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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a woven fabric (8, 9), the woven fabric (8, 9) comprising at least
one monofil or monofil-like weft thread made of highly shrinkable material and warp threads made of low-shrinkage material, char-
acterized in that at least one multifil weft thread (18, 19) running in the same shed is woven together with the at least one monofil or

monofil-like weft thread (1, 2) during the weaving process.

o (57) Zusammenfassung: Verfahren zum Herstellen eines Gewebes (8, 9), wobei das Gewebe (8, 9) wenigstens einen monofi-
len oder monofilartigen Schussfaden aus hochschrumpfbarem Material und Kettfidden aus schrumpfarmem Material aufweist, das
dadurch gekennzeichnet ist, dass beim Webvorgang zu dem wenigstens einen monofilen oder monofilartigen Schussfaden (1, 2)
wenigstens ein im selben Webfach laufender multifiler Schussfaden (18, 19) verwebt wird.
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Verfahren zum Herstellen eines Gewebes und
hierbei hergestelltes Gewebe

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Gewebes, wo-
bei das Gewebe wenigstens einen monofilen oder monofilartigen Schussfaden aus
hochschrumpfbarem Material und Kettfaden aus schrumpfarmem Material aufweist,
sowie ein insbesondere nach diesem Verfahren hergestellten Gewebe.

Aus der DE 103 53 777 A1 ist ein radial schrumpfbarer zweilagig gewebter Gewebe-
schlauch mit einer oberen und einer unteren Gewebelage bekannt, bei dem die Ge-
webelagen an ihren Kanten mit Bindungskettfaden miteinander verbunden sind, wo-
bei der Gewebeschlauch Schussfaden aus hochschrumpfbarem Material und Kettfa-
den aus schrumpfarmem Material aufweist. In einer besonderen Ausfiihrung ist der
Gewebeschlauch aus multifilen Kettfaden und einem monofilen Schussfaden gefer-
tigt.

Aus der DE 102 12 918 A1 ist ein schrumpfbares textiles Gewebe oder Gewebeband
zum Umhillen von langlichen Gegensténden bekannt, welches ein Grundgewebe-
band und einseitig daran angebrachte schrumpffahige Endlos-Faden aufweist, das
dadurch gekennzeichnet ist, dass die hochschrumpffédhigen Endlos-Faden quer zur
Bandbreite verlaufen und nur einen Teil der Faden des schrumpfarmen Grundgewe-
bes umschlingen. Das Band ist vorzugsweise gewebt ist und weist Oberschussfaden
aus hochschrumpfendem Material auf, die Uber die Bandbreite nur mit einem Teil der
Kettfaden verwebt sind. Dieses Band wickelt sich bei thermischer Belastung auf-
grund der Schrumpfung der schrumpffahigen Endlos-Féaden zu einer Hilse eine und
ist hervorragend geeignet zur Ummantelung und zum Schutz von insbesondere lang-
lichen Gegenstanden.
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Die genannten Gewebeschlauche oder -bander werden beispielsweise zum mecha-
nischen Schutz von Schlauchleitungen in Fahrzeugen, wie Kraftstoffschiauchen,
Servolenkungsleitungen, Bremsschlduchen, Kihlwasserschlduchen oder Ladeluft-
schlduchen fur Turbolader gestitzte Motoren eingesetzt. Besonders Kihlwasserlei-
tungen und Ladeluftschlauche unterliegen im Fahrbetrieb wechselseitigen Druckbe-
lastungen von bis zu 3 bar und einer wechselweisen Erhéhung und/oder Verringe-
rung des Schlauchdurchmessers von +/- 15% im Rahmen der im Betrieb der Leitun-
gen auftretenden Pulsung, z. B. durch Auf- und Abbau des Ladedrucks. Hierbei hat
sich gezeigt, dass der bei den bekannten Gewebeschlauchen eingesetzte Schussfa-
den das schwéachste Glied des Gewebeschlauchs ist. Im Rahmen der Pulsung, d. h.
des wechselseitigen Aufblasens und Abblasens von Luft oder flissigen Medien, ist
die Querstabilitat und die Einbindung von Kette und Schuss im Gewebeschlauch
schnell erschopft. Dies fihrt dazu, dass beispielsweise der Schussfaden des Gewe-
beschlauchs nach einer gewissen Anzahl von Pulswechseln im Motorraum frei liegt,
d. h. nicht mehr durch ihn urspriinglich umgebende Multiflament-Kettfaden geschiitzt
wird und damit thermisch oder mechanisch verletzbar wird. Ergibt sich eine Frikti-
onspaarung mit einem in der Umgebung des Gewebeschlauchs angeordneten ande-
ren Gegenstand, dann ist ein totales Versagen des Gewebeschlauches nur eine
Frage der Zeit.

