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@  Trägerhülse  für  Kreuzspulen  und  Kreuzwickel. 

Eine  Trägerhülse  für  Kreuzspulen  und  Kreuzwickel 
zum  Bleichen  und  Färben  schrumpfender  Garne,  bestehend 
aus  einem  in  sich  geschlossenen  Streifen  aus  einem  zwei- 
schichtigen,  porösen,  elastischen  Vliesstoff  aus  syntheti- 
schen  Fasern  und/oder  Endlosfasern,  die  untereinander 
verbunden  sind,  wobei  die  Unterschicht  eine  sich  parallel 
zur  Längsrichtung  orientierende  Piissierung  aufweist  und 
die  Oberschicht  die  durch  die  Piissierung  gebildeten  Falten 
auf  der  Außenseite  überdeckt  und  im  Bereich  des  größten 
Durchmessers  der  Falten  mit  der  Unterschicht  fest  verbun- 
den  ist. 



Die  E r f indung   b e t r i f f t   eine  T r ä g e r h ü l s e   für  Kreuzspu len   und  K r e u z -  

wickel   zum  Ble ichen   und  Färben  s c h r u n p f e n d e r   Garne,  b e s t e h e n d   a u s  

einem  in  s ich   g e s c h l o s s e n e n   S t r e i f e n   aus  einem  porösen ,   e l a s t i s c h e n  

V l i e s s t o f f   aus  s y n t h e t i s c h e n   Fasern   und /ode r   E n d l o s f a s e r n ,   d i e  

u n t e r e i n a n d e r   verbunden  s i n d .  

Eine  T r ä g e r h ü l s e   der  v o r s t e h e n d  a n g e s p r o c h e n e n   Art  i s t   aus  DE-OS  22 

47  751  bekann t .   Sie  b e s t e h t   aus  einem  d ickwandigen  H o h l z y l i n d e r   o d e r  

Hohlkegel   aus  einem  e l a s t i s c h e n   V l i e s s t o f f ,   dessen   Wandstärke  s o  

bemessen  i s t ,   daß  der  aufgenomrnne  Garnwickel   ohne  B e e i n t r ä c h t i g u n g  



s e i n e r   aus  der  Sdmunpfung   r e s u l t i e r e n d e n   D u r c h m e s s e r v e r m i n d e r u n g  

von  Anfang  an  s i c h e r   g e h a l t e n   wird.   Der  M a t e r i a l k o s t e n a n t e i l   e i n e r  

so l chen   T r ä g e r h ü l s e   i s t   wegen  des  großen  Faservolumens   r e l a t i v   h o c h ,  

was  als   wenig  b e f r i e d i g e n d   empfunden  wird.   Daneben  kann  s ich   a u s  
der  s c h r u n p f u n g s b e d i n g t e n   Zusammenpressung  der  Wandstärke  e ine   V e r -  

minderung  des  Porenvolumens  und  i n s b e s o n d e r e   der  P o r e n r a d i e n   e r g e b e n ,  
die   s ich   n a c h t e i l i g   auf  die  D u r c h f l u t u n g s f ä h i g k e i t   auswi rk t   u n d  

damit  auf  die  G l e i c h m ä ß i g k e i t ,   mit  d e r  d i e   e i n z e l n e n   Lagen  des  a u f -  

g e b r a c h t e n   Garnwickels   durch  die  B e h a n d l u n g s f l o t t e   b e a u f s c h l a g t  

w e r d e n .  

Der  E r f i n d u n g   l i e g t   die  Aufgabe  zugrunde,   e ine   T r ä g e r h ü l s e   d e r  

e ingangs   genannten   Art  d e r a r t   w e i t e r   zu  e n t w i c k e l n ,   daß  bei   v e r -  

minder tem  M a t e r i a l k o s t e n a n t e i l   bei   der  H e r s t e l l u n g   die  g e n a n n t e n  

N a c h t e i l e   n i c h t   mehr  a u f t r e t e n .  

D iese   Aufgabe  wird  e r f indungsgemäß   mit  den  kennze i chnenden   Merkmalen 

des  P a t e n t a n s p r u c h s   1  g e l ö s t .   Auf  v o r t e i l h a f t e   A u s g e s t a l l t u n g e n  

nehnen .d ie   U n t e r a n s p r ü c h e   Bezug.  

