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Beschreibung

Die Erfindung betrifit ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Rundschlinge, wie sie insbesondere zu
Hebezwecken verwendet wird. Ein derartiges Her-
stellungsverfahren ist Gegenstand von DE-A
2716 056.

Bei derartigen Rundschlingen hat der aus einem
textiien Schlauchgewebe bestehende Schutz-
schlauch allein die Funkiion, das Fadengelege iiber
die gesamte Umfangsléange der Rundschlinge gegen
mechanische Beschédigung von auBen zu schit-
zen, da der Fadenstrang des Fadengeleges in der
Regel aus synthetischen Garnen besteht. Synthe-
tikidden sind bekanntiich besonders kerb- bzw.
schnittempfindlich.

Der Schutzschlauch liegt in Umfangsrichiung der
Rundschlinge leicht in Falten. Eine im Belastungsfall
eintretende Dehnung und somit VergréBerung der
Umfangsldnge des Fadengeleges filhrt dadurch im-
mer noch nicht zur Einwirkung einer Zugbelastung
und somit zu einer Beschadigungsgefahr des
Schutzschlauches.

Ein weiteres Merkmal dieser Rundschlingen be-
steht darin, daB der Innenquerschnitt des aus texti-
lem Schlauchgewebe bestehenden Schutzschlau-
ches nicht etwa prall, sondern nur zu etwa 60% bis
70% des maximalen Schlauchquerschnittes vom Fa-
dengelege gefillt ist. Dadurch ist sichergestellt,
daB sich der Schlauch gegeniiber dem Fadengelege
und die einzelnen Fadenstrange gegeneinander zum
selbsttatigen Lastausgleich leicht verschieben koén-
nen.

Die maximale Lebensdauer bzw. Standzeit einer
derartigen Rundschlinge wird in erster Linie be-
stimmt durch die Lebensdauer bzw. Standzeit des
Schutzschlauches. Ist dieser an einer Stelle be-
schédigt, so muB die Rundschlinge aus Griinden der
Unfallverhiitung ausgemustert werden.

Ein besonderes Merkmal des aus DE-A 2 716 056
bekannten Herstellungsverfahrens der Rundschlin-
ge besteht darin, daB zum maschinellen Einbringen
des Fadenwickels der einteilige Schutzschlauch
von groBerer Umfangslange als der Fadenwickel in
Schlauchléngsrichiung auf eine L&nge gestaucht
werden muB, die weit weniger als die Halfte der Aus-
gangslénge des Schutzschlauches betragt.

Zur Erhghung der VerschleiBfestigkeit des aus
textilem Schlauchgewebe bestehenden Schutz-
schlauches ist es bekannt, das Schlauchgewebe mit
einer groBeren Wandstarke zu versehen, also
mehr Textilwerkstoff zu verarbeiten. Die VergréBe-
rung der Wandstéarke des textilen Schlauchgewe-
bes fiihrt jedoch zu einer Erschwerung des vorbe-
kannten Herstellungsverfahrens und ist daher nur
begrenzt mdglich. Je gréfer namlich die Wandstar-
ke des textilen Schlauchgewebes ist, um so schwe-
rer 1aBt es sich in Schlauchlangsrichtung auf die er-
forderlichen mindestens ca. 40% oder noch weni-
ger der Umfangslange des Fadenwickels stauchen,
chne durch die damit verbundene Minderung des
lichten Innenquerschnitts des Schuizschlauches
die Einbringung des Fadenwickels zu erschweren
oder sogar unméglich zu machen. Eine gleiche Er-
schwernis ergibt sich bei einer Verstdrkung des
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Schlauchgewebes durch Beigabe verschleiBfester
Féden, z.B. Meiallfaden, oder durch eine Beschich-
tungsauflage. Es kann in solchen Failen die erfor-
derliche Stauchung des wunschgem&B wandstarken
Schlauchgewebes nur durch eine Verbreiterung
des Schlauchgewebes, also durch eine VergrdBe-
rung des Schlauchquerschnittes erreicht werden.
Eine solche SchlauchvergroBerung erfordert je-
doch nicht nur einen kostspieligen, zuséatzlichen
Einsatz von Texiilwerkstoff. Sie verschlechtert
auch die Gebrauchseigenschaften der Rundschlin-
ge, weil der Schutzschlauch unndtig viel Raum im
Kranhaken beansprucht. Fiir die Handhabung der
Rundschiinge wahrend ihrer Nutzungsdauer ist
namifich eine moglichst kreiséhnliche Querschniits-
form von Vorteil, weil sie sich besonders leicht in ei-
nem Kranhaken unterbringen 1a8t.