Der in der oben erwahnten DE 103 53 777 A1 beschriebene Gewebeschlauch wird
vor dem Einsatz auf die gewiinschte Montagelange gekiirzt und beispielsweise mit-
tels einer Schweil-Schneide-Technik gemafl der deutschen Patentanmeldung 10
2006 030 583.3, auf die erforderliche Lange abgelangt.

Das im genannten Stand der Technik im Detail beschriebene Band sowie der be-
schriebene Gewebeschlauch und auch andere aus dem Stand der Technik bekannte
Gewebeschlauche geniigen oft nicht den betreffend gepulste Schlauchleitungen
auferlegten Anforderungen. So ergibt sich ein Bedarf, gepulste Schlauchleitungen, d.
h. Gummischlauchapplikationen, bestickt mit einem schrumpfenden Gewebe-
schlauch, zu verstarken und die Querstabilitat, die mechanische Festigkeit und auch
die Hitzebestandigkeit zu verbessern.

Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Gewebe vorzuschlagen, mit dem
die aus dem Stand der Technik bekannten Nachteile vermieden oder zumindest ver-
ringert werden. Daneben ist es Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zum Herstellen
eines derartigen Gewebes vorzuschlagen.



WO 2008/138589 3 PCT/EP2008/003836

Die Aufgabe wird zum einen geldst mit einem Verfahren zum Herstellen eines Ge-
webes, wobei das Gewebe wenigstens einen monofilen oder monofilartigen Schuss-
faden aus hochschrumpfbarem Material und Kettfaden aus schrumpfarmem Material
aufweist, und dadurch gekennzeichnet ist, dass beim Webvorgang zu dem wenigs-
tens einen monofilen oder monofilartigen Schussfaden wenigstens ein im seiben
Webfach laufender multifiler Schussfaden verwebt wird.

In vorteilhafter Weise ergibt sich durch Verweben eines im selben Webfach wie ein
monofiler oder monofilartiger Schussfaden laufenden multifilen Schussfadens eine
schutzende Einbettung des monofilen oder monofilartigen Schussfadens. Hierbei
lasst sich durch einen vergleichsweise geringen Zusatzaufwand ein Gewebe erzeu-
gen, dessen Querstabilitat bei einer dynamischen mechanischen Belastung wesent-
lich verbessert ist und der aufgrund dieser MaRnahme im Endprodukt keine freilie-
genden Monofil-Schussfaden beflrchten lasst.

In einer vorteilhaften Ausbildung des erfindungsgemafRen Verfahrens wird wenigs-
tens ein multifiler Schussfaden mit dem wenigstens einen monofilen oder monofitar-
tigen Schussfaden gefacht eingearbeitet. Dies ist die allereinfachste Verfahrenswei-
se, um zum angestrebten Ergebnis zu kommen, indem mit selben Fachwechsel der
wenigstens eine gewilinschte Monofil-Schussfaden parallel mit dem wenigstens ei-
nen muitifilen Schussfaden verwebt wird.

In einer vorteilhaften Ausbildung der Erfindung wird der wenigstens eine monofile
oder monofilartige Schussfaden mit wenigstens einem Multifil-Schussfaden umspon-
nen, umflochten, umstrickt, umwirkt, verzwirnt oder in Kemafil-Technik ummantelt
verwebt. Dies setzt voraus, dass hierbei nur noch ein bereits vorbereiteter monofiler
oder monofilartiger Schussfaden verwebt wird. Eine wéhrend des Webverfahrens
separate Zufiihrung von Monofil- und Multififaden ist hierbei vorteilhafterweise um-
gangen.

In einer weiteren vorteilhaften Ausbildung der Erfindung werden ein oder mehrere
geflochtene, umstrickte oder umwirkte Mikroschussfaden zusétzlich eingearbeitet,
mit dem Vorteil, dass die Einbettung des Monofil-Schussfadens je nach Bedarf noch
komfortabler gestaltet werden kann.