Der  V l i e s s t o f f  d e r   v o r g e s c h l a g e n e n   T r ä g e r h ü l s e   i s t   z w e i s c h i c h t i g  

a u f g e b a u t ,   und  b e s t e h t   aus  e i n e r   Ober-  und  e i n e r   U n t e r s c h i c h t ,   w o b e i  

die  U n t e r s c h i c h t   e ine   s ich   p a r a l l e l   zur  L ä n g s r i c h t u n g   o r i e n t i e r e n d e  

P l i s s i e r u n g   a u f w e i s t   und  wobei  die  O b e r s c h i c h t   die  durch  d i e  

P l i s s i e r u n g   g e b i l d e t e n   F a l t e n   auf  der  Außense i t e   ü b e r d e c k t   und  i m  

Bere ich   des  g röß ten   Durchmessers   der  F a l t e n   mit  der  U n t e r s c h i c h t   f e s t  

verbunden  i s t .   Der  aufgenommene  Gamwicke l   ruh t   auf  der   d u r c h -  

gehenden,   in  s ich   g e s c h l o s s e n e n   Außense i t e   der  O b e r s c h i c h t ,   w e l c h e  

aus  einem  weichen ,   l e i c h t g e w i c h t i g e n   V l i e s s t o f f   mit   e i n e r   b e s o n d e r s  

großen  D u r c h l ä s s i g k e i t   für  F l ü s s i g k e i t e n   b e s t e h t .   Die  F l e x i b i l i t ä t  

i s t   so  f e s t g e l e g t ,   daß  s ich   e i n e  g u t e   Anpassung  an  die  i n n e r s t e n  

Garnlagen  des  aufgenommenen  Wickels  e r g i b t .   D iese r   wird  d a d u r c h  

in  a u s g e z e i c h n e t e r   Weise  f e s t g e l e g t ,   und  e in   Abru t schen   in  a x i a l e r  

Rich tung   zum  ungewünschten  Ze i tpunk t   kann  dadurch  we i tgehend   a u s g e -  

s c h l o s s e n   w e r d e n .  



Durch  die  P l i s s i e r u n g   der  f e s t   mit  der  O b e r s c h i c h t   verbundenen  U n t e r -  

s c h i c h t   wird  e ine  auf  die  i n n e r s t e n   Garnlagen  ausgeübte   A n p r e s s u n g  

e r r e i c h t ,   die  über  den  gesamten  Weg  des  während  der  B e h a n d l u n g  

e i n t r e t e n e n   Schrunpfes   des  Garnwickels   we i tgehend   k o n s t a n t   i s t .  

unerwünschte   D e f o n n i e r u n g s e r s c h e i n u n g e n ,   b e i s p i e l s w e i s e   A b p l a t t u n g e n  

der  i n n e r s t e n   Garn lagen ,   werden  h i e r d u r c h   z u v e r l ä s s i g   v e r m i e d e n .  

Die  B e h a n d l u n g s f l o t t e   vermag  zug le i ch   unabhängig   vom  b e r e i t s   e i n -  

g e t r e t e n e n   Schrumpf  mit  g l e i c h e r   I n t e n s i t ä t   a l l e   Lagen  des  a u f g e -  

w i c k e l t e n   Garnes  zu  b e a u f s c h l a g e n ,   was  in  bezug  auf  die  Gewähr-  

l e i s t u n g   e i n e r   g l e i chmäßigen   Behandlung  von  großer   p r a k t i s c h e r  

Bedeutung  i s t .   H ie rdurch   werden  b e i s p i e l s w e i s e   u n g l e i c h m ä ß i g e  

Anfärbungen  b e s t i m n b e r   G a m l e g e n   z u v e r l ä s s i g   v e r m i e d e n .  

Ein  besonders   sparsamer   M a t e r i a l v e r b r a u c h   l ä ß t   s i ch   e r z i e l e n ,   wenn 

die  Fasern   der  Ober-  und /oder   der  U n t e r s c h i c h t   überwiegend  i n  

Umfangsr ich tung   o r i e n t i e r t   s ind.   In  L ä n g s r i c h t u n g   wird  in  e i n e m  

so lchen   Fa l l e   l e d i g l i c h   ein  a u s r e i c h e n d e r   F a s e r a n t e i l   b e n ö t i g t ,  

wie  e r f o r d e r l i c h ,   um  eine  gute  E i g e n s t a b i l i t ä t   zu  g e w ä h r l e i s t e n .  