Es wurde bereits dazu Ubergegangen, zur ver-
meintlichen Erhdhung der VerschieiBfestigkeit des
Schutzschlauches von Rundschlingen ein textiles
Schlauchgewebe mit insgesamt vier Gewebelagen
zwischen seinen beiden Geweberandkanten herzu-
stellen, so daB das darin einliegende Fadengelege
zwischen den beiden Randkanten beidseitig von
zwei Gewebelagen nach auBen geschiitzt ist. Diese
Art der Ausbildung des Schlauchgewebes mag zwar
seine Stauchbarkeit zum Einbringen des Fadengele-
ges erleichtern. Es hat sich jedoch herausgestellt,
daB mit solchen Schutzschlduchen versehene
Rundschlingen einer besonderen Unfallgefahr un-
terliegen. N

Die regelméBige Uberpriiffung von im Gebrauch
befindlichen Rundschlingen bezieht sich in erster Li-
nie darauf, ob das Schlauchgewebe unbeschéadigt
ist, also keine auf mechanische Einwirkungen von
auBen zuriickzufihrenden Durchtritte zum tragen-
den Fadengelege aufweisen. Solche Durchtritte
sind an Schutzschlduchen mit jeweils nur einer Ge-
webelage zwischen den Randkanten des Schlauch-
gewebes von auBen leicht feststellbar. Bei einer die
Schlauchwand bildenden doppelten Gewebelage zwi-
schen den Randkanten des Schutzschlauches be-
steht jedoch die Gefahr, daB z.B. scharfe Metall-
spane zunachst nur die duBere Gewebelage durch-
dringen, was wegen der im Durchdringungsbereich
unbeschadigt bleibenden inneren Gewebelage von
aufBen nicht oder nur vergleichsweise schwer fest-
siellbar ist. Dann wandern eingedrungene Metail-
spane zwischen der GewebeauBen- und der Gewe-
beinnenlage des Schutzschlauches, wo sie von au-
Ben unsichtbar sind. Dieses Wandern erfoigt véllig
ungehindert. Wenn dann diese gewissermaBen zwi-
schen GewebeauBenlage und Gewebeinnenlage des
Schutzschlauches vagabundierenden Metallspéne
irgendwo auch die Gewebeinnenlage durchstofien,
das Fadengelege beschadigen und somit die maxima-
le Traglast der Hebeschlinge herabsetzen, so ist
dies von auBen durch eine normale, optische Uber-
prufung der Rundschlinge bzw. des Rundschlingen-
Schutzschlauches nicht feststellbar.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Herstellungsverfahren der eingangs genannten
Art zu schaffen, durch welches ohne einen {iberm&-
Bigen Aufwand an textilem Werkstoff die Wandstar-
ke der beiden Gewebelagen des Schiauchgewebes
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weitgehend beliebig erhcht werden kann. Diese Auf-
gabe wird durch die Kennzeichnungsmerkmale des
Anspruches 1 gelost. Die Lésung besteht kurz dar-
in, daB die Gesamtlénge des Schutzschlauches auf-
geteilt wird in zwei vorzugsweise gleichlange Lan-
genabschniite des Schiauchgewebes, bevor das
Fadengelege in der herkdmmlichen Weise eingezo-
gen wird. Diese Aufteilung in zwei Langenabschnit-
te hat den Vorteil, daB das Schiuachgewebe im Be-
reich beider Langenabschniite nicht mehr auf minde-
stens etwa 40%, sondern nunmehr nur noch auf
etwa 80% bis 90% seiner Ausgangslange in Léngs-
richtung gestaucht zu werden braucht, um das Fa-
dengelege maschinell in herkdmmlicher Weise ein-
bringen zu kénnen. Dieser geringe Stauchungsgrad
ermdglicht es, die textile Wandstarke beider Gewe-
belagen des Schiauchgewebes wesentlich zu ver-
groBern, ohne deswegen zur Unterbringung eines
Fadenwickels mit derselben Tragféhigkeit die Breite
des Schaluchgewebes und damit seinen Aufnahme-
querschnitt allein aus fertigungstechnischen Griin-
den vergr6Bern zu missen. Auch erfordert dieses
Verfahren keinen wesentlichen apparativen Mehr-
aufwand. Im Ergebnis unterscheidet sich dann die
erfindungsgemaB hergestellte Rundschlinge von ei-
ner herkdmmlichen Rundschlinge der eingangs ge-
nannten Art auBer durch die gréBere Wandstérke
beider Gewebelagen des Schlauchgewebes nur da-
durch, daB der Schutzschiauch nicht aus einem ein-
zigen Schlauchgewebeteil, sondern aus zwei in
Umfangsrichtung aneinandergesetzien Schlauch-
gewebeteilen besteht, die endseitig miteinander ver-
bunden, insbesondere miteinander vernéht sind.

