»/

Europdisches Patentamt

o European Patent Office @ Versifentiichungsnummer: 0 279 252
Office européen des brevets . A1

® EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@) Anmeldenummer: 88101315.5 @ Int. cl.+ DO7B 5/00 , B66C 1/12

@ Anmeldetag: 29.01.88

@) Prioritit: 06.02.87 DE 3703547 @) Anmelder: Spanset Inter AG
Eichblieistrasse 31
Verdffentlichungstag der Anmeldung: CH-8618 Oetwii am See(CH)

24.08.88 Patentblatt 88/34

@ Erfinder: Von Danwitz, Hans-Otto

Benannte Vertragsstaaten: Jan van Werth-Strasse 8
ATBECHDEESFR GBITLINL SE D-4044 Kaarst(DE)

Vertreter: Tergau, Enno et al
Patentanwadlite Tergau & Pohl Postfach 11 93
47 Hefnersplatz 3
D-8500 Niirnberg 11{DE)

() Verfahren zum Herstellen einer Rundschiinge.

&) Bei dem Einzishen des Fadengeleges (2) nach
Art eines Seiltriebes durch einen als textiles
Schlauchgewebe vorgefertigten Schutzschlauch (5)
zur Bildung einer Rundschlinge wird der Schutz-
schlauch (5) durch zwei Ladngenabschnitte (3,4) ge-
bildet. Diese etwa gleichlangen Langenabschnitte
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(3.4) werden beim Herstellungsverfahren in 1 :.
Langsrichtung nur geringflgig gestaucht. In dieser (| ¢
gestauchten Form umgeben sie beim Einziehen des 1»:
Fadengeleges (2) das Obertrum (24) und das Unter- g“
trum (25) des beim Einziehen des Fadengeleges (2) {;,:
durch den Fadenstrang (8) um die Radscheiben - & -
(12,13) der Fertigungsvorrichtung gebildeten Seiltrie- F « 'TT
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Verfahren zum Herstellen einer Rundschiinge

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Rundschlinge, wie sie insbesondere zu
Hebezwecken verwendet wird. Ein derartiges Her-
stellungsverfahren ist Gegenstand von DE-A-27 16
056.

Bei derartigen Rundschlingen hat der aus ein-
em textilen Schlauchgewebe bestehende Schutz-
schlauch allein die Funktion, das Fadengelege Uber
die gesamte Umfangsidnge der Rundschlinge ge-
gen mechanische Beschidigung von auBen zu -
schiitzen, da der Fadenstrang des Fadengeleges in
der Regel aus synthetischen Garnen besteht. Syn-
thetikfdden sind bekanntlich besonders kerb-bzw. -
schnittempfindlich.

Der Schutzschlauch liegt in Umfangsrichtung
der Rundschlinge leicht in Falten. Eine im Bela-
stungsfall eintretende Dehnung und somit Ver-
grdBerung der Umfangsidnge des Fadengeleges
fiihrt dadurch immer noch nicht zur Einwirkung
einer Zugbelastung und somit 2zu einer Be-
schidigungsgefahr des Schutzschlauches.

Ein weiteres Merkmal dieser Rundschlingen
besteht darin, daB8 der Innenquerschnitt des aus
textiem Schlauchgewebe bestehenden Schutz-
schlauches nicht etwa prall, sondern nur zu etwa
60% bis 70% des maximalen Schlauchquer-
schnittes vom Fadengelege geflllt ist. Dadurch ist
sichergestellt, daB sich der Schlauch gegeniber
dem Fadengelege und die einzelnen Fadenstrénge
gegeneinander zum seibsttdtigen Lastausgleich
leicht verschieben kénnen.

Die maximale Lebensdauer bzw. Standzeit ein-
er derartigen Rundschiinge wird in erster Linie be-
stimmt durch die Lebensdauer bzw. Standzeit des
Schutzschiauches. Ist dieser an siner Stelle be-
schidigt, so muB die Rundschlinge aus Grinden
der Unfallverh(itung ausgemustert werden.

Ein besonderes Merkmal des aus DE-A-27 16
056 bekannten Herstellungsverfahrens der Rund-
schiinge besteht darin, daB zum maschinellen Ein-
bringen des Fadenwickels der eintsilige Schutz-
schiauch von gréBerer Umfangsidnge als der
Fadenwickel in Schlauchidngsrichtung auf eine
Linge gestaucht werden muB, die weit weniger als
die Hilfte der Ausgangsidnge des Schutz-
schlauches betrégt.

