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(57) Abstract: A lining tube for rehabilitating sewers and eftluent lines, with an inner film tube (2), which is produced by joining
the edge portions (4a, 4b) of at least one film web (6), which has on its outer side a nonwoven layer (8), and with a reinforcing layer
(10), which is arranged on the nonwoven layer (8) and comprises a roving (10) impregnated with a light-curable reactive resin and
wound in particular in a helical form, is distinguished by the fact that the nonwoven layer (8) extends in the edge portions (4a, 4b)
up to the respective longitudinal edge (6a, 6b) of the film web (6), that the edge regions (4a, 4b) of the film web (6) are placed one
over the other in an overlapping region (12) with a width (B) of 0.1 to 10 mm, in particular 0.5 to 2 mm, and that arranged on the
side (14) of the film web (6) opposite from the nonwoven layer (8) is a film strip (16) that is thermally welded to the film web and
covers the overlapping region (12). The invention also relates to a method and an arrangement for producing such a lining tube.

(57) Zusammenfassung:
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Ein Auskleidungsschlauch zur Sanierung von Kanédlen und Abwasserleitungen, mit einem Innenfolienschlauch (2), der durch
Verbinden der Randabschnitte (4a, 4b) wenigstens einer Folienbahn (6) erzeugt wird, die auf ihrer Aussenseite eine Vliesschicht
(8) aufweist, sowie mit einer auf der Vliesschicht (8) angeordneten Verstdrkungslage (10), die ein mit einem lichhértbaren
Reaktionsharz getrinktes, insbesondere schraubenttrmig gewickeltes Faserband (10) umfasst, zeichnet sich dadurch aus, dass sich
die Vliesschicht (8) in den Randabschnitten (4a, 4b) bis an die jeweilige Langskante (6a, 6b) der Folienbahn (6) heran erstreckt,
dass die Randbereiche (4a, 4b) der Folienbahn (6) in einem Uberlappungsbereich (12) mit einer Breite (B) von 0,1 bis 10 mm,
insbesondere 0,5 bis 2 mm {ibereinander gefiihrt sind, und dass auf der der Vliesschicht (8) gegeniiberliegenden Seite (14) der
Folienbahn (6) ein mit der Folienbahn thermisch verschweisstes Folienband (16) angeordnet ist, welches den
Uberlappungsbereich (12) iiberdeckt. Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren und eine Anordnung zur Herstellung eines
solchen Auskleidungsschlauchs.
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AUSKLEIDUNGSSCHLAUCH FUR DIE KANALSANIERUNG SOWIE
VERFAHREN UND ANORDNUNG ZUR HERSTELLUNG EINES SOLCHENi

Die Erfindung betrifft einen Auskleidungsschlauch fiir die Kanalsanierung sowie ein
Verfahren und eine Anordnung zur Herstellung eines solchen geméll dem Oberbegriff
von Anspruch 1, 7und 11.

Auf dem Gebiet der grabenlosen Sanierung von defekten Rohrleitungen, wie z.B.
defekten Abwasserleitungen oder Abwasserkanélen, werden zunehmend Auskleidungs-
schlduche eingesetzt, die als ,,Inliner bezeichnet werden und aus einem Fasermaterial,
insbesondere aus Glasfasergewebe bestehen, welches mit einem fliissigen Reaktionsharz
getrinkt ist, das nach dem Einziehen des Auskleidungsschlauchs in die Rohrleitung und
Expandieren desselben mit Hilfe von Druckluft durch Licht einer Strahlungsquelie
ausgehartet wird. Fin solcher Auskleidungsschlauch sowie ein Verfahren zur
Herstellung eines solchen sind beispielsweise aus der WO-A 00/73692 bekannt, wobei
der dort beschriebene Auskleidungsschlauch einen Innenfolienschlauch mit einer
aufkaschierten Vliesschicht besitzt, auf den die harzgetrankten Faserbander auf einem
Wickeldorn iiberlappend aufgewickelt werden. Da das Zusammenschweiflen der mit der
Vliesschicht kaschierten Folie sehr schwer moglich ist, schlidgt die Schrift vor, die
Vliesschicht zur Fertigung des Innenfolienschlauchs im Bereich der Langsréander zu
entfernen und die Lingsriander anschlieBend iiberlappend miteinander zu verbinden.
Obgleich die Schrift eine Vorrichtung zum schraubenférmigen Aufwickeln eines mit
einer aufkaschierten Vliesschicht versehenen Aullenfolienschlauchs zeigt, gibt die
Schrift keinen Hinweis auf eine Vorrichtung zur fortlaufenden Erzeugung eines
Innenfolienschlauchs, auf dem eine Vliesschicht angeordnet ist, die mit harzgetriankten

Faserbindern umwickelt wird.

Weiterhin ist es aus der EP 0 100 029 Al bekannt, den fiir einen Auskleidungsschlauch
verwendeten Innenfolienschlauch durch Aufbringen einer nicht-thermoplastischen
sowie einer darauf angeordneten thermoplastischen Polyurethanharnstoffbeschichtung
auf einen bahnformigen textilen Werkstoff in Form eines Polyestervlieses zu erzeugen

BESTATIGUNGSKOPIE
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und die Léangsrander der Folie miteinander zu verndhen. Die Naht wird anschlieBend
durch einen thermisch verschweiflbaren oder ggf. auch verklebbaren Folienstreifen
abgedichtet. Die Schrift gibt keinen Hinweis darauf, wie das Verbinden der beiden
Liangsrander des beschichteten textilen Werkstoffs und das Aufbringen des

Folienstreifens im Detail erfolgt.

Demgemal ist es eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, einen Auskleidungs-
schlauch zu schaffen, welcher einen im Endlosverfahren fertigbaren Innenfolien-
schlauch besitzt, der nach dem Aushirten des Reaktionsharzes iiber eine aufgebrachte
Vlieslage mit der Verstiarkungslage unlosbar verbunden ist, und als schiitzende
Innenschicht nach der Fertigstellung des Auskleidungsschlauchs im sanierten Kanal

verbleiben kann.

Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren und eine Anordnung zu
schaffen, mit denen sich ein solcher Auskleidungsschlauch im Endlosverfahren und mit

hoher Genauigkeit fertigen lassen.

Diese Aufgaben werden erfindungsgemafl durch die Merkmale von Anspruch 1, 7 und
11 gel6st.

Weitere Merkmale der Erfindung sind in den Unteranspriichen beschrieben.

Gemaf der Erfindung umfasst ein Auskleidungsschlauch zur Sanierung von Kanilen
und Abwasserleitungen einen Innenfolienschlauch, der durch Verbinden der
Randabschnitte wenigstens einer Folienbahn erzeugt wird, die auf ihrer Auflenseite eine
Vliesschicht aufweist, auf welch letzterer eine Verstﬁrkungélage angeordnet ist, die ein
mit einem lichhértbaren Reaktionsharz getrénktes, insbesondere schraubenformig
gewickeltes Faserband umfasst. Der erfindungsgeméiflie Auskleidungsschlauch zeichnet
sich dadurch aus, dass sich die Vliesschicht in den Randabschnitten bis an die jeweilige
Lingskante der Folienbahn heran erstreckt, und die Randbereiche der Folienbahn in

einem Uberlappungsbereich von 0,1 bis 10 mm, insbesondere 0,5 bis 2 mm
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Ubereinander gefiihrt sind. Auf der der Vliesschicht gegeniiberliegenden Seite der
Folienbahn, d.h. auf der Innenseite des fertigen Auskleidungsschlauchs ist
erfindungsgemif ein mit der Folienbahn thermisch verschweiites Folienband
angeordnet ist, welches sich entlang der Lingskanten der Folienbahn erstreckt und den

Uberlappungsbereich iiberdeckt.

