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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft einen Textil-
bzw. Geflechtsschlauch sowie ein Verfahren zu dessen Im-
pragnierung. Um eine optimale Flottenaufnahme sicherzu-
stellen, wird der Textil- oder Geflechtsschlauch in einem Zu-
stand impragniert, in welchem der Flechtwinkel von 30 bis
45° betragt. Weiterhin ist vorgesehen, dass ein mit einem
Dehnungsbegrenzungsmittel versehener Textilschlauch be-
reitgestellt und impragniert wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Textil- bzw. Ge-
flechtsschlauch sowie ein Verfahren zu dessen Im-
pragnierung. Dabei wird der Textil- bzw. Geflechts-
schlauch beispielsweise mit einer kautschukartigen
Beschichtung beschichtet.

[0002] Bei Beschichtungsverfahren ergeben sich
unterschiedliche Problemstellungen, die in verschie-
denen Dokumenten beschrieben sind. So zeigt zum
Beispiel die DE 24 37 658 einen Losungsansatz fur
die Problematik, dass das Gewebe wéhrend der Rad-
fihrung und im anschlielenden Trocknungsprozess
geweitet werden muss. Das Weiten ist notwendig,
um den Schlauch auch zwischen dem Garn mit Be-
schichtungswerkstoff zu benetzen. Die vorgeschla-
gene Loésung aus dem Stand der Technik umfasst
eine Spreizanordnung, die in den Schlauch einge-
fihrt wird. Ublicherweise werden derartige Spreizvor-
richtungen als schwimmende Dorne ausgelegt. Da-
bei umgeht diese Lésung schon die aus dem Stand
der Technik bekannten Probleme. Diese Aufspreiz-
vorrichtungen weiten den Schlauch auf seinen Nenn-
durchmesser auf, um die fur dieses Verfahren typi-
sche Randbildungen (Bugbildung) und Querschnitts-
verformungen zu vermeiden. Dabei muss besonders
darauf geachtet werden, dass die Zugkraft, die aus
der Verformung des Schlauches aufgrund der Spreiz-
vorrichtung resultiert, nicht zu grof3 wird. Dies wirde
dazu fuhren, dass das Gewebe sich zusammenzieht
und nicht vollstdndig mit dem Beschichtungswerk-
stoff benetzt wird und nahezu jede Elastizitat verliert.

[0003] Eine andere Erfindung, die in der
DE 36 19 853 beschrieben wird, benutzt Druckluft,
um den Schlauch nach der ersten Foulardierstufe
aufzublasen. Anschlief3end erfolgt ein nun bugfreies
Aufziehen der Flotte.

[0004] Die DE 30 29 331 zeigt einen Lésungsansatz,
wie das Gewebe entlastet werden kann, um eine Ver-
dichtung durch das Eigengewicht zu vermeiden. Da-
zu verwendet die Erfindung eine Anhubvorrichtung,
deren beide Walzen mit einer héheren Geschwindig-
keit rotieren als die Quetscheinheit. Es entsteht ei-
ne Kraft, die der Gravitation entgegenwirkt und den
Schlauch dadurch gewichtsentlastet.

[0005] Die heute bekannten Geflechtschlauche wei-
sen keine Elastizitat auf, da das komplette Geflecht
mit Impragniermittel durchsetzt ist, und da sie wéh-
rend des Impragnierens unter Zug stehen und ent-
sprechend axial gedehnt sind. Alle vorab genannten
Verfahren oder Vorrichtungen zeigen jedoch keine
Lésung, um in einem einzigen kontinuierlichen Ar-
beitsgang ein kontrolliertes Impragnieren des Tex-
tilschlauchs zu ermoglichen und eine Restdehnung
in Axialrichtung einzustellen. Der Erfindung liegt die
Aufgabe zugrunde, einen Textil- oder Geflechts-
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schlauch sowie ein Verfahren zu dessen Impragnie-
rung bereitzustellen, so dass der fertig impragnierte
Schlauch auf eine definierte Breite gebracht wird, bei
der er auch in Axialrichtung eine Restdehnung auf-
weist.