In noch einer weiteren vorteilhaften Ausbildung des erfindungsgeméafien Verfahrens
wird als monofiler Schussfaden ein Hybridgarn oder ein Bi-Komponentengarn einge-
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setzt. Dadurch ergibt sich ein einfacheres Weben aufgrund der Tatsache, dass so-
wohl das Hybridgarn wie das Bi-Komponentengarn weniger steif sind, als ein in der
Regel wesentlich dickeres Monofilgarn und die Schussumkehrstellen weniger auftra-
gen.

In einer weiteren vorteilhaften Ausbildung des erfindungsgemafRen Verfahrens wird
als monofiler Faden ein Polyolefin-Monofil-Schussfaden verwebt. Diese MalRnahme
hat sich als einfache und zuverlassige Herstellungsmethode bewiesen.

In einer weiteren vorteilhaften Ausbildung des erfindungsgeméaRen Verfahrens wird
das Gewebe als Teil eines radial schrumpfbaren zweilagig oder mehrlagig gewebten
Gewebeschlauches hergestellt und stellt eine obere und/oder eine untere Gewebe-
lage des gewebten Gewebeschlauches dar, bei dem die Gewebelagen an ihren Kan-
ten mit Bindungsfaden miteinander verbunden werden, wobei der Gewebeschlauch
wenigstens einen monofilen oder monofilartigen Schussfaden aus hochschrumpfba-
rem Material und Kettfaden aus schrumpfarmem Material aufweist, das dadurch ge-
kennzeichnet ist, dass beim Webvorgang zu dem wenigstens einen monofilen oder
monofilartigen Schussfaden wenigstens ein im selben Webfach laufender multifiler
Schussfaden verwebt wird.

Ziel der Erfindung ist es, stets, die Verbesserung der Querstabilitét bei der oben dis-
kutierten Druckbelastung bzw. den Druckbelastungswechseln und einer verbesser-
ten mechanischen Festigkeit des Schussfadens zu erreichen. Damit ist gegenuber
aus dem Stand der Technik bekannten Losungen das schwachste Glied, namlich der
oder die Schussfaden, von mechanischen und insbesondere thermischen Einflissen
wirkungsvoll dauerhaft und, wie eben beschrieben, mit vergleichsweise geringem
Aufwand geschutzt.

Die Aufgabe wird auch geldst wird auch mit einem Gewebe, insbesondere hergestellt
nach einem Verfahren gemafl einem der im Vorhergehenden diskutierten Anspri-
che, welches dadurch gekennzeichnet ist, dass das Gewebe zu dem wenigstens ei-
nen monofilen oder monofilartigen Schussfaden wenigstens einen, im selben Web-
fach laufenden multifilen Schussfaden aufweist.

Die Ausgestaltung des eben beschriebenen erfindungsgeméRen Gewebes ermog-
licht eine Einbettung des monofilen Schussfadens und damit einen Schutz vor me-
chanischen und insbesondere thermischen Einfliissen in wirkungsvoller und dauer-
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hafter Weise. Die aus dem Stand der Technik beschriebenen Nachteile, insbesonde-
re bei Einsatz des erfindungsgeméafien schrumpfbaren Gewebes bei Kiihiwasserlei-
tungen und Ladeluftschlauchen, welche hiermit ummantelt werden und im Betrieb
einer pulsierenden wechselseitigen Druckbelastung unterliegen, werden durch Ein-
satz des erfindungsgemalen Gewebes vermieden.

In einer vorteilhaften Ausbildung der Erfindung ist der wenigstens eine muiltifile
Schussfaden mit dem wenigstens einen monofilen oder monofilartigen Schussfaden
gefacht eingearbeitet, mit dem besonderen Vorteil, dass die Bindungskonstruktion
hierfur keine besonderen Maflnahmen erfordert, da die beiden Schussfaden im sel-
ben Fach eingelegt werden.

In einer weiteren vorteilhaften Ausbildung der Erfindung ist der wenigstens eine mo-
nofile oder monofilartige Schussfaden mit wenigstens einem multiflen Schussfaden
umsponnen, umflochten, umstrickt, umwirkt, verzwirnt oder in Kemafil-Technik um-
mantelt. Hiermit lasst sich in sehr einfacher Konstruktion ein erfindungsgemafies
schiitzendes Einbetten des Monofil-Schussfadens dadurch erreichen, dass er be-
reits, wie eben beschrieben, in eingebetteter Weise verwebt wird.