Der erfindungsgemaife Auskleidungsschlauch besitzt den Vorteil, dass die Folienbahn
des Innenfolienschlauchs aufgrund der mechanisch hochfesten Verbindung mit der
Verstirkungslage eine Schutzlage innerhalb eines sanierten Kanals bildet, die die
insbesondere aus glasfaserverstarktem Kunststoffmaterial bestehende Verstirkungslage

beim Spiilen des sanierten Kanals schiitzt.

Wie sich in Versuchen gezeigt hat, ergibt sich durch die gegeniiber einer Oberfliche aus
gehértetem Reaktionsharz erheblich grofiere Homogenitit und geringere Oberflichen-
rauhigkeit der die Innenfldche des Auskleidungsschlauchs vollstidndig auskleidenden
Innenfolie insbesondere beim Einsatz einer Folienbahn, die eine Schutzlage aus
Polyethylen besitzt, der Vorteil, dass die Oberfliche der Harzschicht nicht lokal
abgesprengt wird, wenn der scharfe Wasserstrahl einer Spiillanze auf einen mikrosko-
pischen Krater in der Oberfliche trifft, wie dies bei den Auskleidungsschlduchen des
Standes der Technik der Fall ist.

Dariiber hinaus ergibt sich der weitere Vorteil, dass das FlieBverhalten der Abwisser in
einem sanierten Kanal aufgrund der verbesserten Oberfldchenhomogenitit und verrin-
gerten Oberflichenrauhigkeit insgesamt verbessert wird, wodurch sich entsprechend die

Gefahr von Verstopfungen und Verkrustungen vermindert.

SchlieBlich ist es bei dem erfindungsgeméfBen Auskleidungsschlauch nicht erforderlich,
diesen nach dem Abschluss eines Sanierungsvorgangs in aufwindiger Weise aus dem
Kanal zu ziehen, was bei Kanilen mit geringeren Durchmessern mitunter sehr

aufwindig sein kann. Ebenso ist es nicht mehr erforderlich, den in der Regel mit Styrol
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belasteten Innenfolienschlauch im Anschluss daran fachgerecht zu entsorgen, wie dies

bei den Auskleidungsschlduchen des Standes der Technik nétig ist.

Bei der bevorzugten Ausfithrungsform der Erfindung umfasst die Folienbahn bevorzugt
eine Verbundfolie mit einer ersten Lage aus Polyethylen oder Polypropylen, einer darauf
angeordneten zweiten Lage aus Polyamid und einer darauf angeordneten dritten Lage
aus Polyethylen oder Polypropylen, auf welch letztere die Vliesschicht aufgebracht ist.
Die Vliesschicht besteht bevorzugt ebenfalls aus einem thermisch verschweilbaren
Fasermaterial, insbesondere aus Polyesterfasern oder Polypropylenfasern, und ist
bevorzugt auf die Lage aus Polypropylen oder Polyethylen aufkaschiert, d.h. durch
thermisches Verschmelzen der Vliesschicht mit der darunter liegenden Lage aus

Kunststoffmaterial verbunden.

In gleicher Weise besteht jedoch die Moglichkeit, ein Glasfaservlies zu verwenden,
welches mit der in diesem Falle bevorzugt z.B. durch Atzen angerauhten Folienober-

flache mit einem geeigneten Klebstoff verklebt ist.

Die Verbundfolie besitzt dabei eine Dicke im Bereich von bevorzugt 200 Mikrometern,
und die Vliesschicht weist eine Dicke im Bereich von 100 Mikrometern auf. Hierdurch
ergib sich eine Innenfolie, die sich thermisch noch gut mit dem Folienband
verschweiflen l4sst, was bevorzugt durch die Vliesschicht und die Folienlage hindurch
erfolgt, und die auf der anderen Seite eine auch iiber einen langeren Zeitraum hinweg
ausreichend hohe mechanische Festigkeit bietet. Zudem wird durch die geringe Dicke
der Verbundfolie der Vorteil erhalten, dass der Innendurchmesser des Auskleidungs-
schlauchs— und damit den Innendurchmesser des sanierten Kanals — trotz der hohen

Schutzwirkung nur sehr geringfiigig verringert wird.

Nach einem weiteren der Erfindung zugrunde liegenden Gedanken besitzt das
Folienband einen Aufbau, der dem Aufbau der Folienbahn entspricht. Die jeweiligen
Dicken der einzelnen Lagen des Folienbandes sowie auch die Gesamtdicke des

Folienbandes entsprechen dabei bevorzugt denjenigen Dicken der Folienbahn, wodurch
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sich der Vorteil ergibt, dass das Dehnungsverhalten des Folienbandes bei Temperatur-
dnderungen demjenigen der Folienbahn angepasst ist, wodurch die Gefahr eines
Ablosens des Folienbandes von der Folienbahn im Uberlappungsbereich infolge von
Temperaturschwankungen verringert wird. Ein weiterer Vorteil, der sich durch den im
Wesentlichen gleichartigen Aufbau ergibt, besteht darin, dass sich das Folienband mit
einer sehr hohen Prizision auf die beiden Randabschnitte der Folienbahn thermisch
aufschweillen ldsst, ohne dass es aufgrund der sich zwangsweise beim Einbringen der
Wirmeenergie durch die Vliesschicht hindurch ergebenden Temperaturdifferenzen zu

einer lateralen Verschiebung der Folienschichten relativ zueinander kommt.

Bei einer bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung wird das Folienband vor dem
Ubereinanderfithren der Randabschnitte an der der Vliesschicht gegeniiberliegenden
Seite der Folienbahn {iber eine erste thermische Schweiinaht befestigt. Das thermische
Anschweif3en des Folienbandes an den ersten Randabschnitt der Folienbahn erfolgt
dabei bevorzugt im Vorfeld und nicht im Zusammenhang mit der Fertigung des
Auskleidungsschlauchs auf dem Wickeldorn, wodurch die Prozessgeschwindigkeit beim
thermischen Schweiflen frei gewihlt werden kann, und die Rinder von Folienbahn und
Folienband durch entsprechende mechanische Einrichtungen wie Lingsanschlige mit
einer hohen Prézision ausgerichtet werden konnen. Das Anschweiflen des Folienbandes
erfolgt dabei bevorzugt vor dem Aufwickeln der Folienbahn auf eine Folienbahnrolle,
wobei zum Erzeugen der Schweiflnaht eine bekannte thermische Schweilleinrichtung
zum Einsatz gelangt, in der die Warmeenergie von einem Hei8luftgeblise durch die
Vliesschicht hindurch in die darunter angeordnete Folienbahn, und iiber diese in die an
der Folienbahn anliegende Lage des Folienbandes eingebracht wird. Das Folienband
und die Folienbahn werden nach dem Erhitzen oder auch bereits schon wihrend des
Erhitzens durch ein Andruckelement, z.B. eine Andruckrolle, gegeneinander gepresst,

um nach dem Abkiihlen die mechanische Verbindung der Folienlagen zu erhalten.