Das Hersteliungsverfahren und die Rundschlin-
ge nach der Erfindung werden anhand der Zeich-
nung naher erlautert. Darin zeigen:

Fig. 1 eine Schematische Darstellung einer Vor-
richtung zur Verfahrensdurchfiihrung,

Fig. 1a einen vergroBerien Detailschnitt aus
Fig. 1,

Fig. 2 einen Schnitt entsprechend der Linie 1I-1l in
Fig. 1 durch die gestauchien Schliauch-Langenab-
schnitte mit eingezogenem Fadengelege,

Fig. 3 eine schematische Darsteliung des nack-
ten Fadengeleges, welches hier aus Griinden der
besseren Ubersichtlichkeit nur aus drei Windungen
besteht,

Fig. 4 eine verkleinerte Ansicht der ferligen
Rundschllnge

Fig. 5 eine vergroBerte, schematische Darstel-
lung des Uberlappungsbereiches der Langenab-
schnitte des Schutzschlauches gemaB Pfeil V in
Fig. 4.

Der Spultisch 1 der Vorrichtung zum Einbringen
des Fadengeleges 2 in die Langenabschnitte 3, 4
des Schutzschlauches 5 der Rundschlinge (Fig. 4)
tragt eine Mehrzahl von auf Spulen 6 auigewickel-
ten, synthetischen Faden 7. Die Faden 7 kdnnen
durch Drehung des Spultisches 1 in Pfeilrichtung 1
zu einem Fadenstrang 8 miteinander verdrillt wer-
den. Der Fadenstrang 8 ist auch als Fadenkardeel
zu bezeichnen. Die Langenabschnitte 3,4 des
Schutzschlauches 5 sind von einem in beliebiger
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Lénge gewebten Schlauchgewebe abgeschnitten.
lhre Lange entspricht etwas mehr als der Halfte der
Umfangslange der Rundschlinge gemaB Fig. 4 zu-
ziiglich einem UbermaB fiir die gegenseitige Uber-
lappung 9 im Bereich ihrer Enden. Im Bereich der
Uberlappung 9 der Enden der beiden Langenab-
schnitte 3, 4 des Schutzschlauches 5 bei der ferti-
gen Rundschlinge ist eine Naht 10 vorgesehen, die
eine Lésung der beiden Langenabschniite 3, 4 von-
einander und damit ein Freiliegen des Fadengeleges
verhindert.

Die beiden Langenabschnitte 3, 4 sind jeweils in
Schlauchiangsrichtung Uber einen rinnenartigen
Stitzkorper 11 geschoben. Der Stiitzkérper 11 weist
die Querschnitisform etwa eines in Langsrichtung
halbierten Rohres auf. In Langsrichtung des Stiitz-
korpers 11 sind die Langenabschnitte 3, 4 des
Schutzschlauches 5 gestaucht derart, daB ihre
Stauchlange etwa 80 bis 90% ihrer Ausgangslange
als Schlauchgewebe betrédgt. Die Lange des Stiitz-
korpers 11 entspricht etwa der Stauchlénge der bei-
den Langenabschnitte 3, 4.

Danach werden beide Stiitzkérper 7 mit den sie
umgebenden Langenabschniiten 3 bzw. 4 zwischen
die beiden Radscheiben 12,13 gefiihrt. Die Radschei-
ben 12, 13 liegen mit ihrer Rotationsebene in dersel-
ben Vertikalebene.

Die Radscheibe 12 ist motorisch in Pfeilrichtung
14 anireibbar. Sie ist ortsfest am Maschinengestell
gelagert, was durch einen Lagerarm 15 dargestelit
ist.