In einer anderen vorteilhaften Ausbildung der Erfindung weist das Gewebe zuséatzlich
einen oder mehrere geflochtene, umstrickte oder umwirkte Mikro-Schussfaden auf,
um je nach Anforderung und Einsatzfall eine noch komfortablere Einbettung des
monofilen oder monofilartigen Schussfadens zu erreichen.

In einer weiteren vorteilhaften Ausbildung der Erfindung ist als monofilartiger
Schussfaden ein Hybridgarn oder ein Bi-Komponentengarn eingesetzt. Dies hat den
Vorteil, dass das Hybridgarn oder Bi-Komponentengarn als, vor einem thermischen
Schrumpfvorgang, multifilartiges Material verwebt werden kann, mit dem Vorteil,
dass die Gewebestruktur, insbesondere bei den Schussumkehrstellen weniger auf-
tragend gestaltet werden kann.

In einer weiteren vorteilhaften Ausbildung des erfindungsgeméaften Gewebes hat sich
insbesondere der Einsatz eines Polyolefin-Monofil-Schussfadens als monofiler
Schussfaden bewéhrt.

In einer vorteilhaften Ausbildung der Erfindung wird ein zusatzlicher Schussfaden mit
einem Titer im Bereich von 100 bis 400 dtex eingearbeitet.
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In einer besonders bevorzugten Ausfiihrung der Erfindung wird ein zuséatzlicher
Schussfaden mit einem Titer im Bereich von 150 bis 200 dtex eingesetzt. Beide ge-
nannten Ausflihrungen zeigen im Einsatz sehr gute Laufeigenschaften im Webpro-
zess und lassen sich optimal weiterverarbeiten.

In einer besonders bevorzugten Ausfilhrung der Erfindung wird das Gewebe in ei-
nem radial schrumpfbaren zweilagig gewebten Gewebeschlauch, insbesondere her-
gestellt nach einem Verfahren gemaR einem der im Vorhergehenden diskutierten
Anspriiche integriert, als eine obere und/oder eine untere Gewebelage, bei dem die
Gewebelagen an ihren Kanten mit Bindungsfaden miteinander verbunden sind, wo-
bei der Gewebeschlauch wenigstens einen monofilen oder monofilartigen Schussfa-
den aus hochschrumpfbarem Material und Kettfaden aus schrumpfarmen Material
aufweist, welcher dadurch gekennzeichnet ist, dass der Gewebeschlauch zu dem
wenigstens einen monofilen oder monofilartigen Schussfaden wenigstens einen, im
selben Webfach laufenden multifilen Schussfaden aufweist.

Ein derartig gestalteter Gewebeschlauch ist dafir vorgesehen, auf einen zu umman-
telnden Gegenstand, dessen Durchmesser kleiner ist, als der Innendurchmesser des
erfindungsgemalen Schlauchs, aufgeschoben zu werden und danach unter Zufuhr
von Warme geschrumpft zu werden. Hierbei ergeben sich beim Hybridgarn wie beim
Bikomponentengarn monofilartige Schussfadenstrukturen, welche sich gleichzeitig
erfindungsgeméaf durch die Eigenschaft der hohen Schrumpfbarkeit sehr eng um
den ummantelten Gegenstand legen und wahrend des Schrumpfungsprozesses
straff anlegen, mit dem weiteren Vorteil, dass dadurch beim Stand der Technik be-
klagte Faltenwiirfe und Aufstauchungen des Gewebeschlauches, insbesondere im
Bereich von Innenradien ummantelter Schlauche oder Rohre, vermieden werden
kénnen.