Zur Erh6hung der Verschleififestigkeit des aus
textiiem Schlauchgewebe bestehenden Schutz-
schlauches ist es bekannt, das Schiauchgewebe
mit einer grdBeren Wandstérke zu versehen, also
mehr Textilwerkstoff zu verarbeiten. Die Ver-
gréBerung der Wandstérke des textilen Schlauch-
gewebes fiihrt jedoch zu einer Erschwerung des
vorbekannten Herstellungsverfahrens und ist daher
nur begrenzt mdgiich. Je gréBer ndmiich die
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Wandstdrke des textilen Schlauchgewsbes ist, um
so schwerer 188t es sich in Schiauchidngsrichtung
auf die erforderlichen mindestens ca. 40% oder
noch weniger der Umfangsldnge des Fadenwickels
stauchen, ohne durch die damit verbundene Minde-
rung des lichten Innenquerschnitts des Schutz-
schlauches die Einbringung des Fadenwickels zu
erschweren oder sogar unmdglich zu machen. Eine
gleiche Erschwernis ergibt sich bei einer Ver-
stdrkung des Schlauchgewebes durch Beigabe ver-
schieiffester Fiden, z.B. Metalifdden, oder durch
gine Beschichtungsauflage. Es kann in solchen
Fillen die erforderliche Stauchung des wun-
schgemdB wandstarken Schlauchgewebes nur
durch eine Verbreiterung des Schlauchgewsbes,
also durch eine Vergrdferung des Schlauchquer-
schnittes erreicht werden. Eine solche Schiauch-
vergréBerung erfordert jedoch nicht nur einen kost-
spieligen, zusitzlichen Einsatz von Textilwerkstoff.
Sie verschlechtert auch die Gebrauchseigen-
schaften der Rundschlinge, weil der Schutz-
schiauch unnd&tig viel Raum im Kranhaken beans-
prucht. Fiir die Handhabung der Rundschlinge
wihrend ihrer Nutzungsdauer ist ndmlich eine
mdglichst kreisdhnliche Querschnitisform von Vor-
teil, weil sie sich besonders leicht in einem Kranha-
ken unterbringen 145t.

Es wurde bereits dazu Ubergegangen, zur ver-
meintlichen ErhShung der Verschieiffestigkeit des
Schutzschlauches von Rundschlingen ein textiles
Schiauchgewebe mit insgesamt vier Gewebelagen
zwischen seinen beiden Geweberandkanten herzu-
stellen, so daB das darin einliegende Fadengslege
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
Fadengeleges erleichtern. Es hat sich jedoch her-
ausgestelit, daf mit solchen Schutzschlduchen ver-
sehene Rundschlingen siner besonderen Unfallge-
fahr unterliegen.