Die Radscheibe 13 ist lediglich frei drehbar am La-
gerarm 16 gelagert. Der Lagerarm 16 ist in Pfeilrich-
tung 16’ beidseitig verschiebbar am Maschinenge-
stell gelagert. Hierdurch kann der Abstand zwi-
schen den beiden Radscheiben 12, 13 variiert
werden. Dieser Abstand bestimmi gemeinsam mit
dem Durchmesser beider Radscheiben 12,13 die Soll-
Umfangslange der herzustellenden Rundschiinge.
Die Lagerung der Radscheiben 12, 13 kann einseitig
erfolgen, um nach dem Einziehen des Fadengeleges
2 in die beiden Langenabschnitie 3, 4 des spéateren
Schutzschlauches 5 die Abnahme des Fadengele-
ges 2 von den Radscheiben 12,13 zu erleichtern.

Zum Einziehen des Fadengeleges 2 in die beiden
Langenabschnitte 3, 4 des spateren Schutzschlau-
ches sind die beiden Stltzkdrper 11 mit den ge-
staucht auf sie aufgeschobenen Langenabschnit-
ten 3 bzw. 4 so in Lé&ngsrichtung innerhalb der
durch die Ebene der Radscheiben 12, 13 verlaufen-
den Vertikalebene angeordnet, daB die Mittellangs-
achsen 17, 18 der beiden halbrohrartigen Stitzkér-
per 11 bzw. der in gestauchter Form auf ihnen aufsit-
zenden Langenabschnitte 3, 4 etwa mit den durch
die oberen Scheitelpunkte 19 bzw. die unteren
Scheitelpunkte 20 der beiden Radscheiben 12, 13 ge-
legten Tangenten 21 bzw. 22 zusammenfallen. Da-
durch umgibt der erste Langenabschnitt 3 das Ober-
trum 24 und der zweite Langenabschnitt 4 das Un-
tertrum 25 des Seiltriebs.

Danach wird der Fadenstrang 8 tiber den Umfang
der rechten Radscheibe 12 durch den Stiitzkérper 11
mit dem geschrumpft auf diesen aufgeschobenen
ersten Léngenabschniit 3 hindurch, von oben nach
unten (ber den Umfang der linken Radscheibe 13
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und von dort in umgekehrter Richtung durch den
Stiitzkdrper 11 mit dem gestaucht auf diesem auflie-
genden zweiten L&ngenabschnitt 4 wieder zurlick
zur Radscheibe 12 gefithrt. Sodann wird dieses En-
de des Fadensiranges 8 an dem vom Spultisch 1
kommenden Fadenstrang mittels des Knotens 23
verknotet. Durch diese Verknotung bildet der Fa-
denstrang 8 nunmehr einen in sich geschlossenen
Seiltrieb zwischen den beiden Radscheiben 12, 13.
Die endseitige Verknotung des Fadenstranges 8
zur Bildung dieses Seiliriebes ist so vorzunehmen,
daB der Fadenstrang 8 verhaltnismaBig fest auf
dem Umfang der Radscheiben 12, 13 aufliegt, damit
ein ReibungsschluB gegeniiber den Radscheiben 12,
13 vorliegt. Bedeutsam ist allein die Herstellung ei-
nes Seiltriebes und nicht etwa die Anzahl der Rad-
scheiben 12, 13 dieses Seiltriebes. Es ist sehr wohl
denkbar, an Stelle von nur zwei Radscheiben - wie
im Ausfihrungsbeispiel - mit einem vier Radschei-
ben enthaltenden Seiltrieb zu arbeiten, bei welchem
dann jede Radscheibe nur eine Umlenkung von ca.
90° bewirkt. Eine solche konstruktive Ausbildung
der Herstellungsvorrichtung kann aus reibungs-
technischen Griinden vorteilhaft sein.

Nunmehr wird der Antrieb der Radscheibe 12 in
Pfeilrichtung 14 eingeschaltet. Hierdurch wird ein
aus den vom Spultisch 1 abgezogenen Faden 7 gebil-
deter, gedrillter Fadenstrang 8 durch die gestauch-
ten Langenabschnitte 3, 4 des spateren Schutz-
schlauches 5 hindurchgezogen. Jede volle Umlauf-
bahn des Knotens 23 bedeutet das Durchziehen
einer weiteren Fadenstranglage durch beide ge-
stauchten L&ngenabschnitte 3, 4 des spéteren
Schutizschlauches 5.