Die oben diskutierte Erfindung erméglicht es, ein in der Praxis stdndig beklagtes
Problem, namlich die bei Impulsbelastung des Gewebeschlauches haufig zu gerin-
ger Querstabilitat zu 16sen und diese entsprechend zu verbessern. Auch ist es mit
der erfindungsgemaRen Konstruktion méglich, die Verschiebefestigkeit zwischen
Kettfaden und Schussfaden wesentlich zu verbessern. Das erfindungsgemafie Ge-
webe sowie der erfindungsgemale Gewebeschlauch weisen eine wesentlich hdhere
Zuverlassigkeit bei aufgeschrumpften Schlauchapplikationen auf, als dies aus dem
Stand der Technik bekannt ist. Mit durch das erfindungsgeméfe Verfahren erzeug-
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ten Geweben und Gewebeschlauchen lassen sich Gummischlauchapplikationssitua-
tionen, welche mit dem erfindungsgemalen Gewebe oder Gewebeschlauch bestickt
sind, verstarken und hierbei die Querstabilitat, die mechanische Festigkeit und die
Hitzebestandigkeit erheblich verbessern. Insbesondere bei Einsatz eines gemal den
Anspriichen "verstarkten Schussfadenverbunds” lasst sich Uber die gesamte einge-
setzte Schlauchlange die Querstabilitdt bei wechselseitiger zu- und abnehmender
Druckbelastung erheblich verbessern. Dabei werden aus dem Stand der Technik
bekannte einschlagige Textilausriistungsverfahren, die eine Verbesserung der Situa-
tion erreichen wollen, wie beispielsweise das Foulardieren von bekannten Versiege-
lungsmitteln auf die Textiloberflache ausscheiden, da sie den geforderten Anspri-
chen nicht geniigen. Auch eine im Stand der Technik zur Lésung des Problems vor-
geschlagene erhdhte Konzentration sowie eine hohere Beschichtungsintensitat ist
keine Losung, da diese eine stark abnehmende Flexibilitat des Schlauchproduktes
und auch eine drastische Reduzierung der Schrumpffahigkeit mit sich bringen.

Die Erfindung wird nun unter Zuhilfenahme der Zeichnung anhand eines Beispiels
kurz erlautert.

Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung im Querschnitt ein erfindungsgema-
Res Gewebe, hier als obere und untere Gewebelage integriert in einen
Gewebeschlauch.

Fig. 2 zeigt schematisch in auseinandergezogener Darstellung die Anordnung
von oberer Gewebelage und unterer Gewebelage eines erfindungsge-
maRen Gewebes und Gewebeschlauchs sowie die Anbindung der Ge-
webelagen.

Fig. 3bis 5 zeigen Beispiele schematisch stark vergroerter Darstellungen der im
erfindungsgemaRen Gewebe eingesetzten Schussfaden.

Im Folgenden wird vom "erfindungsgeméfRen Gewebe" gesprochen. Mit diesem Beg-
riff sollen auch Gewebebander eingeschlossen werden, wobei Bander in herkommli-
cher Denkweise eine groRere Langs- als Querdimension haben.

Fig. 1 zeigt ein erfindungsgemafes Gewebe, hier als obere 8 und untere 9 Gewebe-
lage integriert in einen Gewebeschlauch 10, geschnitten quer zur Langsrichtung des
Gewebeschlauchs mit einer oberen Gewebelage 8 und einer unteren Gewebelage 9
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sowie entsprechenden oberen Kettfaden 12 und unteren Kettfaden 11. Die Zahl der
Kettfaden ist in einem derartigen Gewebeschlauch tatsachlich wesentlich héher. Zur
Vereinfachung der Darstellung wurden hier jeweils symbolisch nur je vier Kettfaden
dargestellt. Die obere Gewebelage 8 wird auch aus einem monofilen Schussfaden 1
und einem multifilen Schussfaden 18 gebildet, die untere Gewebelage 9 wird auch
aus einem monofilen Schussfaden 2 und einem multiflen Schussfaden 19 gebildet.
Die Schussfaden 1, 18 und 2, 19 werden mittels in Fig. 2 abgebrochen dargesteliten
Schussnadein 3 und 4 in das Band eingewebt, und zwar derart, dass die unteren
Schussfaden 2, 19 mittels einer Wirknadel 13 in sich selbst vermascht werden, siehe
Bezugszeichen 15 und die oberen Schussfaden 1, 18 mittels einer Wirknadel 14 in
sich selbst vermascht werden, siehe Bezugszeichen 16. Diese Maschenbindungen
sind symbolisch auch in Fig. 1 dargestellt. Die obere Gewebelage 8 und die untere
Gewebelage 9 sind Uber Kantenfaden 5 miteinander verbunden, so dass sich im Er-
gebnis ein gewebter Schlauch 10 ergibt. Die monofilen oder monofilartigen Schuss-
faden 1 und 2 des erfindungsgemaBen Gewebeschlauchs 10 bestehen aus
hochschrumpfbarem Material. Hierzu eignet sich insbesondere ein thermoplastischer
Werkstoff, wie zum Beispiel Polyolefinen (Polyester, LDPE, HDPE, LLDPE, Ela-
stomere, Polyurethane etc.) oder ein Uber die Verreckungsintensitat modifiziertes
Polyamid, wogegen fiir die unteren und oberen Kettfaden 11 und 12 vorzugsweise
Polyester-Material eingesetzt wird. Die multifilen Schussfaden 18 und 19 des erfin-
dungsgemafRen Gewebeschlauchs 10 bestehen aus hochschrumpfbarem Material.