Nachdem das Folienband iiber die ersten Schweifinaht, die z.B. eine Breite im Bereich
von 1 bis 2 cm besitzen kann, mit dem ersten Randabschnitt der Folienbahn verbunden

wurde, wird der in einem festen und wohl definierten Abstand vom ersten Lingsrand
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positionierte freie Abschnitt des Folienbandes auf der der Vliesschicht gegeniiberlie-
genden Seite der Folienbahn iber den zweiten Randbereich derselben gefiihrt und das
Folienband in diesem Abschnitt thermisch durch eine zweite thermische Schweifinaht
mit der glattflichigen AuBenseite der Folienbahn, die im fertigen Auskleidungsschlauch
die den Abwissemn ausgesetzte Innenlage desselben bildet, verbunden. Hierbei ist es von
besonderer Bedeutung, dass die Vliesschicht den zweiten Lingsrand der Folienbahn im
Uberlappungsbereich um beispielsweise 1 mm bis 1,5 mm iiberlappt, da sich dieser
tiberlappende Bereich der Vliesschicht beim Aufbringen der Faserbandlage mit von der
Seite her eindringendem fliissigen Reaktionsharz vollsaugt und dadurch eine optische
,Bricke* erzeugt, durch die hindurch das UV-Licht beim Aushirten des Reaktions-
harzes auf direktem Wege sowie auch von der Seite her als Streulicht in die Faserband-

lage eintreten kann, um das Reaktionsharz zu hirten.

Wie die Anmelderin in diesem Zusammenhang gefunden hat, ergibt sich durch den
erfindungsgemifBen Uberlapp der Vliesschicht im Uberlappungsbereich in
liberraschender Weise eine durchaus homogene Aushirtung des Reaktionsharzes auch
bei dickeren Faserbandlagen, obgleich das Licht in diesem Bereich eine gréere Anzahl

von Folienlagen durchdringen muss, bevor es in die Faserbandlage eintritt.

Nach einem weiteren der Erfindung zu Grunde liegenden Gedanken wird bei einem
Verfahren zur Herstellung des zuvor beschriebenen Auskleidungsschlauchs ein
Faserband, welches mit einem insbesondere durch UV-Licht hirtbaren Reaktionsharz
getrankt ist, bevorzugt schraubenformig um einen Innenfolienschlauch gewickelt, der
durch Verbinden eines ersten und eines zweiten Randabschnitts einer Folienbahn
bevorzugt fortlaufend erzeugt wird. Die Folienbahn ist auf ihrer einen Seite, welche die
AuBlenseite des fertig erzeugten Folienschlauchs bildet, mit einer Vliesschicht versehen,
die beispielsweise als Polyestervlies bei der Herstellung der Folienbahn in bekannter

Weise auf die Folienbahn aufkaschiert wird.

Das erfindungsgeméifle Verfahren zeichnet sich dadurch aus, dass zur Bildung des

schlauchférmigen Innenfolienschlauchs die Langskante des ersten Randabschnitts der
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Folienbahn, die bevorzugt von einer Folienbahnrolle mit einer gewiinschten Breite
abgerollt wird, entlang einem ersten Langsanschlag bewegt wird. Gleichzeitig wird der
zweite Randbereich der Folienbahn parallel zum ersten Langsanschlag in der Weise
bewegt, das die Vliesschicht, die vollflachig auf der entsprechenden Seite der Folien-
bahn angeordnet ist, im ersten Randbereich auf der der Vliesschicht gegeniiberliegenden
Riickseite des zweiten Randbereichs zu liegen kommt und hierbei die Vliesschicht des
ersten Randbereichs auf der Riickseite des zweiten Randbereichs zu liegen kommt und
den zweiten Randbereich ausgehend von der Langskante desselben in einem
Uberlappungsbereich von 0,1 bis 10 mm, insbesondere 0,5 bis 2 mm, iiberdeckt. Im
Anschluss daran wird iiber die beiden in der zuvor beschriebenen Weise ilibereinander
gefiihrten Randbereiche der Folienbahn ein thermisch verschweillbares Folienband
angeordnet, welches den Uberlappungsbereich {iberspannt und den ersten und den
zweiten Randabschnitt der Folienbahn mechanisch miteinander iiber eine erste und
zweite Schweifinaht verbindet. Das Aufschweiflen des Folienbandes, das beispielsweise
eine Breite von 3-5 cm besitzen kann und bevorzugt den gleichen Schichtaufbau wie die
Folienbahn aufweist, kann fortlaufend iiber eine bekannte thermische Schweif3einrich-
tung erfolgen, die der Wickelvorrichtung zum Aufbringen des Faserbandmaterials
vorgeordnet ist und den Innenfolienschlauch in der zuvor beschriebenen Weise fort-
laufend mit einer der Vorschubrichtung des Auskleidungsschlauchs entsprechenden

Geschwindigkeit erzeugt.

Hierdurch ergibt sich der Vorteil, dass prinzipiell Auskleidungsschlduche mit einer
mechanisch fest mit den Faserbdndern verbundenen Innenfolienlage aus mechanisch
hoch belastbarem Kunststoffmaterial herstellbar sind, die in einer gewiinschten, in der
Praxis noch handhabbaren Linge von z.B. 300 m, nach ihrer Herstellung durch eine
geeignete Schneideeinrichtung vom fortlaufend erzeugten Auskleidungsschlauch

abgestochen werden kénnen.

Um hierbei Auskleidungsschlduche mit einem in engen Grenzen vorgegebenen
Innendurchmesser zu erhalten und gleichzeitig sicherzustellen, dass der Uberlapp der

Vliesschicht im ﬁberlappungsbereich innerhalb einer vorgegebenen Toleranz von z.B.
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0,1 bis 0,3 mm liegt, wird bei der bevorzugten Ausfiihrungsform des Verfahrens der
erste Randabschnitt entlang einem insbesondere wellenformigen flachigen Fithrungs-
abschnitt bewegt, an dem der erste Langsanschlag angeordnet ist. Der zweite Rand-
abschnitt, das heiflt genaugenommen die Lingskante des zweiten Randabschnitts, wird
in entsprechender Weise entlang einem wellenformigen zweiten flichigen Fiihrungs-
abschnitt bewegt, an dem ein sich parallel zum ersten Lingsanschlag erstreckender
zweiter Lingsanschlag angeordnet ist, entlang von welchem die Langskante des zweiten

Randabschnitts gefiihrt wird.

Durch die wellenformige Ausgestaltung der Fithrungsabschnitte ergibt sich hierbei in
erfindungsgemiBer Weise eine Vergroflerung des Flachentrigheitsmoments des
Folienmaterials und dadurch eine rdumliche Stabilisierung des ersten und zweiten
Langsabschnitts, welche es erlaubt, die Langskanten der beiden Randabschnitte mit
einer sonst nicht erreichbaren Prézision relativ zueinander zu positionieren, bevor diese
tibereinander gefiihrt und durch das thermisch aufgeschweifite oder in sonstiger Weise

z.B. mittels Klebstoff befestigte Folienband miteinander verbunden werden.

Um hierbei den ersten und zweiten Langsabschnitt der Folienbahn entlang dem
jeweiligen wellenformigen Fiihrungsabschnitt zu fordern, ist jedem der beiden
Fithrungsabschnitte wenigstens eine Transportwalze zugeordnet, die bevorzugt
angetrieben ist und in vorteilhafter Weise die Randabschnitte auf der Seite der
jeweiligen Vliesschicht kontaktiert und gegen den jeweiligen Fiihrungsabschnitt driickt.
Die Transportwalze kann hierzu federbelastet sein, und/oder eine gummierte Walze
sein. Weiterhin ist es von Vorteil, wenn die Walze in einem bevorzugt variablen Winkel
von z.B. 10 bis 30 © in Querrichtung zur Vorschubrichtung des Auskleidungsschlauchs
in der Weise angeordnet ist, dass der jeweilige Randabschnitt, bzw. dessen Léngsrand in
Richtung zum zugehorigen Lingsanschlag gefordert wird, so dass die Lingskante des
ersten bzw. zweiten Lingsabschnitts wihrend Ihrer Bewegung iiber den wellenformigen
flaichigen Fithrungsabschnitt gegen den Langsanschlag gedréngt wird und hierdurch die