Die Anzahl der Umlaufe des Knotens 23 ent-
spricht folglich der Anzahl der Windungen von Fa-
denstringen 8 im spéateren Fadengelege 2, welches
innerhalb der beiden Lé&ngenabschnitte 3, 4 ver-
lauft.

Nachdem die Soll-Anzahl von Umlaufen des Kno-
tens 23 erreicht ist, wird der Antrieb der Radschei-
be 12 abgeschaltet, was durch eine automatische
Steuereinrichiung erfolgen kann. Es wird dann das
hintere Ende 26 des Fadenstranges 8 von der Zu-
laufseite der Faden 7 abgeschnitten. Sodann wird
das aus einer Vielzahi von Fadenstrang-Windun-
gen bestehende Fadengelege 2 von den Radschei-
ben 12, 13 abgenommen. Die Stlitzkdrper 11 werden
anschlieBend aus den gestauchten Langenabschnit-
ten 3, 4 der spéateren Schlauchhiille 5 herausgezo-
gen. Die Langenabschnitte 3, 4 werden auf ihre ur-
spriingliche Ausgangsiange in Umfangsrichtung
des Fadengeleges 2 auseinandergezogen. Die En-
den der Langenabschnitte 3, 4 werden zur Bildung
der Uberlappung 9 ineinandergesteckt und durch
die Naht 10 miteinander verbunden.

Durch das erfindungsgemaBe Herstellungsver-
fahren ist es moglich, bei gleichbleibender Breite
des Schlauchgewebes bzw. gleichbleibendem, zur
Aufnahme des Fadengeleges 2 bestimmten Innen-
querschnitt des Schutzschlauches das Schlauchge-
webe zB. zur Erhéhung der VerschleiBfestigkeit
so auszubilden, daB es in wesentlich geringerem
Umfang stauchbar ist, als dies bei dem herkdommli-
chen Herstellungsverfahren erforderlich ist.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Rundschlinge,
bestehend aus
— einem Fadengelege (2) als tragender Kern und
— einem das Fadengelege (2) umgebenden Schuiz-
schlauch (5) aus einem textilen Schiauchgewebe mit
zwischen dessen Randkanten zwei Gewebelagen,
mit folgenden Herstellungsschritten:
a) der vorgefertigte Schutzschlauch (5) wird in
seiner Lange gestaucht gehalten,
b) ein Fadensirang (8), z.B. ein textiles Gamn,
wird durch den gestauchten Schutzschlauch (5)
in dessen Langsrichiung hindurchgefihrt,
¢) der Fadenstrang (8) wird sodann nach Art des
Seiles eines endlosen Seiltriebes mit seinen beid-
seitig aus dem gestauchten Schutzschlauch (5)
hinausstehenden Bereichen tber den Umfang je-
weils einer Radscheibe (12,13) gelegt,
d) der Fadenstrang (8) wird zur SchiieBung des
Seiltriebes gemaB ¢) mit dem noch nicht durch den
Schutzschlauch (5) gezogenen Fadenstrangbe-
reich derart verbunden (Knoten 23), daB3 der ge-
stauchte Schutzschlauch (5) eines der beiden
Trums (24,25) des seiltriebartig um die Radschei-
ben (12,13) gelegten Fadenstranges (8) umgibt,
¢) eine Radscheibe (12) wird zum Umlauf des gebil-
deten Seillriebes angetrieben derart, daB der .
noch nicht durch den Schutzschlauch (5) hin-
durchgezogene  Fadenstrangbereich  laufend
nachgezogen wird und somit in einer Vielzahl von
Einzelstrangen (8) den gestauchten Schutz-
schlauch (5) durchsetzt,
f) nach dem Abnehmen der in der gewiinschten
Anzahl liegenden Fadenstrénge (8) von den Rad-
scheiben (12,13) wird die Stauchung des Schutz-
schlauches (5) aufgehoben und die Enden des
Schutzschlauches (5) werden derart miteinander
verbunden, daB er nunmehr das Fadengelege (2)
Uber mindestens dessen gesamte Umfangslange
umgibt, gekennzeichnet durch folgende Merkma-
le: ‘
g) der Fadenstrang (8) wird analog Herstellungs-
schritt b) hintereinander durch zwei vereinzelte,
gestaucht gehaltene L&ngenabschnitie (3,4) des
Schutzschlauches (5) in Langsrichtung hindurch-
gefiiht,
h) nach der SchlieBung des Seiltriebes analog
Herstellungsschritt d) umgibt jeder Langenab-
schnitt (3,4) des Schutzschlauches (5) ein ande-
res Trum (24,25) des zum Einziehen des Faden-
geleges (2) gebildeten Seiltriebes,
i) nach dem Abnehmen der Fadenstrange (8) von
den Radscheiben (12,13) wird die Stauchung der
Langenabschnitte (3,4) aufgehoben und die Lén-
genabschnitte (3,4) werden endseitig zur Bildung
eines umlaufenden, nunmehr aber zweiteiligen
Schutzschlauches (5) miteinander verbunden,
insbesondere miteinander vernaht.
2. Rundschlinge aus
—einem Fadengelege (2) als iragender Kern und
— einem das Fadengelege (2) umgebenden Schutz-
schlauch (5) aus einem textilen Schlauchgewebe mit
zwischen dessen Randkanten zwei Gewebelagen,
dadurch gekennzeichnet, daB ihr Schutzschlauch
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(5) aus zwei Langenabschniiten (3,4) besteht, die
endseitig miteinander verbunden, insbesondere mit-
einander vernaht sind und daB das Schlauchgewe-
be von einer solchen Wandstirke, Konsistenz
und/oder von einer solchen Breite ist, daB in einem
auf weniger als etwa 50% seiner Ausgangslénge ge-
stauchten Zustand wegen eines zu geringen lichten
Innenquerschnittes das Einziehen des Fadengele-
ges (2) nicht mehr moglich wére.