Die  D u r c h f l u t u n g s f ä h i g k e i t   der  zur  Anwendung  kommenden  V l i e s s t o f f e  

wird  durch  die  ge r inge   Dicke  der  Ober-  und  der  U n t e r s c h i c h t   b e -  

g ü n s t i g t .   Sie  s o l l   e inen  Bere ich   vom  0,2  bis   2  mm  n i c h t   ü b e r -  

s c h r e i t e n   und  b e v o r z u g t   0,2  b is   0,8  mm  b e t r a g e n .  

Die  B i e g e s t e i f i g k e i t   der  U n t e r s c h i c h t   s o l l   d i e j e n i g e   der  O b e r s c h i c h t  

ü b e r t r e f f e n ,   und  zwar  vo rzugswe i se   um  das  D r e i -  b i s   Sechs fache .   E i n e  

e n t s p r e c h e n d e   Ausführung  g e w ä h r l e i s t e t   e i n e r s e i t s   e ine   b e s o n d e r s  

gute  Anschmiegsanke i t   der  O b e r s c h i c h t   an  die  i n n e r s t e n   G a r n l a g e n  

und  a n d e r e r s e i t s   e ine  besonders   a u s g e g l i c h e n e   A n p r e s s k r a f t   ü b e r  

den  Bere ich   des  bei  g e b r ä u c h l i c h e n   Garnen  a u f t r e t e n d e n   S c h r u n p f e s .  

Um  ein  V e r r u t s c h e n   der  i n n e r s t e n   Garnlagen  während  des  A n s p u l e n s  

und  s p ä t e r e n   H a n t i e r e n s   zu  v e r h i n d e r n ,   ha t   es  s ich   a ls   v o r t e i l h a f t  

bewähr t ,   wenn  die  O b e r s c h i c h t   eine  a u f g e r a u h t e   Außense i t e   a u f w e i s t .  



Die  Aufrauhung  kann  aus  von  der  O b e r f l ä c h e   a b s t e h e n d e n  

Fasern   b e s t e h e n ,   wie  b e i s p i e l s w e i s e   durch  e inen   von  innen  a u s g e -  
f ü h r t e n   Nade lungsvorgang   e r z i e l b a r ,   i n d / o d e r   aus  den  a n g e s i n t e r t e n  
P a r t i k e l n   e ines   a u f g e s t r e u t e n   oder  a u f g e d r u c k t e n   Puders .   H i e r b e i  

h a n d e l t   es  s i ch   b e v o r z u g t   um  ein  Po lyamidpu lve r   mit  einem  Durch -  

messer   von  100  b is   400  µm,  bezogen  auf  den  g röß ten   Q u e r s c h n i t t .  

Die  P l i s s i e r t m g   der  U n t e r s c h i c h t   kann  u n t e r s c h i e d l i c h   a u s g e b i l d e t  

s e i n ,   und  b e i s p i e l s w e i s e   im  Bere ich   des  Innen-   und /oder   des  Außen-  

umfanges  sowohl  s c h a r f k a n t i g  a l s   auch  abge runde t   a u s g e f ü h r t   s e i n .  

Die  s c h a r f k a n t i g e   Ausführung   g e w ä h r l e i s t e t   e ine   p r ä z i s e r e   F e s t -  

legung  des  aufgenommen  Garnwicke l s ,   die  abgerunde te   A u s f ü h r u n g  

h ingegen   die  E r z i e l u n g   g l e i c h m ä ß i g e r   A n p r e s s k r ä f t e   be i   g r ö ß e r e n  

Schrumpfwegen.  Durch  e ine  Kombinat ion,   be i   der  b e i s p i e l s w e i s e  

die  i n n e r e n   F a l t k a n t e n   s c h a r f k a n t i g   a u s g e f ü h r t   und  die  ä u ß e r e n  

F a l t k a n t e n   abge runde t   s i n d ,   l a s s e n   s ich   be ide   V o r t e i l e   in   g ü n s t i g e r  

Weise  m i t e i n a n d e r   v e r e i n e n .   Auch  e i n e  u m g e k e h r t e   Ausführung,   b e i  

der  die  i n n e r e n   F a l t k a n t e n   abge runde t   und  die  äußeren  F a l t k a n t e n  

s c h a r f k a n t i g   a u s g e f ü h r t   s ind ,   i s t   ohne  w e i t e r e s   in  A b h ä n g i g k e i t  

von  den  Gegebenhe i t en   des  E i n z e l f a l l e s   zweckmäßig.  