[0006] Zur Lésung dieser Aufgabe stellt die Erfin-
dung ein Verfahren zur Impréagnierung eines Ge-
flechtsschlauchs bereit, wobei der Geflechtsschlauch
in einem Zustand impragniert wird, in welchem der
Geflechtsschlauch einen Flechtwinkel von 30° bis 45°
aufweist. Ein Geflechtsschlauch neigt bei der konti-
nuierlichen Forderung entlang seiner Schlauchachse
zur Dehnung, wobei der Grad der Dehnung in Ab-
hangigkeit von der einwirkenden Zugkraft variiert. Da-
bei verandert sich der Flechtwinkel des Geflechts-
schlauchs uneinheitlich und verringert sich unter ei-
nen Wert von 30°, so dass keine axiale Restdeh-
nung der Struktur vorhanden ist. Der nominale Flecht-
winkel des Geflechtsschlauchs betragt vorzugsweise
von 30° bis 45°, bevorzugt von 35° bis 43°. Versu-
che mit dem der Erfindung zugrunde liegenden Ge-
flecht haben ergeben, dass ein Flechtwinkel a von
35° einen spannungsfreien Zustand darstellt. Der fir
den erfindungsgemalen Schlauch bevorzugte Be-
reich des nominalen Flechtwinkels bewegt sich zwi-
schen 30° und 45°. Der ideale Bereich liegt zwi-
schen 35° und 43°. Eine Maximalabweichung des
Flechtwinkels vom nominalen Flechtwinkel tiber eine
Schlauchlange von 1 m betrégt vorzugsweise maxi-
mal +/-3°, bevorzugt maximal +/-2° besonders be-
vorzugt maximal +/-1°. Bezlglich des Aufnahmever-
mdgens des Geflechts haben jlingste Versuche ge-
zeigt, dass eine Flottenaufnahme bis zu 150% mdg-
lich ist. Bei Versuchsteilen hat sich eine Flottenauf-
nahme von 125% eingestellt. Die Einhaltung des no-
minalen Flechtwinkels kann auf verschiedene We-
ge sichergestellt werden: Einerseits kann der Ge-
flechtsschlauch vor der Impragnierung entlang seiner
Schlauchachse gestaucht werden, wobei der Flecht-
winkel mit einer mechanischen Staucheinrichtung ge-
zielt auf den gewlnschten Wert eingestellt wird. Ei-
ne andere Alternative umfasst die Verwendung eines
Dehnungsbegrenzungsmittels, welches die Dehnung
des Geflechtsschlauchs entlang seiner Schlauchach-
se wahrend des Imprégniervorgangs zumindest vor-
Ubergehend verhindert, so dass der nominale Flecht-
winkel des Geflechtsschlauchs im Moment der Im-
pragniermittelaufnahme voribergehend fixiert wird.
Dabei wird zunachst mittels eines triaxialen Rundge-
flechts eine Struktur erzeugt, die im Flechtprozess
quasi eine gestauchte Struktur erhalt und anschlie-
Rend impragniert wird. Aufgrund des Dehnungsbe-
grenzungsmittels in Gestalt von Stehfaden, die in
Umfangsrichtung des Schlauchs gleichmafig beab-
standet sind und sich parallel zur Schlauchachse er-
strecken, ist der so entstandene Schlauch nicht dehn-
bar. Wenn man aber die Stehfdden herauszieht, so
wird dieses Produkt die gleichen Eigenschaften auf-
weisen, wie ein Schlauch, der vor der Impragnie-



DE 10 2009 049 176 A1

rung gestaucht wurde. Technisch mdglich wird so ei-
ne Vorgehensweise nach dem Zuschneiden der Tex-
tilschlduche. Eine entsprechende Vorbehandlung der
Stehfaden koénnte daflir sorgen, dass diese nicht an
der Impragnierung haften.