3. Rundschlinge nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Langenabschnitie (3,4) etwa
gleichlang sind.

4. Rundschlinge nach Anspruch 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, daB das Schlauchgewebe
durch Beigabe verschleiBfester Faden, z.B. Metall-
faden, oder durch eine Beschichtungsauflage ver-
starkt ist.

Claims

1. Method for the production of an endless sling,
consisting of
— a group of threads (2) as a supporting core and
— a protective tube (5) consisting of a textile tubular
woven fabric surrounding the group of threads (2),
with two layers of fabric between its boundary ed-
ges, with the following production steps:
a) the prefabricated protective tube (5) is kept
compressed in its length,
b) a strand of thread (8), for example a textile
yarn, is guided through the compressed protec-
tive tube (5) in its longitudinal direction,
¢) the strand of thread (8) is then laid in the man-
ner of the rope of an endless rope drive with its
regions projecting on both sides from the com-
pressed protective tube (5), over the periphery
of a respective wheel disc (12, 13),
d) for closing the rope drive, the strand of thread
(8) is connected according to c) to the region of
the strand of thread not yet drawn through the
protective tube (5) (knot 23) so that the com-
pressed protective tube (5) surrounds one of the
two sides (24, 25) of the strand of thread (8)
placed around the wheel discs (12, 13) in the man-
ner of a rope drive,
e) one wheel disc (12) is driven for the circulation
of the rope drive formed so that the region of the
strand of thread not yet drawn through the pro-
tective tube (5) is pulled along continuously and
thus in a plurality of individual strands (8) passes
through the compressed protective tube (5),
f) after removing the strands of thread (8), which
are present in the desired number, from the wheel
discs (12, 13), the compression of the protective
tube (5) is cancelled and the ends of the protec-
tive tube (5) are connected to each other so that
it now surrounds the group of threads (2) over at
least its entire peripheral length, characterised
by the following features:
g) the strand of thread (8) is guided in the longitu-
dinal direction, as in production step b) one be-
hind the other through two separate longitudinal
sections (3, 4) of the protective tube (5), which
are kept compressed,
h) after closing the rope drive in a manner similar
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to the production step d) each longitudinal section

(3, 4) of the protective tube (5) surrounds an-

other side (24, 25) of the rope drive formed for

drawing-in the group of threads (2),

i) after removing the strands of thread (8) from

the wheel discs (12, 13), the compression of the

longitudinal sections (3, 4) is cancelled and the
longitudinal sections (3, 4) are connected to each
other at their ends, in particular are stitched to-
gether, fo form a circulating, but now two-part

protective tube (5).