Liangsabschnitte prézise relativ zueinander ausgerichtet werden.
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Um das Folienband mit der der Vliesschicht gegeniiberliegenden Seite der Folienbahn —
die nachfolgend der Einfachheit halber als Riickseite bezeichnet wird — zu verbinden,
kann es vorgesehen sein, das das Folienband bereits vorab thermisch mit dem ersten
Randabschnitt verschweifit und anschliefend zusammen mit der ersten Folienbahn auf
eine entsprechende Vorratsrolle aufgerollt wird. Der freie Abschnitt des Folienbandes,
der bei dieser Ausfiihrungsform der Erfindung iiber die Lingskante des ersten
Randabschnitts der Folienbahn hinausragt, wird zum Verbinden der Randabschnitte in
der zuvor beschriebenen Weise entlang dem ersten flichigen wellenférmigen
Filihrungsabschnitts gefiihrt und liegt mit seinem Lingsrand an dem entsprechenden
Léangsanschlag des ersten Fithrungsabschnitts an. Die Fithrungsabschnitte sind in diesem
Falle um die Breite des freien Abschnitts zuziiglich der Breite des Uberlappungsbereichs

zueinander versetzt.

Um den freien Abschnitt des Folienbandes nach dem Ubereinanderfiihren der beiden
Langsrander der Randabschnitte mit dem zuvor in Langsrichtung ausgerichteten zweiten
Randabschnitt der Folienbahn zu verbinden, wird die Folienbahn z.B. von der Seite der
Vliesschicht her im Bereich des zweiten Randabschnitts der Folienbahn insbesondere
mit Heiflluft aus einer bekannten HeiBlufidiise beaufschlagt und der zweite
Randabschnitt und der an diesem anliegende freie Abschnitt des thermisch

verschweillbaren Folienbandes z.B. durch geeignete Andruckrollen gegeneinander

gepresst.

Alternativ besteht die Méglichkeit, den ersten und/oder den zweiten wellenférmigen
flichigen Fithrungsabschnitt zumindest abschnittsweise aus Metall zu fertigen und
insbesondere von auflen her, das heift von der Seite der Vliesschicht aus, durch
geeignete Spulen induktiv zu erwéirmen, so dass aufgrund des Kontakts zwischen dem
Fiihrungsabschnitt und der Folienbahn bzw. dem freien Abschnitt des Folienbandes am
ersten Langsabschnitt eine Erwarmung desselben eintritt, die zum Anschmelzen des
thermisch verschweiflbaren Kunststoffmaterials des Folienbandes fiihrt. Der in dieser
Weise zuvor erwdrmte Abschnitt des Folienbandes, bzw. des zweiten Randabschnitts

der Folienbahn werden dann in der zuvor beschriebenen Weise z.B. durch



WO 2012/065698 PCT/EP2011/005652

10

15

20

25

30

10

Andruckwalzen gegeneinander gedriickt. Alternativ besteht die Méglichkeit, anstelle

von Andruckwalzen Blasdiisen oder stationire Leitbleche einzusetzen, welch letztere
z.B. mit einer reibungsvermindernden Beschichtung wie z.B. Teflon beschichtet sein

kénnen und/oder mit Luftaustrittsffnungen besetzt sind, welche die Folienabschnitte
liber ein auf diese wirkendes Luftpolster, insbesondere ein HeiBluftpolster, gegen-

einander dringen.

Alternativ kann es vorgesehen sein, dass das thermisch verschweibare Folienband von
einer auf der Riickseite der Folienbahn angeordneten Vorratsrolle abgerollt und nach
dem Ausrichten der beiden Randabschnitte der Folienbahn mit Hilfe der wellenformigen
Filihrungsabschnitte unmittelbar am Ende der Fithrungsabschnitte zugefiihrt wird,
nachdem die beiden Randabschnitte der Folienbahn iiber entsprechende Formein-
richtungen, beispielsweise iiber Formschultern, in die gewiinschte Schlauchform

uberfihrt wurden.

In gleicher Weise kann die HeiBluftdiise oder die sonstige Heizeinrichtung auch auf der
Innenseite der zu einem Schlauch geformten Folienbahn stromabwirts oder auch im
Bereich der wellenlinienformigen flachigen Fithrungsabschnitte angeordnet sein, so dass
die beiden Randabschnitte der Folienbahn von innen her wahrend ihrer Fithrung entlang
der flichigen Fithrungsabschnitte bis auf die Schmelztemperatur des Folienbandes
erwarmt werden. Das Folienband, das in diesem Fall ebenfalls von einer Rolle abgerollt
wird, wird entsprechend auch bei dieser Ausfiihrungsform von innen her unmittelbar
stromabwirts der flichigen Fiihrungsabschnitte iiber den Uberlappungsbereich der
Langsabschnitte der Folienbahn gefiihrt und durch geeignete Andruckeinrichtungen mit
der erhitzten Riickseite der Folienbahn in Kontakt gebracht.

Bei den zuvor beschriebenen Ausfithrungsformen der Erfindung wird die Folienbahn

bevorzugt von einer insbesondere gebremsten Folienbahnrolle abgezogen und iiber eine
Formschulter gezogen, die dem Wickeldorn vorgeordnet ist. Die Formschulter lenkt die
Folienbahn zumindest im Bereich der Randabschnitte um und iiberfithrt die Folienbahn

in eine Schlauchform. Bei Auskleidungsschlduchen mit einem Durchmesser von z.B.
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mehr als ca. 70 cm, werden bevorzugt anstelle einer einzelnen Folienbahn zwei oder
auch mehrere schmalere Folienbahnen in der zuvor beschriebenen Weise an ihren
Langsrandern miteinander verbunden, um den Innenfolienschlauch des
Auskleidungsschlauchs zu formen. Hierbei kann z.B. im Falle von zwei Folienbahnen
eine Formschulter auf der Oberseite und eine Formschulter auf der Unterseite eines den
Wickeldom tragenden Halterohres angeordnet sein, welches selbst in entsprechenden
jochartig ausgestalteten Bocken stromaufwirts des Wickeldorns gehalten wird, um den
Wickedorn fliegend zu halten. Bei dieser Ausfiihrungsform der Erfindung sind die
Verbindungsstationen mit den jeweiligen flichigen Fiihrungsabschnitten bevorzugt
seitlich des Halterohres angeordnet. Hierdurch ergibt sich der Vorteil, dass sich die
Folienbahnen aufgrund der reduzierten Bahnbreite leichter handhaben lassen.

Gemil einem weiteren der Erfindung zugrunde liegenden Gedanken umnfasst eine
Anordnung zur Durchfilhrung des zuvor beschriebenen Verfahrens eine Abroll-
vorrichtung fuir eine eine Vliesschicht aufweisende Folienbahn, eine Verbindungsstation
zum Verbinden eines ersten und zweiten Lingsabschnitts der Folienbahn, einen
Wickeldom, iiber welchen die zu einem Innenfolienschlauch geformte Folienbahn
gefordert wird sowie eine Wickeleinrichtung, in welcher ein harzgetrinktes Faserband

tiberlappend um den Wickeldorn herumgefiihrt wird.