[0007] Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft ein
Verfahren zur Impragnierung eines Textilschlauchs,
umfassend die Schritte:
— Bereitstellen eines Textilschlauchs mit einem
Dehnungsbegrenzungsmittel, welches eine Deh-
nung des Textilschlauchs entlang der Schlauch-
achse begrenzt,
— Impragnieren des mit dem Dehnungsbegren-
zungsmittel versehenen Textilschlauchs.

[0008] Das Dehnungsbegrenzungsmittel begrenzt
oder verhindert wahrend des Impragniervorgangs
voriibergehend die Dehnung des Textilschlauchs
entlang seiner Schlauchachse, so dass der Textil-
schlauch im gewinschten, ungedehnten Zustand, in
welchem eine gleichmaRige und optimale Flottenauf-
nahme sichergestellt ist, impréagniert werden kann.
Nach Abschluss des Impragniervorgangs kann der
nach dem erfindungsgemafien Verfahren gefertigte
Textilschlauch ebenfalls gedehnt werden, weist aber
aufgrund der optimalen und gleichméRigen Flotten-
aufnahme gute Elastizitdtseigenschaften im Gegen-
satz zu einem nach herkémmlichem Verfahren ge-
fertigten Textilschlauch auf. Das erfindungsgemale
Verfahren ist auf jede Textilart anwendbar, insbeson-
dere auf ein Gewebe, Gestrick, Geflecht, Gewirke
oder dergleichen.

[0009] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Er-
findung wird der Textilschlauch geflochten. Ein Ge-
flechtsschlauch kann in einem kontinuierlichen Ver-
fahren unter dem Einsatz einer Flechtmaschine ge-
fertigt und mit kontinuierlichem Vorschub entlang sei-
ner Schlauchachse dem nachfolgenden Schritt der
Imprégnierung zugefuhrt werden. Dieses Verfahren
erweist sich als besonders zeit- und kostensparend.
Imprégnierte Geflechtsschlduche zeichnen sich auf-
grund der Flexibilitdt der Gewebestruktur Uberdies
durch besondere Belastbarkeit und Robustheit aus.

[0010] In einer weiteren vorteilhaften Ausflihrung
der Erfindung wird der Textilschlauch in einem Zu-
stand bereitgestellt und/oder impragniert, in wel-
chem sich das Dehnungsbegrenzungsmittel strang-
férmig im Wesentlichen parallel zur Schlauchach-
se erstreckt. Ein strangformiges Dehnungsbegren-
zungsmittel kann in einem kontinuierlichen Ferti-
gungsverfahren leicht in eine textile Schlauchstruk-
tur integriert werden, und nach Abschluss des Impra-
gniervorgangs leicht wieder entfernt werden.

[0011] Es kann sich als praktisch erweisen, wenn
der Textilschlauch in einem Zustand bereitgestellt
und/oder impragniert wird, in welchem das Deh-
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nungsbegrenzungsmittel in radialer Richtung zwi-
schen zwei Faserstrdngen angeordnet ist. Dadurch
kann das Dehnungsbegrenzungsmittel fir den Zeit-
raum der Beaufschlagung mit dem Impragniermittel,
sei es durch Tranken in einem Beschichtungsbad
oder durch Aufsprithen des Impragniermittels, opti-
mal positioniert werden.

[0012] Es kann von Vorteil sein, wenn der Textil-
schlauch in einem Zustand bereitgestellt und/oder
impragniert wird, in welchem derselbe Faserstrang
immer radial innerhalb oder immer radial aul3er-
halb desselben Dehnungsbegrenzungsmittels ange-
ordnet ist, vorzugweise derselbe Faserstrang dassel-
be Dehnungsbegrenzungsmittel immer radial inner-
halb oder immer radial aul3erhalb kreuzt. Dieser re-
gelmaRige Schlauchaufbau gewéhrleistet entlang der
Schlauchachse eine gleichmafige und optimale Flot-
teaufnahme, und erleichtert das Entfernen des Deh-
nungsbegrenzungsmittels nach Abschluss des Im-
pragniervorgangs.