2. Endless sling consisting of
— a group of threads 82) as a supporting core and
— a protective tube (5) consisting of a woven textile
tube surrounding the group of threads (2), with two
layers of fabric between its boundary edges, cha-
racterised in that its protective tube (5) consists of
two longitudinal sections (3, 4), which are con-
nected to each other at their ends, in particular are
stitched together and that the tubular woven fabric
has such a thickness, consistency and/or is of
such a width that in a condition compressed to less
than approximately 50% of its initial length, on ac-
count of an inadequate inside internal cross secti-
on, the drawing-in of the group of threads (2) would
no longer be possible.

3. Endiess sling according to claim 2, character-
ised in that the longitudinal sections (3, 4) are ap-
proximately of the same length.

4. Endless sling according to claim 2 or 3, charac-
terised in that the tubular woven fabric is rein-
forced by the addition of wearresistant threads,
for example metal threads or by applying a coating.

Revendications

1. Procédé de fabrication d'une élingue sans fin
constituée
— d'un faisceau de brins (2) servant de noyau por-
teur et
- d'une gaine de protection (5) entourant le fais-
ceau de brins (2) fabriqguée dans un tissu textile
avec deux plis de tissu entre les bords,
composé des étapes de fabrication suivantes:
a) la gaine de protection (5) préfabriquée est com-
primée dans le sens de sa longueur,
b) un brin (8), per exemple un fil textile, est intro-
duit longitudinalement dans la gaine de protection
(5) comprimée, ,
c) le brin (8) est ensuite, comme le mouflage dans
un mécanisme d'entrainement a céable continu,
passé par ses deux extrémités sortant de la gaine
de protection (5) comprimée autour de deux roues
(12, 13),
d) le brin (8), pour refermer la boucle formée en
¢), est uni (noeud 23) & la partie qui n'a pas en-
core été introduite dans la gaine de protection (5)
de maniére a ce que la gaine de protection (5)
comprimée entoure l'une des deux sections (24,
25) du brin (8) passé sur les roues (11, 12), comme
un mouflage,
e) une roue (12) est entrainée afin de déplacer le
mouflage de maniére a ce que la zone du brin qui
n'a pas encore passé dans la gaine de protection
(5) soit tirée et remplisse ainsi la gaine de protec-
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tion (5) comprimée d’'une multitude de brins (8) indi-

viduels,

f) aprés la dépose du nombre voulu de brins (8)

des roues (12, 13), la gaine de protection (5)

- cesse d'étre comprimée et ses extrémités sont re- 5
liées ensemble de maniére & ce que la gaine de
protection (5) entoure la faisceau de brins (2) sur
au moins toute sa longueur, caractérisé
g) en ce que le brin (8), de maniére analogue a
'étape de fabrication b), est introduit longitudi- 10
nalement successivement dans deux trongons (3,

4) isolés et comprimés de la gaine de protection

(5),

h) en ce que, aprés fermeture du mouflage, de

maniére analogue & l'étape de fabrication d), 15

chaque trongon (3, 4) de la gaine de protection

(5) entoure une autre section (24, 25) du mou-

flage formé pour la constitution de faisceau de
brins (2), et
) en ce que, aprés dépose des brins (8) des 20
roues (12, 13), les trongons (3, 4) cessent d'étre
comprimés et sont reliés ensemble & leur extrémi-
tés, en pariiculier cousus, afin de former une
gaine de protection (5) sur tout le périmétre, mais
cetie fois en deux parties. 25
2. Elingue sans fin constituée

— d'un faisceau de brins (2) servant de noyau por-

teur et

— d'une gaine de protection (5) entourant le faisceau

de brins (2) fabriquée dans un tissu textie avec 30
deux plis de tissu entre les bords,

caractérisée en ce que sa gaine de protection (5) se
compose de deux trongons (3, 4) qui sont reliés en-
semble par leurs exirémités, en particulier cousus,

et en ce que le tissu constituant la gaine est dune 35
épaisseur, d’'une consistance et/ou d'une largeur

telle que, dans un état comprimé a une longueur infé-

rieure & 50% de sa longueur initiale, l'insuffisance

de la section libre intérieure ne permette pas d'intro-

duire le faisceau de brins (2). 40

3. Elingue sans fin selon la revendication 2, ca-
ractérisée en ce que les trongons (3, 4) sont ap-
proximativement de méme longueur.

4. Elingue sans fin selon la revendication 2 ou 3,
caractérisée en ce que le tissu de la gaine est ren- 45
forcé par adjonction de fils résistant a l'usure, par
exemple des fils métalliques, ou par application d'un
revétement.
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