Um den hier dargestellten erfindungsgemaRen Gewebeschlauch auf einen zu um-
mantelnden Gegenstand aufzuschrumpfen, wird er auf den Gegenstand aufgescho-
ben und dann beispielsweise mit HeiRluft oder im Rahmen der Weiterbehandlung in
einem Vulkanisationsprozess unter Dampf und/oder Druckbeaufschlagung oder ei-
nem anderen geeigneten Verfahren erwarmt. Die thermoplastischen monofilen oder
monofilartigen Schussfaden 1 und 2 schrumpfen infolge der Erwarmung. Der Gewe-
beschlauch legt sich dabei so eng wie moglich an den zu ummantelnden Gegens-
tand. Die multifilen Schussfaden oder Schussfadenbestandteile 17, 18 schrumpfen
nicht in gleichem MaRe wie die monofilen Schussfaden und werden dagegen etwas
gestaucht. Die gestauchten Schussfaden 17, 18 bilden dabei eine hervorragende
Einbettung fiir die monofilen Schussfaden 1 bzw. 2.

In Fig. 3 wird stark schematisiert und vereinfacht eine extreme VergroRerung der
Schussfaden des erfindungsgemafien Gewebeschlauchs 10 dargestellt. Man er-
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kennt den vergleichsweise dicken monofilen oder monofilartigen Schussfaden 1 bzw.
2 und den dazu gefacht parallel verlaufenden Multifil-Faden 18 bzw. 19.

Fig. 4 zeigt eine der Darstellung nach Fig. 3 ahnliche Darstellung, wobei hier bei-
spielhaft zwei Monofilfaden der oberen Gewebelage gefacht vorliegen, denen paral-
lel gefacht ein Multifiifaden 18 der beispielsweise gegenuber der Darstellung nach
Fig. 3 hier gedreht oder getangelt dargestellt ist.

Fig. 5 zeigt wiederum eine extrem vergréRerte Darstellung eines monofilen Schuss-
fadens des erfindungsgemalen Gewebeschlauchs 10, hier mit einem Multifil 20 um-
sponnen, umflochten, umstrickt, umwirkt oder dergleichen angeordnet. Der hier bei-
spielhaft gezeigte Schussfaden 20 soll auch der Platzhaiter sein fir in Kemafil-
Technik erzeugte Ummantelung eines Monofilfadens.

Daneben ist selbstverstandlich auch eine fur den Fachmann leicht vorstellbare Ver-
zwirnung von multiflem Schussfaden und monofilem Schussfaden denkbar.

Wenn in der vorliegenden Beschreibung von monofilen oder monofilartigen Schuss-
faden gesprochen wird, so steht der Begriff "monofilartig” fir Faden aus Bikompo-
nenten- oder Hybridgarnen, welche unterschiedliche Komponenten aufweisen, die
unterschiedliche Schmelzpunkte haben. So kénnen beispielsweise Hybridgarne,
welche hochschmelzende und niedriger schmelzende Fadenbestandteile haben, wie
ein Multifil verwebt werden. Bei thermischer Beaufschlagung mit einer Temperatur
unterhalb der hochschmelzenden Garnkomponenten schmelzen die Garnbestandtei-
le mit niedrigem Schmelzpunkt und verfestigen das Garn dabei in einer Form, die
einer monofilartigen Struktur ahnelt. Derartige Faden sollen an dieser Stelle jedoch
nicht weiter beschrieben werden, da sie aus dem Stand der Technik bekannt sind.