Die erfindungsgeméfe Anordnung zeichnet sich dadurch aus, dass die Verbindungs-
station wenigstens einen ersten Langsanschlag und einen zweiten Langsanschlag
umfasst, entlang von welchen die Léngskante des ersten und zweiten Randabschnitts
der Folienbahn bewegt werden. Der zweite Lingsanschlag befindet sich dabei in einem
solchen Abstand entfernt vom ersten Langsanschlag und ist parallel zu diesem
angeordnet, dass sich die Rénder der Folie auf der die Vliesschicht aufweisenden Seite
in einem Uberlappungsbereich von 0,1 bis 10 mm, insbesondere 0,5 bis 2 mm
iiberdecken. Die erfindungsgeméiflie Anordnung weist weiterhin eine zuvor bereits
erwihnte Verbindungsstation auf, die eine dem Uberlappungsbereich zugeordnete
thermische Schweifeinrichtung umfasst, welche das entlang des Uberlappungsbereichs

bewegte thermisch verschwei3bare Folienband auf der der Vliesschicht
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gegeniiberliegenden Riickseite der Folienbahn unter Zufuhr von Wéarme mit der

Folienbahn verbindet.

Die Erfindung wird nachfolgend mit Bezug auf die Zeichnungen anhand von bevorzugten
Ausfiihrungsformen beschrieben.

In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 eine schematische Querschnittsansicht des Auskleidungsschlauchs im

Uberlappungsbereich,

Fig. 2 eine schematische raumliche Darstellung einer ersten Ausfihrungsform der
erfindungsgeméf3en Anordnung zur Herstellung eines erfindungsgeméfien
Auskleidungsschlauchs mit einem abgebrochen angedeuteten
Auskleidungsschlauch, der durch Verschweilen von zwei Folienbahnen

erhalten wird,

Fig. 3 eine schematische Seitenansicht einer weiteren Ausfiilhrungsform der
erfindungsgemifBen Anordnung ohne Auskleidungsschlauch und Gestell zur
Aufnahme der Faserbandrollen,

Fig. 4 eine Querschnittsansicht des ersten und zweiten Langsanschlags der
' Verbindungsstation, entlang von welchen die Liangskanten der

Randabschnitte der Folienbahn bewegt werden, und
Fig. 5 eine schematische raumliche Darstellung des Verbindungsstation.
Wie in der Darstellung von Fig. 1 gezeigt ist, umfasst ein Auskleidungsschlauch 1 zur

Sanierung von nicht ndher gezeigten Kanilen und Abwasserleitungen einen

Innenfolienschlauch 2, der durch Verbinden der Randabschnitte 4a und 4b einer
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Folienbahn 6 erzeugt wird, die auf ihrer AuBSenseite mit einer insbesondere
aufkaschierten Vliesschicht 8 versehen ist. Auf der Vliesschicht 8, die die Aulenseite
des Innenfolienschlauchs 2 im fertigen Auskleidungsschlauchs bildet, ist eine
Verstarkungslage angeordnet, die beispielsweise aus einem Glasfasergelege besteht, das
mit einem lichhirtbaren Reaktionsharz, wie insbesondere einem Polyesterharz, getrinkt
ist. Das Glasfasergelege wird mit dem Reaktionsharz vorimprigniert und anschliefSend
als Faserband 10 schraubenformig um den zuvor im Endlosverfahren gefertigten
Innenfolienschlauch 2 herum gewickelt. Die Vliesschicht 8 bedeckt die gesamte
Oberflache der Folienbahn 6 und erstreckt sich in den Randabschnitten 4a, 4b bis an die

jeweilige erste und zweite Langskante 6a, 6b der Folienbahn heran.

Wie der Darstellung von Fig. 1 dabei im Detail entnommen werden kann, ist der erste
Randabschnitt 4a der Folienbahn 6 in einem Uberlappungsbereich 12, der eine Breite B
von 0,1 bis 10 mm, insbesondere 0,5 bis 2 mm besitzt, liber die Riickseite 14 des
zweiten Randbereichs 4b gefiihrt, so dass die Vliesschicht 8 entlang einem
streifenformigen Abschnitt, der eine dem Uberlappungsbereich 12 entsprechende Breite
besitzt, auf der aus einem mechanisch hoch belastbaren Kunststoffmaterial, wie
insbesondere Polyethylen, bestehenden Riickseite 14 der Folienbahn 6 anliegt. Auf der
der Vliesschicht 8 gegeniiberliegenden Riickseite 14 der Folienbahn 6 ist ein mit der
Folienbahn thermisch verschweifites Folienband 16 angeordnet ist, welches sich entlang
der ersten Langskante 6a und der zweiten Langskante 6b der Folienbahn 6 erstreckt und
den Uberlappungsbereich 12 iiberspannt, um die beiden Randabschnitte 4a und 4b zur
Erzeugung des Innenfolienschlauchs 2 mechanisch miteinander zu verbinden und den
Innenraum des Innenfolienschlauchs 2 luft- und fliissigkeitsdicht gegeniiber der

Auflenseite abzudichten.

Wie der Darstellung von Fig. 1 weiterhin entnommen werden kann, besteht die
Folienbahn 6 in vorteilhafter Weise aus einer Verbundfolie, die eine erste Lage 18a aus
Polyethylen oder Polypropylen, eine darauf angeordneten zweite Lage 18b aus Polyamid
und eine auf dieser zweiten Lage 18b angeordnete dritte Lage 18c aus Polyethylen oder

Polypropylen umfasst, auf welch letzter dann die bevorzugt aus Polyesterfasern
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bestehende Vliesschicht 8 angeordnet ist, die bereits bei der Herstellung der
Verbundfolie bevorzugt auf diese aufkaschiert, d.h. unter Anwendung von Warme,

aufgebracht wird.

Die Verbundfolie wird nach ihrer Herstellung bevorzugt zu Bahnen mit einer Breite von
z.B. 2,5m aufgerollt und in dieser Form zur Herstellung des Auskleidungsschlauchs 1
bereit gestellt. Die Folie besitzt eine Dicke im Bereich von insbesondere 200
Mikrometern, wobei die Dicke der Vliesschicht demgegeniiber im Bereich von 100
Mikrometemn liegt, was fiir eine gute mechanische Verbindung zwischen Folie und
Verstiarkungslage ausreichend ist und lediglich zu einer geringen Abschwichung des

durch die Folie in das Reaktionsharz eindringenden UV-Strahlung fiihrt.

Das Folienband 16 besitzt bevorzugt ebenfalls einen Aufbau, der — mit Ausnahme der
Vlieslage — im Wesentlichen dem Aufbau der Verbundfolie entspricht, und weist eine

der Dicke der Folienbahn entsprechende Dicke auf.

Um die Handhabung von Folienband 16 und Folienbahn 6 zu vereinfachen, wird das
Folienband 16 bereits vor dem Ubereinanderfithren der Randabschnitte 4a, 4b der
Folienbahn 6 an einem der beiden Randabschnitte 4a, 4b durch thermisches
Verschweiflen befestigt, wobei sich die dabei entstehende — nachfolgend als erste
Schweifinaht 20a bezeichnete Schweifiverbindung der Kunststoffmaterialien - bis an die

zugehorige erste Langskante 6a der Folienbahn heran erstreckt.

Nach dem AnschweiBen des Folienbandes 16 an einen der beiden Randabschnitte — z.B.
an den ersten Randabschnitt 4a - der Folienbahn 16, erstreckt sich der freie Abschnitt 22
seitlich von der Folienbahn 16 weg und wird zusammen mit dieser bevorzugt wieder auf
eine Vorratsrolle 24 aufgerollt, wie sie in Fig. 2 angedeutet ist. Zum Verbinden der
beiden Randabschnitte 4a, 4b wird die Folienbahn 6 mit dem halbseitig angeschweifiten
Folienband 16 von der Vorratsrolie 24 abgerollt oder iiber Umlenkwalzen der
erfindungsgemaflen Anordnung 50 zugefiihrt. In dieser wird der die erste Schweifinaht
29a iiberragende freie Abschnitt 22 des Folienbandes 16 nach dem Ubereinanderfiihren
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der Randbereiche 4a, 4b durch eine zweite thermische Schweiinaht 20b mit der
Riickseite 14 des zweiten Randabschnitts 4b der Folienbahn 16 verbunden, wie dies in

Fig. 1 angedeutet ist.