Die regeimigige Uberpriifung von im Gebrauch
befindlichen Rundschlingen bezieht sich in erster
Linie darauf, ob das Schiauchgewebe unbeschadigt
ist, also keine auf mechanische Einwirkungen von
aufien zurlickzufiihrenden Durchtritte zum tragen-
den Fadengelege aufweisen. Solche Durchtritte
sind an Schutzschlduchen mit jewsils nur einer
Gewebelage zwischen den Randkanten des
Schlauchgewsbes von auflen leicht feststelibar. Bei
siner die Schiauchwand bildenden doppeiten
Gewebelage zwischen den Randkanten des
Schutzschiauches besteht jedoch die Gefahr, daB
z.B. scharfe Metallspane zun#chst nur die dufere
Gewebelage durchdringen, was wegen der im
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Durchdringungsbereich unbeschédigt bleibenden
inneren Gewebelage von aufien nicht oder nur ver-
gleichsweise schwer feststellbar ist. Dann wandern
eingedrungene Metallspdne zwischen der Gewe-
beauBen-und der Gewebeinneniage des Schutz-
schlauches, wo sie von aufen unsichtbar sind. Die-
ses Wandern erfolgt v8llig ungehindert. Wenn dann
diese gewissermafen zwischen GewebeauBenlage
und Gewebeinnenlage des Schutzschiauches vaga-
bundierenden Metallspdne irgendwo auch die
Gewebeinnenlage durchstofien, das Fadengelege
beschadigen und somit die maximale Traglast der
Hebeschlinge herabsetzen, so ist dies von aufen
durch eine normale, optische Uberpriifung der
Rundschlinge bzw. des Rundschlingen-Schutz-
schlauches nicht feststelibar.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. sin
Herstellungsverfahren der eingangs genannten Art
zu schaffen, durch welches ohne einen
Ubermifigen Aufwand an textiiem Woerkstoff die
Wandstdrke der beiden Gewebelagen = des
Schiauchgewebes weitgehend beliebig erhdht wer-
den kann. Diese Aufgabe wird durch die Kenn-
zeichnungsmerkmale des Anspruches 1 geldst. Die
L8sung besteht kurz darin, daB die Gesamtldngs
des Schutzschiauches aufgeteilt wird in zwei vor-
zugsweise gleichlange Langenabschnitte des
Schlauchgewebes, bevor das Fadengelege in der
herkGmmiichen Weise eingezogen wird. Diese Auf-
teilung in zwei Lingenabschnitte hat den Vorteil,
daB das Schluachgewebe im Bereich beider
Langenabschnitte nicht mehr auf mindestens etwa
40%, sondern nunmehr nur noch auf etwa 80% bis
80% seiner Ausgangsidnge in Lingsrichtung ge-
staucht zu werden braucht, um das Fadengelege
maschinell in herk8mmiicher Weise einbringen zu
kdnnen. Dieser geringe Stauchungsgrad ermdglicht
es, die textile Wandstérke beider Gewebelagen des
Schiauchgewebes wesentlich zu vergrdfern, ohne
deswegen zur Unterbringung eines Fadenwickels
mit derselben Tragfdhigkeit die Breite des Scha-
luchgewebes und damit seinen Aufnahmequer-
schnitt allein aus fertigungstechnischen Grlinden
vergrdBern zu missen. Auch erfordert dieses Ver-
fahren keinen wesentlichen apparativen Mehrauf-
wand. Im Ergebnis unterscheidet sich dann die
erfindungsgemdB hergestelite Rundschlinge von
einer herkdmmlichen Rundschlinge der eingangs
genannten Art auBer durch die gréfBere Wandstirke
beider Gewsebelagen des Schiauchgewebes nur
dadurch, daB der Schutzschlauch nicht aus einem
einzigen Schlauchgewebeteil, sondern aus zwei in
Umfangsrichtung aneinandergesetzten Schiauchge-
webeteilen besteht, die endseitig miteinander ver-
bunden, insbesondere miteinander vernéht sind.

Das Herstellungsverfahren und die Rund-
schlinge nach der Erfindung werden anhand der
Zeichnung ndher erldutert. Darin zeigen:
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Fig. 1 eine Schematische Darstellung einer
Vorrichtung zur Verfahrensdurchfithrung,

Fig. 1a einen vergr&Berten Detailschnitt aus
Fig. 1,

Fig. 2 einen Schnitt entsprechend der Linie
-l in Fig. 1 durch die gestauchten Schiauch-
Lingenabschnitte mit eingezogenem Fadengelege,

Fig. 3 eine schematische Darstellung des
nackten Fadengeleges, welches hier aus Griinden
der besseren Ubersichtlichkeit nur aus drei Win-
dungen besteht,

Fig. 4 eine verkiginerte Ansicht der fertigen
Rundschlinge,

Fig. 5 eine vergréBerte, schematische Dar-
stellung des Uberlappungsbereiches der Lingenab-
schnitte des Schutzschiauches gemiB Pfeil V in
Fig. 4.

Der Spultisch 1 der Vorrichtung zum Einbrin-
gen des Fadengeleges 2 in die Lingenabschnitte
3.4 des Schutzschlauches § der Rundschiinge (Fig.
4) trégt eine Mehrzahl von auf Spulen 6 aufgewic-
keiten, synthetischen F#den 7. Die Fiden 7
kdnnen durch Drehung des Spultisches 1 in Pfsil-
richtung 1° zu einem Fadenstrang 8 miteinander
verdrillt werden, Der Fadenstrang 8 ist auch ais
Fadenkardeel zu bezeichnen. Die Lingenabschnitte
3,4 des Schutzschiauches 5 sind von einem in
beliebiger Ldnge gewebten Schlauchgewebe abge-
schnitten. fhre Lange entspricht etwas mehr als der
Hélfte der Umfangsl@nge der Rundschlinge gemia
Fig. 4 zuziiglich einem UbermaB flr die gegensei-
tige Uberlappung 9 im Bersich ihrer Enden. Im
Bereich der Uberlappung 9 der Enden der beiden
Langenabschnitte 3,4 des Schutzschiauches 5 bei
der fertigen Rundschiinge ist eine Naht 10 vorgese-
hen, die eine Ldsung der beiden Lingenabschnitte
3.4 voneinander und damit ein Freiliegen des
Fadengeleges verhindert.