[0013] Es kann nitzlich sein, wenn der Textil-
schlauch in einem Zustand bereitgestellt und/oder
impragniert wird, in welchem derselbe Faserstrang
immer radial innerhalb eines ersten Dehnungsbe-
grenzungsmittels und immer radial auferhalb ei-
nes zweiten Dehnungsbegrenzungsmittels angeord-
net ist, vorzugweise das erste Dehnungsbegren-
zungsmittel immer radial innerhalb und das zweite
Dehnungsbegrenzungsmittel immer radial auf3erhalb
kreuzt. In dieser Ausfliihrung umfasst das Dehnungs-
begrenzungsmittel eine Vielzahl paralleler Stehfa-
den, die in Umfangsrichtung des Schlauchs gleich-
maRig voneinander beabstandet sind und sich paral-
lel zur Schlauchachse erstrecken. Dieser regelmafi-
ge Schlauchaufbau gewahrleistet auch in Umfangs-
richtung des Textilschlauchs eine gleichmafige und
optimale Flotteaufnahme.

[0014] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfin-
dung wird der Textilschlauch in einem Zustand be-
reitgestellt und/oder impragniert, in welchem Kreu-
zungspunkte der Faserstrange im Wesentlichen auf
einer sich parallel zur Schlauchachse erstrecken-
den Linie angeordnet sind und das Dehnungsbegren-
zungsmittel die Kreuzungspunkte der Faserstrange
durchlauft. In dieser Ausfihrung kann sichergestellt
werden, dass das Dehnungsbegrenzungsmittel zu-
mindest voriibergehend wahrend des Impragniervor-
gangs optimal positioniert ist.

[0015] In einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung
der Erfindung wird das Dehnungsbegrenzungsmit-
tel nach der Imprégnierung, vorzugsweise nach dem
Zuschneiden des Textilschlauchs, zumindest teilwei-
se, vorzugsweise vollstandig, entfernt oder funkti-
onsuntiichtig gemacht. Dadurch kann sichergestellt
werden, dass der Textilschlauch nach Abschluss



DE 10 2009 049 176 A1

des Impréagniervorgangs hervorragende Elastizitats-
eigenschaften aufweist.

[0016] Es kann hilfreich sein, wenn das Dehnungs-
begrenzungsmittel vorbehandelt wird, um eine Haft-
fahigkeit des Impragniermittels zu verringern. Durch
diese Malinahme kann das Dehnungsbegrenzungs-
mittel nach Abschluss des Impragniervorgangs leich-
ter entfernt werden.

[0017] Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft ei-
nen Textilschlauch mit einem I6sbaren Dehnungs-
begrenzungsmittel. Dieser erfindungsgemalle Tex-
tilschlauch stellt ein Halbzeug fir das erfindungs-
gemale Verfahren zur Impragnierung eines Tex-
tilschlauchs dar. Das Dehnungsbegrenzungsmittel
begrenzt oder verhindert wahrend des Impragnier-
vorgangs vorubergehend die Dehnung des Textil-
schlauchs entlang seiner Schlauchachse, so dass
der Textilschlauch im gewiinschten, ungedehnten
Zustand, in welchem eine gleichméRige und opti-
male Flottenaufnahme sichergestellt ist, impragniert
werden kann. Da das Dehnungsbegrenzungsmit-
tel I6sbar ist, kann es nach Abschluss des Impra-
gniervorgangs leicht entfernt werden, so dass der
impragnierte Textilschlauch hervorragende Elastizi-
tatseigenschaften aufweist. Aufgrund der optima-
len und gleichméaBigen Flottenaufnahme, die durch
das Dehnungsbegrenzungsmittel sichergestellt wird,
weist der impragnierte Textilschlauch bessere Elasti-
zitatseigenschaften auf als ein herkdmmlicher impra-
gnierter Textilschlauch. Der Textilschlauch kann bei-
spielsweise ein Gewebe, Gestrick, Geflecht, Gewirke
oder dergleichen aufweisen.