Die  Ober-  und  die  U n t e r s c h i c h t   werden  vorzugsweise   durch  S c h w e i ß -  

oder  Klebezonen  u n t e r e i n a n d e r   verbunden.   Eine  g e g e n s e i t i g e   V e r -  

nähung  ha t   s i ch   demgegenüber  als  t e c h n i s c h   aufwendiger   e r w i e s e n ,  

und  ha t   den  w e i t e r e n   N a c h t e i l ,   e i n e r   unzu re i chend   s t e i f e n   E i n b i n d u n g  

der  Enden  der  s i ch   b e v o r z u g t   in  Umfangsr ich tung   e r s t r e c k e n d e n   F a s e r n  

der   Ober-  u n d / o d e r   der  U n t e r s c h i c h t .   Die  Sdzweiß-  oder  K l e b e z o n e n  

können  ohne  w e i t e r e s   durchgehend  a u s g e b i l d e t   s e i n .  

Das  V e r h ä l t n i s   aus  dem  g e g e n s e i t i g e n   Abstand  der  Schweiß-  oder  K l e b e -  

zonen  und  der  T ie fe   der  P l i s s i e r u n g ,   gemessen  in  r a d i a l e r   R i c h t u n g ,  

s o l l   b e v o r z u g t   0,2  b is   4,0  b e t r a g e n ,   vo rzugswe i se   1,5  b is   2 , 5 .  

Das  V e r h ä l t n i s   bes t immt  m a ß g e b l i c h  d i e   in  dem  K r ä f t e d r e i e c k   w i r k -  



samen  K r ä f t e ,   welches  aus  j e d e r   e i n z e l n e n   nach  der  außen  g e ö f f n e t e n  
Fa l t en   und  dem  d i e s e   überbrückenden   T e i l s t ü c k   der  O b e r s c h i c h t  

g e b i l d e t   wird.   Die  F a l t f l ä c h e n   werden  in  diesem  K r ä f t e d r e i e c k   e i n e r  

s ich  p a r a l l e l   zu  i h r e r   Richtung  e r s t r e c k e n d e n   D r u c k b e l a s t u n g   u n t e r -  

worfen,   die  in  Abhäng igke i t   von  der  Ausbi ldung  der  F a l t k a n t e n   von 

e i n e r   B i e g e b e l a s t u n g   ü b e r l a g e r t   se in   kann.  I n n e r h a l b   des  a n g e g e b e n e n  

Be re i ches   wird  bei  güns t igem  M a t e r i a l v e r b r a u c h   e ine  gute  S t a b i l i t ä t  

e r r e i c h t .  

Eine  b e i s p i e l h a f t e   Ausführung  der  e r f indungsgemäß   v o r g e s c h l a g e n e n  

T r ä g e r h ü l s e   i s t   in  der  in  der  Anlage  b e i g e f ü g t e n   Zeichnung  d a r g e -  

s t e l l t .  

F igur   1  z e i g t   die  T r ä g e r h ü l s e   4  mit  a u f g e r o l l t e m   Garnwickel   3.  D i e  

T r ä g e r h ü l s e   4  b e s t e h t   aus  der  p l i s s i e r t e n   U n t e r s c h i c h t   1 ,  

die  im  Bere ich   des  g röß ten   Durchmessers   der  F a l t k a n t e n  

u n l ö s b a r   mit  d e r  O b e r s c h i c h t   2  v e r s c h w e i ß t   i s t .   Auf  d i e  

Außense i t e   der  O b e r s c h i c h t  i s t   e in   K u n s t s t o f f p u l v e r   5  a u f -  

g e s t r e u t ,   und  durch  e ine  t h e r m i s c h e   Behandlung  a n g e s i n t e r t .  