Weitere Ausfilhrungsbeispiele ergeben sich durch Verstérkung des wenigstens einen
Schussfadens oder von mehreren parallel oder gefacht eingesetzten Schussfaden
durch zusatzliches Einbringen gemal den Anspriichen von zahlreichen Fadenmate-
rialien. Hierfiir seien beispielhaft genannt ein zusatzliches Eintragen eines oder meh-
rerer Schussfaden, die Umwindung eines monofilen oder filamentartigen Schussfa-
dens mit anderen stabilen Fasertypen, z. B. Glasfaser, Para-Aramidfasern, thermo-
plastische Fasern oder, wie oben beschrieben, ein Ummanteln der entsprechenden
monofilen Schussfaden, oder die Anwendung von mehrlagig extrudierten Fadenty-
pen bzw. Fasertypen wie Bi-Komponentengarnen und dergleichen.
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Mit dem in der gesamten vorliegenden Beschreibung und auch in den Anspriichen
verwendeten Begriffen "Gewebe" oder "Gewebeschlauch” sollen alle mdglichen
band- oder schlauchférmig gefertigten Hohlprodukte, Schmaltextilien, wie zum Teil
Band- und Schlauchgewebe mit oder ohne Jacquard-, Rund- oder Flachgestricke,
Rund- / Flachgewirke sowie doppelfronturig gearbeitete Hakelgalonbénder und auch
Kemafilprodukte, ja sogar geflochtene Schlauche und Bander umfasst sein, wobei im
letzteren Fall in Analogie zum Webfach die entsprechende MaRnahme beim Flech-
ten getroffen wird.

Ein weiterer Vorteil wurde bei dem erfindungsgemalen Gewebeschlauch beobach-
tet, namlich dass sich eine festere Einbindung der Monofil-Schussféden in Umklei-
dung oder Ummantelung von Multifil-Schussfaden erreichen lasst, bei gleichzeitiger
Beibehaltung der flexiblen Eigenschaften des Gewebeschlauchs. Die hierbei
daneben erreichte verbesserte Fixierung des Schussfadens bzw. der Schussfaden
verhindert auch ein leichtes Verlorengehen des Schussfadens oder Teile hiervon
nach erfolgtem Kaltschnitt (Konfektionierung auf die gewiinschte Abschnittslange,
passend fiir die Applikation). Auf einen ganz besonderen Vorteil des erfindungsge-
malken Gewebeschlauchs in diesem Zusammenhang sei noch einmal hingewiesen,
namlich dass dadurch die groRte Gefahr, welche sich beim Einsatz von Gewebe-
schlduchen im Motorraum von Fahrzeugen ergibt, namlich das mégliche Herausfal-
len von Fadenstiicken bzw. das Auftrennen des Gewebes im Schnittkantenbereich
vermieden wird und damit auch die erhebliche Beeintrachtigung der Gebrauchsfa-
higkeit bzw. Einsatzfahigkeit des eigentlich als Schutzprodukt wirkenden Gewebe-
schlauchs gewahrleistet wird. Bereits oben erwéhnt, jedoch hier noch einmal ange-
sprochen werden soll ein weiterer besonderer Vorteil der Erfindung durch den Ein-
satz eines Polyolefin-Monofil-Schussfadens, der sich im méglichen Weglassen der
Elektronenvernetzung ergibt, da sich der erfindungsgeméRe zusétzliche multifile
Schussfaden oder auch der zusatzlich eingesetzte Mikrofaden, der sog. "Beilauf-
schuss”, wie ein Schutzmantel um den Monofilfaden herumlegt. Er kann sich auch,
wie beschrieben, alternativ tiber oder vor den Monofil-Schussfaden legen. Dabei
ldsst sich trotz des Einsatzes eines zusatzlichen Schussfadens der Vernetzungsvor-
gang einsparen, wodurch sich logistische und Kostenvorteile ergeben.