[0018] Es kann sich als vorteilhaft erweisen, wenn
der Textilschlauch als Geflechtsschlauch ausgebil-
det ist. Wie eingangs erwéhnt kann ein Geflechts-
schlauch in einem kontinuierlichen Verfahren un-
ter dem Einsatz einer Flechtmaschine kostengiins-
tig gefertigt werden und zeichnet sich durch her-
vorragende Elastizitatseigenschaften aus. Allerdings
neigt der Geflechtsschlauch bei der kontinuierlichen
Forderung entlang seiner Schlauchachse aufgrund
der einwirkenden Zugkraft zur Dehnung, wobei sich
der Flechtwinkel des Geflechtsschlauchs uneinheit-
lich verandert und unter einen Wert von 30° verrin-
gert. Eine optimale und einheitliche Flottenaufnah-
me kann dann nicht mehr gewahrleistet werden. Der
nominale Flechtwinkel des erfindungsgemalen Ge-
flechtsschlauchs reicht jedoch von 30° bis 45°, bevor-
zugt von 35° bis 43°, wobei die Maximalabweichung
des Flechtwinkels vom nominalen Flechtwinkel tber
eine Schlauchldnge von 1 m maximal +/-3°, vorzugs-
weise maximal +/-2°, bevorzugt maximal +/-1° be-
tragt. Dadurch kann eine optimale und einheitliche
Flottenaufnahme erreicht werden.

[0019] Es kann hilfreich sein, wenn das Dehnungs-
begrenzungsmittel strangférmig ausgebildet ist und
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sich im Wesentlichen parallel zur Schlauchachse
erstreckt. Das Dehnungsbegrenzungsmittel umfasst
vorzugsweise eine Vielzahl auf Zug belastbarer, im
wesentlichen undehnbarer Standfaden mit Flechtwin-
kel von 0°, die sich parallel zur Schlauchachse erstre-
cken und in Umfangsrichtung des Schlauchs in regel-
maBigen Abstdnden angeordnet sind. Diese Stand-
faden kénnen parallel zur Schlauchachse herausge-
zogen werden.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen
[0020] Es zeigen:

[0021] Fig. 1 einen Geflechtsschlauch bzw. ein bi-
axiales Rundgeflecht ohne Dehnungsbegrenzungs-
mittel

[0022] Fig. 2 einen Geflechtsschlauch bzw. ein tri-
axiales Rundgeflecht mit parallel zur Schlauchach-
se erstreckenden Standféaden als Dehnungsbegren-
zungsmittel

Detaillierte Beschreibung der Erfindung

[0023] Fig. 1 zeigt einen Geflechtsschlauch 1 bzw.
ein biaxiales Rundgeflecht ohne Dehnungsbegren-
zungsmittel.