Der  I nnendurchmesse r   der  p l i s s i e r t e n   S c h i c h t   1  wird  a u f  

e i n e r   n i c h t   d a r g e s t e l l t e n ,   m e t a l l i s c h e n   Z e n t r i e r h ü l s e  

a b g e t r a g e n .  

Das  A u s g a n g s m a t e r i a l   zur  H e r s t e l l u n g   e i n e r   T r ä g e r h ü l s e   gemäß  F i g u r  

1  i s t   in  F igur   2  d a r g e s t e l l t .   Dieses   b e s t e h t   aus  der  p l i s s i e r t e n  

U n t e r s c h i c h t   1,  die  im  Bere ich   der  s ich   p a r a l l e l   zu  den  F a l t k a n t e n  

e r s t r e c k e n d e n   Schweißzonen  mit  der  O b e r s c h i c h t   2  verbunden  i s t .   Das 

M a t e r i a l   wird  d e r a r t   a u f g e r o l l t ,   daß  die   P l i s s i e r u n g   1  die  I n n e n s e i t e  

b i l d e t ,   und  im  Bere ich   des  Außenumfanges  zu  e i n e r   z y l i n d r i s c h e n  

T r ä g e r h ü l s e   v e r s c h w e i ß t ,   v e r k l e b t ,  o d e r   v e r n ä h t .   Eine  k e g e l i g e  

Ausführung  mit  e n t s p r e c h e n d e r   Ausbi ldung  der  F a l t k a n t e n   i s t   ohne  

w e i t e r e s   m ö g l i c h .  



B e i s p i e l  

Die  T r ä g e r h ü l s e   b e s t e h t   aus  e i n e r   p l i s s i e r t e n   U n t e r s c h i c h t   aus  e i n e m  

s t e i f e n   e r s t e n   V l i e s s t o f f   und  e i n e r   damit  verbundenen  O b e r s c h i c h t  

aus  einem  z w e i t e n  V l i e s s t o f f ,   der  neben  e i n e r   hohen  O b e r f l ä c h e n -  

r a u h i g k e i t   e i n e n  w e i c h e n ,   f l e x i b l e n   G r i f f   a u f w e i s t .  

Der  e r s t e   V l i e s s t o f f   i s t   ein  P o l y e s t e r s p i n n v l i e s   mit  einem  F l ä c h e n -  

g e w i c h t   von  200  g/m2  bei   einem  T i t e r   zwischen  10  und  12  dtex.   D ie  

e i n z e l n e n   F i l amente   s ind   endlos   und  w i r r   o r i e n t i e r t ,   wodurch  s i c h  

in  j e d e r   Richtung  g l e i c h w e r t i g e   p h y s i k a l i s c h e   E i g e n s c h a f t e n   e r g e b e n ,  

i n s b e s o n d e r e   e ine   a u s g e g l i c h e n e   Z e r r e i ß f e s t i g k e i t   und  E l a s t i z i t ä t .  

Die  Dicke  b e t r ä g t   0,5  mm. 

Der  zwe i t e   V l i e s s t o f f   i s t   e in   we iches ,   f l e x i b l e s   K r e p e l v l i e s   m i t  

e i n e r   guten  O b e r f l ä c h e n r a u h i g k e i t ,   die  be im  Aufspu len   des  Garnes  

e ine  op t ima le   Garnhaf tung   g e w ä h r l e i s t e t .   Der  zwei te   V l i e s s t o f f  

b e s t e h t   zu  30  %  aus  V i s k o s e f a s e r n   mit   einem  T i t e r   von  1,3  b e i  

e i n e r   Länge  von  40  mm,  zu  10 %  aus  P o l y e s t e r f a s e r n ,   die  bei   e i n e m  

T i t e r   3,3  dtex  e ine   Länge  von  60  mm  aufweisen   sowie  zu  60 %  a u s  

N y l o n f a s e r n ,   die  bei   einem  T i t e r   von  3,3  dtex  e ine  Länge  von  51  mm 

aufwe i sen .   Der  r e ine   F a s e r a n t e i l   b e t r ä g t   35,8  g/m2.  D i e  F a s e r n   s i n d  

überwiegend   in  Umfangsr ich tung   o r i e n t i e r t   und  durch  19,2  g/m2  e i n e s  

in  Schaumform  a u f g e b r a c h t e n   B i n d e m i t t e l s   u n t e r e i n a n d e r   v e r k l e b t .  