GemaB der Darstellung von Fig. 2 und 3 erfolgt das Verbinden der Randabschnitte 4a
und 4b sowie die anschlieBende Fertigung des Auskleidungsschlauchs 1 bevorzugt in
einer Anordnung 50, die nachfolgend mit Bezug auf die Figuren 2 bis 5 néher

beschrieben wird.

Wie in Fig. 2 und 3 angedeutet ist, wird die Folienbahn 6 zusammen mit dem halbseitig
daran angeschweifiten Folienband 16 von der Vorratsrolle 24, bzw. bei Auskleidungs-
schlduchen 1 mit einem groflen Durchmesser, von zwei getrennten Vorratsrollen 24
abgerollt und einer oberen und einer in Fig. 2 nicht gezeigten unteren Formschulter 28
zugefiihrt, die die Folienbahn 16 in eine Schlauchform iiberfiithren, so dass die
entsprechenden Randabschnitte 4a, 4b der Folienbahn 24 aufeinander zu bewegt
werden. Obgleich bei der Anordnung von Fig. 2 genau genommen die Randabschnitte
zweier unterschiedlicher Folienbahnen miteinander verbunden werden, wird zum
leichteren sprachlichen Verstdndnis jedoch nachfolgend nur von den Randabschnitten
einer Folienbahn gesprochen, wie sie in Fig. 3 gezeigt ist. Es versteht sich, dass die
diesbeziiglichen Ausfithrungen auch fiir drei oder mehr Folienbahnen entsprechend
gelten, sofern eine solche Anzahl von Folienbahnen bei der Herstellung von

Auskleidungsschlauchen mit sehr grolen Durchmessern erforderlich sein sollten.

Wie der Darstellung von Fig. 2 in diesem Zusammenhang entnommen werden kann,
sind die Formschultern 28 auf der Ober- und Unterseite eines einen Wickeldorn 32
tragenden Halterohres 30 angeordnet, welches selbst in Bocken 34a, 34b stromaufwérts
des Wickeldorns 32 eingespannt ist, um den Wickedorn fliegend zu halten. Der dem
Wickeldorn 32 zugewandte Bock 34b besitzt dabei die Form eines oberhalb des
Halterohres 30 verlaufenden Jochs, welches es ermdglicht, die untere Folienbahn 6
zwischen der Unterseite des Halterohres 30 und den seitlichen Stindern des Bocks 34b

hindurch zu fiilhren, wie dies in Fig. 2 gezeigt ist. Obgleich auch die untere Folienbahn
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bevorzugt iiber eine z.B. in Fig. 3 gezeigte untere Formschulter 28 geleitet werden kann,
bevor sie in eine seitlich vom Halterohr 30 angeordnete Verbindungsstation 36 einlduft,
besteht ebenfalls die Moglichkeit, dass die untere Folienbahn 6 der Verbindungsstation
36 sackartig nach unten hingend zugefiihrt wird. In der Verbindungsstation 36, die in
den Figuren 3 bis 5 im Detail gezeigt ist, werden der erste Randabschnitt 4a mit dem
daran bereits befestigten Folienband 16 und der zweite Randabschnitt 4b ergriffen und

in Richtung zum Wickeldorn 32 hin weiter transportiert.

GemiB der Darstellung von Fig. 3 bis 5 weist die Verbindungsstation 36 wenigstens
einen ersten Lingsanschlag 38a auf, entlang von welchem die Lingskante 6a des ersten
Randabschnitts 4a der Folienbahn 6 bewegt wird. Die Verbindungsstation 36 umfasst
weiterhin einen zweiten Lingsanschlag 38b, entlang von welchem der zweite
Randabschnitt 4b der Folienbahn 6 geflihrt wird, und der in einem solchen Abstand A
entfernt vom ersten Langsanschlag 38a und paralle! zu diesem angeordnet ist, dass sich
die erste und zweite Liangskante 6a, 6b, d.h. die Rénder der Folienbahn 6 auf der die
Vliesschicht 8 aufweisenden Seite in einem Uberlappungsbereich 12'mit einer Breite B
von 0,1 bis 10 mm, insbesondere 0,5 bis 2 mm iiberdecken. Der Abstand A entspricht
bei der in Fig. 2 gezeigten Ausfiihrungsform der Erfindung, bei der das Folienband 16
bereits vorab an den ersten Randabschnitt 4a der Folienbahn 16 angeschweiBt ist, im
Wesentlichen der Breite des freien Abschnitts 22 zuziiglich der Breite B des

Uberlappungsbereichs 12.

Wie insbesondere der Darstellung der Figuren 3 bis 5 enthommen werden kann, um fasst
die Verbindungsstation 36 einen ersten flichigen Fiihrungsabschnitt 40a, iiber welchen
der erste Randabschnitt 4a der Folienbahn 6 bewegt wird. Am ersten Fiihrungsabschnitt
40a ist ein sich entlang desselben erstreckender erster Langsanschlag 38a geformt, an
welchem die entsprechende Lingskante des freien Abschnitts 22 entlang gleitet, wenn
der erste Randabschnitt 4a der Folienbahn 6 iiber den flichigen Fiihrungsabschnitt 40a
bewegt wird. Sofern das Folienband 16 nicht bereits vor dem Abrollen der Vorratsroile

24 an der Folienbahn befestigt wurde, sondern erst nach dem Ubereinanderfithren der

BERICHTIGTES BLATT (REGEL 91) ISA/EP
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Léngsébschnjtte 4a, 4b mit diesen verbunden wird, wird die erste Langskante 6a der

Folienbahn 6 selbst unmittelbar entlang dem ersten Lingsanschlag 38a gefiihrt.

Die Verbindungsstation 36 umfasst weiterhin einen zweiten flichigen
Fiihrungsabschnitt 40b, iiber welchen der zweite Randabschnitt 4b der Folienbahn 6
bewegt wird. Dem zweiten Fithrungsabschnitt 40b ist ein sich entlang desselben
erstreckender zweiter Lingsanschlag 38a zugeordnet, an welchem die entsprechende
Léingskante 6b der Folienbahn 6 unmittelbar entlang gefiihrt wird, wenn der zweite
Lingsabschnitt 4b in Vorschubrichtung der Folienbahn 6 tiber den zweiten
Flihrungsabschnitt 40b bewegt wird. Wie hierbei der Darstellung der Figuren 4 und 5
entnommen werden kann, sind der erste und zweite Fithrungsabschnitt in voneinander
beabstandeten Ebenen angeordnet, die in Richtung zum Wickeldom 32 hin am Ende der
Fihrungsabschnitte 40a, 40b aufeinander zu laufen, so dass der erste und zweite
Flihrungsabschnitt 4a und 4b nach ihrer Ausrichtung an den jeweiligen Langsanschliagen
38a, 38b aufeinander zu gefiihrt werden. Der Vorschub und die Ausrichtung der beiden
Randabschnitte auf den zugehorigen Fithrungsabschnitten 40a, 40 erfolgt bevorzugt
durch angetriebene und/oder nicht angetriebene Transportwalzen oder Fithrungsrollen
42, von denen z.B. jeweils drei Walzen iiber einen Fithrungsabschnitt 40 verteilt
angeordnet sind. Von diesen drei Transportwalzen 42 ist bevorzugt die mittlere Walze
in der durch den Pfeil 45 angedeuteten Bewegungsrichtung der Folienbahn 6 im Winkel
auf den jeweiligen Langsanschlag 38a, 38b zu geneigt angeordnet, um den jeweiligen
ersten, bzw. zweiten Randabschnitt 4a, 4b in Richtung zum zugehdorigen ersten oder

zweiten Langsanschlag 38a, 38b hin zu fordern.