[0024] Fig. 2 zeigt einen erfindungsgemallen Ge-
flechtsschlauch 1 mit parallel zur Schlauchachse er-
streckenden Standfaden 4 als I6sbares Dehnungsbe-
grenzungsmittel in einem Zustand, in welchem der
Geflechtsschlauch 1 bereitgestellt und impragniert
wird. Der erfindungsgemalfe Geflechtsschlauch 1 bil-
det ein triaxiales Rundgeflecht. Die Standfaden 4 sind
in radialer Richtung zwischen zwei Flechtstréngen 2,
3 des Geflechtsschlauchs 1 angeordnet, wobei der-
selbe Flechtstrang 2, 3 immer radial innerhalb oder
immer radial auf3erhalb derselben Standfadens 4 an-
geordnet ist, bzw. derselbe Flechtstrang 2, 3 densel-
ben Standfaden 4 immer radial innerhalb oder im-
mer radial aul3erhalb kreuzt. Die Bezeichnung ,radi-
al” bezieht sich jeweils auf die Schlauchachse A. Im
Umfangsrichtung verlauft derselbe Flechtstrang 2, 3
immer radial innerhalb eines ersten Standfadens 4
und immer radial auRBerhalb eines zweiten, benach-
barten Standfadens 4 oder umgekehrt, wobei der-
selbe Flechtstrang 2, 3 benachbarte Standfaden 4
abwechselnd radial innerhalb und radial auerhalb
kreuzt. Die Kreuzungspunkte der Faserstrange 2, 3
sind im Wesentlichen auf parallel zur Schlauchach-
se A erstreckenden Linien angeordnet, wobei jeder
Standfaden 4 die auf einer parallel zur Schlauchach-
se A erstreckenden Linie angeordneten Kreuzungs-
punkte der Faserstrange 2, 3 durchlauft. Durch die-
sen Schlauchaufbau kénnen die Standfaden 4 I6sbar
und im Wesentlichen parallel zur Schlauchachse A
herausziehbar zwischen den Faserstrangen 2, 3 des
Textilschlauchs 1 gehalten werden.
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[0025] Das erfindungsgemale Verfahren zur Impra-
gnierung eines Geflechtsschlauchs wird nachfolgend
beschrieben:

Im dargestellten Zustand gemaR Fig. 1 wird der Ge-
flechtsschlauch 1 impragniert, wobei der Geflechts-
schlauch 1 einen Flechtwinkel a von 30° bis 45°, vor-
zugsweise 35° bis 43° aufweist. Dabei wird der Ge-
flechtsschlauch 1 in einem kontinuierlichen Verfahren
in einer Foulardiervorrichtung vorzugsweise mittels
Walzen in Vorschubrichtung in ein Beschichtungs-
bad gezogen oder in anderer Weise mit Impragnier-
mittel beaufschlagt. Durch die. Standfaden 4 wer-
den die Faserstrange 2, 3 zueinander fixiert. Folg-
lich kann der Geflechtsschlauch 1 nicht entlang der
Schlauchachse A gedehnt werden und der Flecht-
winkel kann nicht geandert werden. Uberschiissi-
ges Impréagniermittel kann nachtraglich unter Ver-
wendung eines Foulards abgequetscht werden. Die
Vorschubgeschwindigkeit des Geflechtsschlauchs 1,
die Flottenaufnahme und/oder andere verfahrenser-
hebliche Parameter werden vorzugsweise sensor-
gestutzt Gberwacht und Uber eine Steuereinrichtung
elektronisch geregelt und/oder gesteuert.

[0026] Nach der Impragnierung wird der Textil-
schlauch 1 in diskrete Schlauchlangen zerschnitten.
Dabei werden die Standfaden 4 funktionsuntiichtig
gemacht. Anschlielend werden die Standfaden 4
vorzugsweise im Wesentlichen parallel zur Schlauch-
achse A einzeln zwischen den Faserstrangen 2, 3
des Textilschlauchs 1 herausgezogen. Um die Haft-
fahigkeit des Impragniermittels an den Standfaden 4
zu verringern, werden die Standfaden 4 vorzugswei-
se mit entsprechenden Mitteln vorbehandelt.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Impragnierung eines Geflechts-
schlauchs (1), dadurch gekennzeichnet, dass der
Geflechtsschlauch (1) in einem Zustand impragniert
wird, in welchem der Geflechtsschlauch (1) einen
Flechtwinkel (a) von 30° bis 45° aufweist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Geflechtsschlauch (1) in einem
Zustand imprégniert wird, in welchem der Geflechts-
schlauch (1) einen Flechtwinkel von 35° bis 43° auf-
weist.

3. Verfahren zur Impragnierung eines Textil-
schlauchs (1), umfassend die Schritte:
a. Bereitstellen eines Textilschlauchs (1) mit einem
Dehnungsbegrenzungsmittel (4), welches eine Deh-
nung des Textilschlauchs (1) entlang der Schlauch-
achse (A) begrenzt,
b. Impragnieren des mit dem Dehnungsbegren-
zungsmittel (4) versehenen Textilschlauchs (1).