Die  Dicke  b e t r ä g t   0,4  mm.  Der  V l i e s s t o f f   wurde  zur  Verbesse rung   d e r  

O b e r f l ä c h e n r a u h i g k e i t   von  unten  d u r c h g e n a d e l t   und  auf  der  Außen-  

s e i t e   mit   24  g/m2  e ines   Po lyamidpu lve r s   b e s t r e u t ,   welches  d u r c h  

e ine  t h e r m i s c h e   Nachbehandlung  a n g e s i n t e r t   worden  i s t .  

Der  e r s t e   V l i e s s t o f f   wird  bei   e i n e r   T e n p e r a t u r   von  120°  C  d u r c h  

ein  v e r z a h n t e s   Druckwalzenpaar   g e f ü h r t   und  dabei   p l i s s i e r t ,   wo-  

durch  s i ch   bei   e i n e r   P l i s s i e r t i e f e   von  4,2  mm  e in   g e g e n s e i t i g e r  

Abstand  der  e i n z e l n e n   F a l t e n   von  8  mm  e r g i b t .   Das  P r o f i l   d e r  

F a l t k a n t e n   i s t   b e i d e r s e i t s   g e n m d e t .  



Auf  das  so  e r h a l t e n e ,   gewe l l t e   M a t e r i a l   wird  der  ebene,   z w e i t e  

V l i e s s t o f f   a u f g e b r a c h t .   Die  t he rmische   Verschweißung  e n t l a n g   d e n  

F a l t k a n t e n   wird  in  der  in  F igur   2  d a r g e s t e l l t e n   Weise,  d .h.   ohne  

w e s e n t l i c h e   Formveränderung  b e i d e r   V l i e s s t o f f e ,   vorgenommen. 

Das  e r h a l t e n e   M a t e r i a l   wird  in  A b h ä n g i g k e i t   von den  Abrressungen 

der  gewünschten  Hülse  auf  ein  bes t immtes   Format  g e s c h n i t t e n ,   z u  

einem  H o h l z y l i n d e r   mit  nach  innen  we i senden ,   s i ch   p a r a l l e l   zur  Achse  

e r s t r e c k e n d e n   F a l t e n   e n t s p r e c h e n d   F igur   1  a u f g e r o l l t ,   und  im  B e -  

r e i ch   des  Außenumfanges  in  a x i a l e r   Richtung  v e r s c h w e i ß t .   Die  e r -  

h a l t e n e   Hülse  i s t   u n m i t t e l b a r   v e r w e n d b a r .  



1.  T r ä g e r h ü l s e   fü r   K r e u z s p u l e n  u n d   Kreuzwickel   zun  B le ichen   und  

Färben  schrumpfender   Garne,  b e s t e h e n d   aus  einem  in  s i ch   g e -  
s c h l o s s e n e n   S t r e i f e n   aus  einem  po rösen ,   e l a s t i s c h e n   V l i e s s t o f f  

aus  s y n t h e t i s c h e n   Fasern  und /oder   E n d l o s f a s e m ,   die  u n t e r e i n a n d e r  

verbunden  s i n d ,  d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  der  V l i e s s t o f f   a u s  
u n t e r e i n a n d e r   v e r k l e b t e n   oder   v e r s c h w e i ß t e n   Fasern  b e s t e h t ,  d a ß  

der  V l i e s s t o f f   aus  e i n e r   Ober-  und  e i n e r   U n t e r s c h i c h t   b e s t e h t ,  

daß  die  U n t e r s c h i c h t   e ine   s i ch   p a r a l l e l   zur  L ä n g s r i c h t u n g  

o r i e n t i e r e n d e   P l i s s i e r u n g   a u f w e i s t ,   und  daß  die  O b e r s c h i c h t   d i e  

durch  die  P l i s s i e r u n g   g e b i l d e t e n   Fa l t en   auf  der  A u ß e n s e i t e  

ü b e r d e c k t   und  im  Bere ich   des  größten   Durdchmessers  der  F a l t e n  

mit   der  U n t e r s c h i c h t   f e s t   verbunden  i s t .  