Die beiden Langenabschnitte 3,4 sind jewsils
in Schlauchiéngsrichtung Uber einen rinnenartigen
Stitzk&rper 11 geschoben. Der Stltzkérper 11
weist die Querschnittsform etwa eines in
Lingsrichtung  halbierten  Rohres  auf. In
Langsrichtung des Stltzkdrpers 11 sind die
Langenabschnitte 3,4 des Schutzschlauches 5 ge-
staucht derart, daB ihre Stauchiinge etwa 80 bis
80% ihrer Ausgangsldnge als Schiauchgewsbe
betrdgt. Die Linge des Stlitzkdrpers 11 entspricht
etwa der Stauchlénge der beiden Lingenabschnitte
3.4.

Danach werden beide Stltzk®rper 7 mit den
sie umgebenden Lingenabschnitten 3 bzw. 4 zwi-
schen die beiden Radscheiben 12,13 geflihrt. Die
Radscheiben 12,13 liegen mit ihrer Rotationsebene
in derseiben Vertikalebene.

Die Radscheibe 12 ist motorisch in Pfeiirich-
tung 14 antreibbar. Sie ist ortsfest am Ma-
schinengestell gelagert, was durch einen Lagerarm
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15 dargestelit ist.

Die Radscheibe 13 ist lediglich frei drehbar am
Lagerarm 16 gelagert. Der Lagerarm 16 ist in Pfeil-
richtung 16" beidseitig verschiebbar am Ma-
schinengestell gelagert. Hierdurch kann der Ab-
stand zwischen den beiden Radscheiben 12,13
variiert werden. Dieser Abstand bestimmt gemein-
sam mit dem Durchmesser beider Radscheiben
12,13 die Soll-Umfangsldnge der herzustellenden
Rundschlinge. Die Lagerung der Radscheiben
12,13 kann einseitig erfolgen, um nach dem Einzie-
hen des Fadengeleges 2 in die beiden Lingenab-
schnitte 3.4 des spiteren Schutzschlauches 5 die
Abnahme des Fadengeleges 2 von den Rad-
scheiben 12,13 zu erleichtern.

Zum Einziehen des Fadengeleges 2 in die bei-
den Lingenabschnitte 3.4 des spéteren Schutz-
schiauches sind die beiden Stutzk&rper 11 mit den
gestaucht auf sie aufgeschobenen Lingenab-
scknitten 3 bzw. 4 so in L&ngsrichtung innerhaib
der durch die Ebene der Radscheiben 12,13 ver-
laufenden Vertikalebene angeordnet, daB die Mit-
telldngsachsen 17,18 der beiden halbrohrartigen
Stlitzkdrper 11 bzw. der in gestauchter Form auf
ihnen aufsitzenden Lingenabschnitte 3,4 etwa mit
den durch die oberen Scheitelpunkte 19 bzw. die
unteren Scheitelpunkte 20 der beiden Radscheiben
12,13 gelegten Tangenten 21 bzw. 22 zusammen-
fallen. Dadurch umgibt der erste Langenabschnitt 3
das Obertrum 24 und der zweite Ldngenabschnitt 4
das Untertrum 25 des Seiltriebs.

Danach wird der Fadenstrang 8 Uber den Um-
fang der rechten Radscheibe 12 durch den
Stiitzkdrper 11 mit dem geschrumpft auf diesen
aufgeschobenen ersten Langenabschnitt 3 hin-
durch, von oben nach unten lber den Umfang der
linken Radscheibe 13 und von dort in umgekehrter
Richtung durch den Stilitzkdrper 11 mit dem ge-
staucht auf diesem aufliegenden zwsiten
Langenabschnitt 4 wieder zurlick zur Radscheibe
12 geflihrt. Sodann wird dieses Ende des Faden-
stranges 8 an dem vom Spultisch 1 kommenden
Fadenstrang miitels des Knotens 23 verknotet.
Durch diese Verknotung bildet der Fadenstrang 8
nunmehr einen in sich geschlossenen Seiitrieb zwi-
schen den beiden Radscheiben 12,13. Die endsei-
tige Verknotung des Fadenstranges 8 zur Bildung
dieses Seiltriebes ist so vorzunshmen, daB der
Fadenstrang 8 verhiltnismdBig fest auf dem Um-
fang der Radscheiben 12,13 aufliegt, damit ein
Reibungsschiu8 gegeniiber den Radscheiben 12,13
vorliegt. Bedeutsam ist aliein die Herstellung eines
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 Ausflihrungsbeispiel - mit einem vier Rad-
scheiben enthaltenden Seiltrieb zu arbeiten, bei
welchem dann jede Radscheibe nur eine Umlen-