* k
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Patentanspriiche

Verfahren zum Herstellen eines Gewebes (8, 9), wobei das Gewebe (8, 9) we-
nigstens einen monofilen oder monofilartigen Schussfaden aus hochschrumpf-
barem Material und Kettfaden aus schrumpfarmem Material aufweist, dadurch
gekennzeichnet, dass beim Webvorgang zu dem wenigstens einen monofilen
oder monofilartigen Schussfaden (1, 2) wenigstens ein im selben Webfach lau-
fender multifiler Schussfaden (18, 19) verwebt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der wenigstens
eine multifile Schussfaden (18, 19) mit dem wenigstens einen monofilen oder
monofilartigen Schussfaden (1, 2) gefacht eingearbeitet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der wenigstens
eine monofile oder monofilartige Schussfaden mit wenigstens einem multifilen
Schussfaden (20) umsponnen, umflochten, umstrickt, umwirkt, verzwirnt oder
im Kemafiltechnik ummantelt ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
zusatzlich ein oder mehrere geflochtene, umstrickte oder umwirkte Micro-
Schussfaden eingearbeitet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
als monofilartiger Schussfaden ein Hybridgarn oder ein Bi-Komponentengarn
eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
als monofiler Schussfaden ein Polyolefin-Monofil-Schussfaden eingesetzt wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wobei das Gewebe Teil eines
radial schrumpfbaren zweilagig oder mehrlagig gewebten Gewebeschlauches
ist und eine obere oder eine untere Gewebelage gewebten Gewebeschlauches
darstellt, bei dem die Gewebelagen an ihren Kanten mit Bindungsfaden mitein-
ander verbunden werden, wobei der Gewebeschlauch wenigstens einen mono-
filen oder monofilartigen Schussfaden aus hochschrumpfbarem Material und
Kettfaden aus schrumpfarmem Material aufweist, dadurch gekennzeichnet,
dass beim Webvorgang zu dem wenigstens einen monofilen oder monofilarti-
gen Schussfaden (1, 2) wenigstens ein im selben Webfach laufender multifiler
Schussfaden (18, 19) verwebt wird.

Gewebe (8, 9), insbesondere hergestellt nach einem Verfahren gemaft einem
der vorgehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Gewebe (8,
9) zu dem wenigstens einen monofilen oder monofilartigen Schussfaden (1, 2)
wenigstens einen im selben Webfach laufenden multifilen Schussfaden (18, 19)
aufweist.

Gewebe nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der wenigstens eine
multifile Schussfaden (18, 19) mit dem wenigstens einen monofilen oder mono-
filartigen Schussfaden (1, 2) gefacht eingearbeitet ist.

Gewebe nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der wenigstens eine
monofile oder monofilartige Schussfaden mit wenigstens einem muitifilen
Schussfaden (20) umsponnen, umflochten, umstrickt, umwirkt, verzwirnt oder
im Kemafiltechnik ummantelt ist.

Gewebe nach einem der Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
zusitzlich ein oder mehrere geflochtene, umstrickte oder umwirkte Mikro-
Schussfaden eingearbeitet sind.

Gewebe nach einem der Anspriiche 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
der monofilartige Schussfaden ein Hybridgarn oder ein Bi-Komponentengarn
ist.

Gewebe nach einem der Anspriiche 8 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass
der monofiler Schussfaden ein Polyolefin-Monofil-Schussfaden ist
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Gewebe nach einem der Anspriiche 8 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass
der oder die multifilen Schussfaden / Schussfaden einen Titer im Bereich von
dtex 100 bis 400 haben.

Gewebe nach einem der Anspriiche 8 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass
der oder die multifilen Schussfaden / Schussfaden einen Titer im Bereich von
dtex 150 bis 200 haben.

Radial schrumpfbarer zweilagig gewebter Gewebeschlauch (10), wobei das
Gewebe (8, 9) nach einem der Anspriiche 8 bis 15, insbesondere hergestellt
nach einem Verfahren gemaR einem der Anspriiche 1 bis 7, Teil des Gewe-
beschlauchs (10) ist, und wobei das Gewebe eine obere (8) und/oder eine
untere (9) Gewebelage eines gewebten Gewebeschlauches (10) darstelit, bei
dem die Gewebelagen (8, 9) an ihren Kanten mit Bindungsfaden (5)
miteinander verbunden sind, wobei der Gewebeschlauch (10) wenigstens einen
monofilen oder monofilartigen Schussfaden (1, 2) aus hochschrumpfbarem
Material und Kettfaden aus schrumpfarmem Material aufweist, dadurch
gekennzeichnet, dass das Gewebe (10) zu dem wenigstens einen monofilen
oder monofilartigen Schussfaden (1, 2) wenigstens einen im selben Webfach
laufenden multifilen Schussfaden (18, 19) aufweist.

* k k k %
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