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Textilschlauch (1) geflochten wird.

5. Verfahren nach zumindest einem der voran-
gegangenen Ansprliche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Textilschlauch (1) in einem Zustand be-
reitgestellt und/oder impragniert wird, in welchem
sich das Dehnungsbegrenzungsmittel (4) strangfor-
mig im Wesentlichen parallel zur Schlauchachse (A)
erstreckt.

6. Verfahren nach zumindest einem der voran-
gegangenen Ansprliche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Textilschlauch (1) in einem Zustand bereit-
gestellt und/oder impragniert wird, in welchem das
Dehnungsbegrenzungsmittel (4) in radialer Richtung
zwischen zwei Faserstréangen (2, 3) angeordnet ist.

7. Verfahren nach zumindest einem der voran-
gegangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Textilschlauch (1) in einem Zustand bereit-
gestellt und/oder impragniert wird, in welchem der-
selbe Faserstrang (2; 3) immer radial innerhalb oder
immer radial auRerhalb desselben Dehnungsbegren-
zungsmittels (4) angeordnet ist, vorzugweise dersel-
be Faserstrang (2; 3) dasselbe Dehnungsbegren-
zungsmittel (4) immer radial innerhalb oder immer ra-
dial auRerhalb kreuzt.

8. Verfahren nach zumindest einem der voran-
gegangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Textilschlauch (1) in einem Zustand bereit-
gestellt und/oder impragniert wird, in welchem der-
selbe Faserstrang (2; 3) immer radial innerhalb ei-
nes ersten Dehnungsbegrenzungsmittels (4) und im-
mer radial aulerhalb eines zweiten Dehnungsbe-
grenzungsmittels (4) angeordnet ist, und vorzugwei-
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se das erste Dehnungsbegrenzungsmittel (4) immer
radial innerhalb und das zweite Dehnungsbegren-
zungsmittel (4) immer radial auRerhalb kreuzt.

9. Verfahren nach zumindest einem der voran-
gegangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Textilschlauch (1) in einem Zustand bereit-
gestellt und/oder impragniert wird, in welchem Kreu-
zungspunkte der Faserstrange (2; 3) im wesentlichen
auf einer sich parallel zur Schlauchachse (A) erstre-
ckenden Linie angeordnet sind und das Dehnungs-
begrenzungsmittel (4) die Kreuzungspunkte der Fa-
serstrange (2; 3) durchlauft.

10. Verfahren nach zumindest einem der vor-
angegangenen Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass das Dehnungsbegrenzungsmittel (4) nach
der Impragnierung zumindest teilweise, vorzugswei-
se vollstandig, entfernt wird oder funktionsuntiichtig
gemacht wird.

11. Verfahren nach zumindest einem der voran-
gegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Dehnungsbegrenzungsmittel (4) vorbehan-
delt wird, um eine Haftfahigkeit des Impragniermittels
zu verringern.

12. Textilschlauch (1) mit einem |6sbaren Deh-
nungsbegrenzungsmittel (4).

13. Textilschlauch (1) nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass der Textilschlauch (1) als Ge-
flechtsschlauch ausgebildet ist.

14. Textilschlauch (1) nach Anspruch 12 oder
13, dadurch gekennzeichnet, dass das Dehnungsbe-
grenzungsmittel (4) strangférmig ausgebildet ist und
sich im Wesentlichen parallel zur Schlauchachse (A)
erstreckt.

15. Textilschlauch nach einem der Anspriiche
12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass das Deh-
nungsbegrenzungsmittel (4) herausziehbar zwischen
zwei Faserstrangen (2; 3) des Textilschlauchs (1) an-
geordnet ist.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen

FIG. 1

FIG. 2

8/8



	Titelseite
	Recherchebericht

	Beschreibung
	Patentansprüche
	Anhängende Zeichnungen

