden ist.

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

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

14. Auskleidungsschlauch nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, 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 Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass zwischen dem AuRenfolienschlauch (4)
und der Innenseite des Schutzschlauchs (8) ein
Gleitmittel eingebracht ist und/oder dass die Innen-
seite des Schutzschlauchs (8) und die Aullenseite
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des AuRRenfolienschlauchs (4) mit einer reibungsver-
mindernden Beschichtung versehen sind.

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

Es folgen 5 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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Fig. 1
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Fig. 2
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Fig. 4
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Fig. 5
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