10

15

20

25

30

35

45

50

55

kung von ca. 90° bewirkt. Eine soiche konstruktive
Ausbildung der Herstellungsvorrichtung kann aus
reibungstechnischen Griinden vorteilhaft sein.

Nunmehr wird der Antrieb der Radscheibe 12
in Pfeilrichtung 14 eingeschaltet. Hierdurch wird ein
aus den vom Spultisch 1 abgezogenen Fiden 7
gebildeter, gedriliter Fadenstrang 8 durch die ge-
stauchten L3ngenabschnitte 3.4 des spéateren
Schutzschlauches 5 hindurchgezogen. Jede voile
Umiaufbahn des Knotens 23 bedeutet das Durch-
ziehen einer weiteren Fadenstranglage durch beide
gestauchten Léngenabschnitte 3,4 des spéteren
Schutzschlauches 5.

Die Anzahl der UmlZufe des Knotens 23 ent-
spricht folglich der Anzahl der Windungen von
Fadenstrdngen 8 im spateren Fadengelege 2, wel-
ches innerhalb der beiden Lingenabschnitte 3,4
verlduft.

Nachdem die Soll-Anzahl von Umi3ufen des
Knotens 23 erreicht ist, wird der Antrieb der Rad-
scheibe 12 abgeschaitet, was durch eine automati-
sche Steuersinrichtung erfolgen kann. Es wird dann
das hintere Ende 26 des Fadenstranges 8 von der
Zulaufseite der Faden 7 abgeschnitten. Sodann
wird das aus siner Vielzahl von Fadenstrang-Win-
dungen bestehende Fadengelege 2 von den Rad-
scheiben 12,13 abgenommen. Die Stitzk&drper 11
werden anschlieBend aus den gestauchten
Lingenabschnitten 3,4 der spiteren Schiauchhdile
5 herausgezogen. Die Lingenabschnitte 3,4 wer-
den auf ihre urspriingliche Ausgangsldnge in Um-
fangsrichtung des Fadengeleges 2 auseinanderge-
zogen. Die Enden der Lingenabschnitte 3,4 wer-
den zur Bildung der Uberlappung 9 ineinanderge-
steckt und durch die Naht 10 miteinander verbun-
den.

Durch das erfindungsgeméBe Herstellungsver-
fahren ist es mdglich, bei glsichbleibender Breite
des Schlauchgewebes bzw. gleichbleibendem, zur
Aufnahme des Fadengeleges 2 bestimmten
Innenquerschnitt des  Schutzschlauches das
Schlauchgewebe z.B. zur Erh8hung der Ver-
schieifBfestigkeit so auszubilden, daB es in wesent-
lich geringerem Umfang stauchbar ist, als dies bei
dem herkdmmlichen Herstellungsverfahren erfor-
derlich ist.

'Bezugszeichenliste

1 Spultisch

1’ Drehrichtungspfeil
2 Fadengelege

3 Langenabschnitt
4 Langenabschnitt
5 Schutzschlauch

6 Spule

7 Faden
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8 Fadenstrang

9 Uberlappung

10 Naht

11 Stiitzkdrper

12 Radscheibe

13 Radscheibe

14 Pfeilrichtung

15 Lagerarm

16 Lagerarm

16" Verschieberichtung
17 Mittelldngsachse
18 Mittelldngsachse
19 ob. Scheitelpunkt
20 unt. Scheitelpunkt
21 Tangente

22 Tangente

23 Knoten

24 Obertrum

25 Untertrum

26 hinteres Ende

Anspriiche

1. Verfahren =zur Herstellung einer Rund-
schlinge, die besteht aus
- sinem Fadengelege (2) als tragender Kern und
- einem das Fadengelege (2) umgebenden Schutz-
schlauch (5) aus einem textilen Schlauchgewebe
mit zwischen dessen Randkanten zwei Gewebela-
gen.
Dieses Verfahren mit folgenden Herstellungs-
schritten:

a) Der vorgefertigte Schutzschlauch (5) wird
in seiner Lange gestaucht gehaiten.

b) Ein Fadenstrang (8), z.B. ein textiles Garn,
wird durch den gestauchten Schutzschlauch (5) in
dessen Langsrichtung hindurchgefihrt.