Wie der Darstellung von Fig. 5 im Detail entnommen werden kann, sind der erste und
zweite flachige Fiihrungsabschnitt 40a, 40b bevorzugt wellenlienienartig ausgebildet,
um die Langsabschnitte 4a, 4b wihrend der Bewegung entlang der Langsanschlige 38a,
38b der Folienbahn 6 zu korrugieren und dadurch zu stabilisieren. Hierdurch ergibt sich
die Moglichkeit einer hochst prazisen Ausrichtung der Langskanten 6a, 6b der .
Folienbahn 6, die wihrend der fortlaufenden Fertigung des Innenfolienschlauchs 2 eine
im Wesentlichen konstante Breite B des Uberlappungsbereichs 12 gewihrleistet.
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Wie in der Darstellung von Fig. 2 und 5 schematisch angedeutet ist, umfasst die
Verbindungsstation 36 weiterhin eine thermische Schweileinrichtung 44, die
stromabwirts der Fithrungsabschnitte 40a, 40b in Hohe des Uberlappungsbereichs 12
angeordnet ist und die bevorzugt eine nicht niher gezeigte HeiBluftdiise aufweist, die
den Uberlappungsbereich 12, bzw. den Bereich der Langsabschnitte 4a, 4b mit HeiBluft
beaufschlagt. Die Heifluft besitzt eine Temperatur, die hoch genug ist, um das Material
der ersten Lage 18a der Folienbahn 6 sowie auch die die erste Lage 18a der Folienbahn
6 kontaktierende Lage des Folienbandes 16 anzuschmelzen. Die Temperatur liegt jedoch
unterhalb des Schmelzpunktes der zweiten Lage 18b der Verbundfolie, welche
bevorzugt aus Polyamid oder Polyethylen besteht. Durch die zuvor beschriebene Wahl
der Temperatur der HeiBluft ist es erfindungsgemif mogliche, die erste Lage 18a der
Verbundfolie der Folienbahn 6 von auBlen her durch die Vliesschicht hindurch
anzuschmelzen, die ebenfalls einen oberhalb der Hei3lufttemperatur liegenden
Schmelzpunkt besitzt und z.B. aus Polyester oder auch aus Glasfasern besteht. Die
Temperatur der Heif3luft ist bevorzugt entsprechend der Dicke der Folien und der
verwendeten Materialien veranderbar und liegt z.B. im Bereich von 350 bis 600 Grad

Celsius.

Um die in den Fithrungsabschnitten 40a, 40b tibereinander gefiihrten Randabschnitte 4a,
4b mit dem Folienband 16 zu verschweillen, werden beim Einsatz eines bereits vorab an
den ersten Randabschnitt 4a angeschweifiten Folienbandes 16 bevorzugt nur der freie
Abschnitt 22 des Folienbandes 16 und der zweite Randabschnitt 4b nach dem Erhitzen
in Anlage gebracht, und diese durch die thermische SchweiBeinrichtung 44 iiber eine

entsprechende zweite thermische Schweiinaht 20b grof3flachig miteinander verbunden.

Nach dem Verbinden der beiden Randabschnitte in der Verbindungsstation 36 wird der
in der zuvor beschriebenen Weise fortlaufend erzeugte Innenfolienschlauch 2 einer
bekannten, in Fig. 2 angedeuteten Wickeleinrichtung 48 zugefiihrt, wie sie z.B. aus der
Eingangs genannten WO-A 00/73692 bekannt ist, in der die Verstarkungslage durch

schraubenformiges Wickeln von einem oder mehreren Faserbindern 10 um den
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Innenfolienschlauch 2 herum auf der Vliesschicht 8 angeordnet wird. Dabei dringt das
in den mit Reaktionsharz getrankten Faserbindern 10 enthaltene fliissige Reaktionsharz
nicht nur groBfléchig in die Vliesschicht 8 sondern insbesondere auch in den
Uberlappungsbereich 12 ein, in dem es eine optische Briicke erzeugt, iiber welche das
UV-Licht beim Aushérten des mit Hilfe von Druckluft aufgestellten
Auskleidungsschlauchs in einem zu sanierenden Kanal im Uberlappungsbereich 12 in
die Verstarkungslage 10 eindringt. Hierdurch wird das Reaktionsharz iiber den
gesamten Umfang des Auskleidungsschlauchs 1 hinweg homogen ausgehértet und
erzeugt eine mechanisch hochfeste Verbindung der Vliesschicht 8 und der

Verstarkungslage 10.

Bei der in Fig. 3 gezeigten Ausfithrungsform der erfindungsgeméflen Anordnung 50
wird lediglich eine einzelne Vorratsrolle 24 zur fortlaufenden Erzeugung des
Innenfolienschlauchs 2 eingesetzt, welche die Folienbahn 6 in einer vertikal
verlaufenden Ebene einer das Halterohr 30 umgebenden Formschulter 28 zufiihrt, der
lediglich eine oberhalb des Halterohres angeordnete Verbindungsstation 36
nachgeordnet ist, in der die Randabschnitte einer nicht gezeigten Folienbahn 6 in der
zuvor beschriebenen Weise miteinander verbunden werden. Die Vorratsrolle 24, die
alternativ auch horizontal angeordnet sein kann, kann dabei eine Bremseinrichtung 44
aufweisen, um die Folienbahn 6 mit einer gewiinschten Zugspannung zu beaufschlagen.
Der Innenfolienschlauch 2 und die Wickeleinrichtung zum Aufbringen der
Verstirkungslage sind in Fig. 3 der Ubersichtlichkeit halber nicht mit dargestellt.
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Bezugszeichenliste
Anordnung
Innenfolienschlauch
erster Randabschnitt
zweiter Randabschnitt
Folienbahn

erste Langskante der Folienbahn
zweite Langskante der Folienbahn
Vliesschicht

Verstiarkungslage
Uberlappungsbereich

Riickseite der Folienbahn
Folienband

erste Lage der Verbundfolie
zweite Lage der Verbundfolie
dritte Lage der Verbundfolie
erste Schweifinaht

zweite Schweillnaht
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freier Abschnitt des einseitig an der Folienbahn befestigten Folienbandes

Vorratsrolle
Formschulter
Halterohres
Wickeldorn

Bock

Bock nahe Wickeldorn
Verbindungsstation
erster Langsanschlag

zweiter Langsanschlag
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40a  erster Fiihrungsabschnitt
40b  zweiten Fiihrungsabschnitt
42 Transportwalze
44 thermische Schweifleinrichtung
5 45 Bewegungsrichtung der Folienbahn
46 Bremseinrichtung
48 Wickeleinrichtung
50 - erfindungsgemife Anordnung
A Abstand zwischen erstem und zweitem Léngsanschlag

10 B Breite des Uberlappungsbereichs
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Anspriiche

Auskleidungsschlauch zur Sanierung von Kanilen und Abwasserleitungen, mit
einem Innenfolienschlauch (2), der durch Verbinden der Randabschnitte (4a, 4b)
wenigstens einer Folienbahn (6) erzeugt wird, die auf ihrer AuBlenseite eine
Vliesschicht (8) aufweist, sowie mit einer auf der Vliesschicht (8) angeordneten
Verstirkungslage (10), die ein mit einem lichhértbaren Reaktionsharz getrinktes,
insbesondere schraubenformig gewickeltes Faserband (10) umfasst,

dadurch gekennzeichnet,

dass sich die Vliesschicht (8) in den Randabschnitten (4a, 4b) bis an die jeweilige
Langskante (6a, 6b) der Folienbahn (6) heran erstreckt, dass die Randbereiche (4a,
4b) der Folienbahn (6) in einem Uberlappungsbereich (12) mit einer Breite (B)
von 0,1 bis 10 mm, insbesondere 0,5 bis 2 mm iibereinander gefiihrt sind, und
dass auf der der Vliesschicht (8) gegeniiberliegenden Seite (14) der Folienbahn (6)
ein mit der Folienbahn thermisch verschweif3tes Folienband (16) angeordnet ist,

welches den Uberlappungsbereich (12) iiberdeckt.