2.  T r ä g e r h ü l s e   nach  Anspruch  1,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  d i e  

Ober-  und /ode r   die  U n t e r s c h i c h t   aus  Fase rn   b e s t e h t ,   die  s i c h  

überwiegend  in  Umfangsr ich tung   e r s t r e c k e n .  

3.  T r ä g e r h ü l s e   nach  Anspruch  1  b is   2,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  

die  U h t e r s c h i c h t  e i n e   größere   B i e g e s t e i f i g k e i t   a u f w e i s t   a ls   d i e  

O b e r s c h i c h t .  

4.  T r ä g e r h ü l s e   nach  Anspruch  3,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  d i e  

B i e g e s t e i f i g k e i t   der  O b e r s c h i c h t   d r e i -  b i s   s e c h s m a l  s o   g r o ß  

i s t  w i e   die  B i e g e s t e i f i g k e i t   der  U n t e r s c h i c h t .  

5.  T r ä g e r h ü l s e   nach  Anspruch  1  b is   3,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   d a ß  

die  Außense i t e   der  O b e r s c h i c h t   a u f g e r a u h t   i s t .  

6.  T r ä g e r h ü l s e   nach  Anspruch  5,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   d a ß  

die  Aufrauhung  der  O b e r s c h i c h t   aus  v o r s t e h e n d e n   Fasern   u n d /  

oder  einem  a u f g e s i n t e r t e m   Puder  aus  einem  polymeren  W e r k s t o f f  

b e s t e h t .  



7.  T r ä g e r h ü l s e   nach  Anspruch  1  b is   6,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   d a ß  

die  P l i s s i e r u n g   aus  e i n e r   Fa l tung   der  U n t e r s c h i c h t   b e s t e h t ,   d i e  

im  Bere ich   des  Innen-   und /oder   des  Außenumfanges  s c h a r f k a n t i g  

b e g r e n z t   i s t .  

8.  T r ä g e r h ü l s e   nach  Anspruch  6,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  d i e  

P l i s s i e r u n g   aus  e i n e r   Fa l tung   der  U n t e r s c h i c h t   b e s t e h t ,   die  im 

Bere ich   des  Außen-  und /oder   des  Innenumfanges  a b g e r u n d e t   i s t .  

9.  T r ä g e r h ü l s e   nach  Anspruch  1  bis   8,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   d a ß  

die  Ober-  und  die  U n t e r s c h i c h t   durch  Schweiß-  oder  K l e b e z o n e n  

verbunden  s i n d .  

10.  T r ä g e r h ü l s e   nach  Anspruch  9,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  d i e  

Schweiß-  oder  Klebezonen  durchgehend  a u s g e b i l d e t   s i n d .  

11.  T r ä g e r h ü l s e   nach  Anspruch  1  bis  10,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   d a ß  

das  V e r h ä l t n i s   aus  dem  g e g e n s e i t i g e n   Abstand  der  Schweiß-  o d e r  

Klebezcnen  und  der  Tiefe   der  P l i s s i e r u n g   0,2  b is   4,0  b e t r ä g t ,  

vo rzugswe i se   1,5  b i s   2 , 5 .  

12.  T r ä g e r h ü l s e   nach  Anspruch   1  b i s   11,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   d a ß  

die  U n t e r s c h i c h t   bei   einem  F l ä c h e n g e w i c h t   vcn  150  bis   300  g/m2 

und  e i n e r   Dicke  von  0,2  b is   0,8  mm  a u f w e i s t   und  aus  a u t o g e n  

v e r k l e b t e n ,   end losen   P o l y e s t e r f a s e r n   mit  einem  T i t e r  

von  8  b is   20  dtex  b e s t e h t .  

13.  T r ä g e r h ü l s e   nach  Anspruch   1  b is   12,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  

die  O b e r s c h i c h t   bei   einem  F l ä c h e n g e w i c h t   von  60  b is   90  g/m2 

und  e i n e r   Dicke  von  0,2  b is   0,8  mm  aus  S t a p e i f a s e r n   mit  e i n e m  

T i t e r   von  1,2  b is   5  dtex  b e s t e h t ,   die  durch  ein  B i n d e m i t t e l  

v e r k l e b t   s i n d .  
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