¢) Der Fadenstrang (8) wird sodann nach Art
des Seiles eines endlosen Seiltriebes mit seinen
beidseitig aus dem gestauchten Schutzschlauch
{5) hinausstehenden Bereichen Uber den Umfang
jeweils einer Radscheibe (12,13) gelegt.

d) Der Fadenstrang (8) wird zur SchlieBung
des Seiltriebes gem&B ¢) mit dem noch nicht durch
aen Schutzschlauch (5) gezogenen Fadenstrangbe-
reich derart verbunden (Knoten 23), daB der ge-
stauchte Schutzschlauch (5) eines der beiden
Trums (24,25) des seiltriebartig um die Rad-
scheiben (12,13) gelegten Fadenstranges (8) um-
gibt.

e) Eine Radscheibe (12) wird zum Umlauf
des gebildeten Seiltriebes angetrieben derart, daB
der noch nicht durch den Schutzschlauch (5) hin-
durchgezogene Fadenstrangbereich laufend nach-
gezogen wird und somit in einer Vielzahl von Ein-
zelstrdngen (8) den gestauchten Schutz schlauch
(5) durchsetzt,
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f) Nach dem Abnehmen der in der gewin-
schten Anzahl liegenden Fadenstrdnge (8) von den
Radscheiben (12,13) wird die Stauchung des
Schutzschiauches (5) aufgehoben und die Enden
des Schutzschlauches (5) werden derart miteinan-
der verbunden, daB er nunmehr das Fademgelege
(2) Uber mindestens dessen gesamt'e Um-
fangslidnge umgibt, ist

gekennzeichnet
durch folgende Merkmale:

g) Der Fadenstrang (8) wird analog
Herstellungsschritt b) hintereinander durch zwei
vereinzelte, gestaucht gehaltene Lingenabschnitte
(3,4) des Schutzschiauches (5) in Ldngsrichtung
hindurchgefihrt.

h) Nach der SchlieBung des Seiltriebes ana-
log Hersteilungsschritt d) umgibt jeder Lingenab-
schnitt (3,4) des Schutzschlauches (5) ein anderes
Trum (24,25) des zum Einziehen des Fadengele-
ges (2) gebildeten Seiltriebes.

i) Nach dem Abnehmen der Fadenstringe
(8) von den Radscheiben (12,13) wird die Stau-
chung der Lingenabschnitte (3,4) aufgehoben und
die L3ngenabschnitte (3.4) werden endseitig zur
Bildung eines umlaufenden, nunmehr aber zweitei-
ligen Schutzschlauches (5) miteinander verbunden,
insbesondere miteinander verniht.

2. Rundschlinge nach Anspruch 1 aus
- einem Fadengelege (2) als tragender Kern und
- einem das Fadengelege (2) umgebenden Schutz-
schiauch (5) aus einem textilen Schlauchgewebe
mit zwischen dessen Randkanten zwei Gewebela-
gen,

dadurch gekennzeichnet,
daB ihr Schutzschlauch (5) aus zwei Lingenab-
schnitten (3,4) besteht, die endssitig miteinander
verbunden, insbesondere miteinander verniht sind
und daB das Schlauchgewebe von einer solchen
Wandstédrke, Konsistenz und/oder von einer sol-
chen Breite ist, daB in einem auf weniger als etwa
50% seiner Ausgangsidnge gestauchten Zustand
wegen eines zu gqeringen lichten Innenguer-
schnittes das Einziehen des Fadengsleges (2) nicht
mehr mdglich wire.

3. Rundschiinge nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,
daB die L#ngenabschnitte (3.4) etwa gleichiang
sind. ’

4. Rundschiinge nach Anspruch 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,
daB das Schlauchgewebe durch Beigabe ver-
schieiffester Fdden, z.B. Metalifdden, oder durch
eine Beschichtungsauflage verstérkt ist.
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