Auskleidungsschlauch nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Folienbahn (6) eine Verbundfolie mit einer ersten Lage (18a) aus
Polyethylen oder Polypropylen, einer darauf angeordneten zweiten Lage (18b) aus
Polyamid und einer darauf angeordneten dritten Lage (18c) aus Polyethylen oder

Polypropylen umfasst, auf welch letztere die Vliesschicht (8)Aaufgebracht ist.

Auskleidungsschlauch nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Verbundfolie eine Dicke im Bereich von 200 Mikrometern und die

Vliesschicht (8) eine Dicke im Bereich von 100 Mikrometern besitzt.
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Auskleidungsschlauch nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Vliesschicht (8) ein Polyestervlies und/oder ein Glasfaservlies umfasst.

Auskleidungsschlauch nach einem der Anspriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Folienband (16) eine der Dicke der Folienbahn 6) entsprechende Dicke
und/oder einen dem Aufbau der Folienbahn (6) entsprechenden Aufbau besitzt.

Auskleidungsschlauch nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Folienband (16) vor dem Ubereinanderfiihren der Randbereiche (4a; 4b)
an der der Vliesschicht (8) gegeniiberliegenden Seite (14) der Folienbahn (6) {iber
eine erste thermische Schwei3naht (20a) befestigt ist, die sich bis an die
zugehorige erste Lingskante (6a) der Folienbahn (6) heran erstreckt, und dass ein
die erste Schweiinaht ((20a) tiberragender Abschnitt (22) des Folienbandes (16)
mit der Folienbahn (6) nach dem Ubereinanderfiihren der Randbereiche (4a, 4b)

durch eine zweite thermische Schweilnaht (20b) verbunden wird.

Verfahren zur Herstellung eines Auskleidungsschlauchs nach einem der
Anspriiche 1 bis 6, bei dem wenigstens ein mit einem hértbaren Reaktionsharz
getridnktes Faserband (10) schraubenformig auf einen iiber einen Wickeldorn (32)
gefiihrten Innenfolienschlauch (2) gewickelt wird, der durch Verbinden éines
ersten und zweiten Randabschnitts (4a, 4b) wenigstens einer Folienbahn (6)
erzeugt wird, die auf ihrer die Aulenseite des Folienschlauchs (2) bildenden Seite
ganzflachig mit einer Vliesschicht (8) versehen ist,

gekennzeichnetdurch die folgenden Verfahrensschritte:

Bewegen der Lingskante (6a) des ersten Randabschnitts (4a) der Folienbahn (6)
entlang einem ersten Lingsanschlag (38a),

Bewegen des zweiten Randabschnitts (4b) der Folienbahn (6) im Wesentlichen
parallel zum ersten Langsanschlag (38a) derart, dass die Vliesschicht (8) des
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ersten Randabschnitts (4a) auf der der Vliesschicht (8) gegeniiberliegenden Seite
des zweiten Randabschnitts (4b) zu liegen kommt und diesen in einem
Uberlappungsbereich (12) mit einer Breite (B) im Bereich von 0,1 bis 10 mm,
insbesondere 0,5 bis 2 mm iiberdeckt, und Aufschweillen eines thermisch
verschweif3baren Folienbandes (16) auf die der Vliesschicht (8) gegeniiber-
liegende Seite (14) der Folienbahn 6), welches den Uberlappungsbereich (12)
iberdeckt und abdichtet.

Verfahren nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass der erste Randabschnitt (4a) entlang einem insbesondere wellenférmigen
flachigen Fiihrungsabschnitt (40a) bewegt wird, dem der erste Langsanschlag
(38a) zugeordnet ist, und/oder dass der zweite Randabschnitt (4b) entlang einem
insbesondere wellenformigen zweiten flichigen Fiihrungsabschnitt (40b) bewegt

wird, welchem ein zweiter Langsanschlag (38b) zugeordnet ist.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass der erste und/oder zweite flichige Fiihrungsabschnitt (40a, 40b) wenigstens
eine angetriebne Transportwalze (42) umfasst, welche die Folienbahn (6)
kontaktiert und diese in Richtung zum Wickeldorn (32) hin fordert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Folienbahn (6) von einer insbesondere gebremsten Folienbahnrolle (24)
abgezogen wird, und dass dem Wickeldorn (32) eine Formschulter (28)
vorgeordnet ist, welche die Folienbahn (6) zumindest im Bereich der

Randabschnitte (4a, 4b) umlenkt und in eine Schlauchform tberfiihrt.
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Anordnung (50) zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 7
bis 10, umfassend eine Abrollvorrichtung (24) fiir eine eine Vliesschicht (8)
aufweisende Folienbahn (6), eine Verbindungsstation (36) zum Verbinden eines
ersten und zweiten Randabschnitts (4a, 4b) der Folienbahn (6), einen Wickeldorn
(32), tiber welchen die zu einem Innenfolienschlauch (2) geformte Folienbahn (6)
gefordert wird, sowie eine Wickeleinrichtung (50), in welcher ein harzgetrinktes
Faserband (10) tiberlappend um den Wickeldorn (32) herumgefiihrt wird
dadurch gekennzeichnet,

dass die Verbindungsstation (36) wenigstens einen ersten Lingsanschlag (38a)
umfasst, entlang von welchem die Langskante (6a) des ersten Randabschnitts (4a)
der Folienbahn (6) bewegt wird, dass die Verbindungsstation (36) einen zweiten
Langsanschlag (38b) umfasst, entlang von welchem der zweite Randabschnitt (4b)
gefiihrt wird und der in einem solchen Abstand (A) entfernt vom ersten
Langsanschlag (38a) und parallel zu diesem angeordnet ist, dass sich die Rander
(6a, 6b) der Folienbahn (6) auf der die Vliesschicht (8) aufweisenden Seite in
einem Uberlappungsbereich (12) mit einer Breite (B) im Bereich von 0,1 bis 10
mm, insbesondere 0,5 bis 2 mm iiberdecken, und dass die Verbindungsstation
(36) weiterhin eine dem Uberlappungsbereich (12) zugeordnete thermische
SchweiBeinrichtung (44) umfasst, die ein entlang des Uberlappungsbereichs (12)
bewegtes thermisch verschweif3bares Folienband (16) auf der der Vliesschicht (8)
gegeniiberliegenden Seite (14) der Folienbahn (6) unter Zufuhr von Wiarmeenergie
mit der Folienbahn (6) verbindet.

Anordnung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass diese einen ersten wellenformigen flachigen Fiihrungsabschnitt (40a) und
einen zweiten wellenférmigen flachigen Fiihrungsabschnitt (40b) umfasst, an

denen der erste und zweite Lingsanschlag (38a, 38b) geformt sind.
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13.  Anordnung nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,
dass dem ersten und/oder dem zweiten flichigen Fiihrungsabschnitt (40a, 40b)
wenigstens eine angetriebne Transportwalze (42) zugeordnet ist, welche die

5 Folienbahn (6) kontaktiert und diese in Richtung zum Wickeldorn (32) hin fordert.
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