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@ Verfahren zur Herstellung einer Endlos-Rundschiinge und nach dem Verfahren hergestelite

Rundschlinge.

® Ein Verfahren zur Herstellung einer Endlos-
Rundschlinge, insbesonders nach DIN 61360 zum
Anschiagen und Heben von Lasten ausgebildete
Rundschlinge, mit einem aus einem seilartigen Bln-
del von Schniiren bestehend endlosen Strang, der
mit einem Uberzugsschiauch aus Kunststoffaser-
Textilgewebe {iberzogen ist, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Strang (1) vor dem Uberziehen
mit dem Textilgewebeschlauch (7) zunéchst mit ei-
nem fir flissige Medien impermeabien Schlauch
(10) aus Kunststoffolie Uberzogen und erst dann
Uber diesen der Textilgewebe-Schlauch (7) dariiber-
gezogen und dieser mit einem Imprégnierungsfluid
(12) getrénkt wird. s
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Verfahren zur Herstellung einer Endios-Rundschlinge und nach dem Verfahren 'hergestellte Rund-

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Endlos-Rundschlinge, insbesondere
nach DIN 61 360 zum Anschlagen und Heben von
Lasten ausgebildete Rundschlinge, mit einem aus
einem seilartigen Blindel von Schniiren bestehen-
den endlosen Strang , der mit einem Uberzugs-
schlauch aus Kunststoffaser-Textilgewebe Uberzo-
gen ist.

Auch betrifft die Erfindung eine nach dem er-
findungsgem#fen Verfahren hergestellte Endlos
Rundschlinge.

Derartige Endlos-Rundschlingen aus Polyester

nach DIN 61 360, auch als sogenannte
"Lastschlingen" bezeichnet, sind seit léngerer Zeit
in der Hebezeugtechnik eingeflihrt und haben dort
ein breites Anwendungsgebiet gefunden. Sie besit-
zen ein auferordentlich glinstiges Verhilinis zwi-
schen einem vergleichsweise geringen Eigenge-
wicht bei vergleichsweise hoher Belastungstihiksit
und somit Tragféhigkeit. Infolgedessen sind sie we-
gen der daraus resuitierenden besseren Handha-
bung z. B. Ketten oder Drahtseilen Uberlegen.
Dariiberhinaus sind sie besonders oberfléchen-
schonend, weswegen sie vielfach zum Heben emp-
findlicher Lastgliter wie Boote, Personenkraftwagen
oder dergleichen verwendet werden. Dabei wirken
sie beim Heben und insbesonders Verfahren gro-
Ber Lasten an Hebezeugen stoBdd&mpfend, sie wei-
sen ferner eine gute Chemikalienbestéindigkeit auf
und sind vielfach auch noch abriebschonend durch
Kunststoffmanschetien etc. ausgestattet.
Dennoch sind die bekannten Rundschlingen im
rauhen Betrieb abriebgefahrdet. Wenn beispiels-
weise die duBere Schutzhiille in Form des Schlau-
ches aus Polyestergewebe eine Beschidigung er-
leidet, ist das innenliegende tragende Biindel aus
Polyesterfasern freigelegt und somit gefdhrdet bzw.
die Sicherheit der Rundschlinge in Frage gestelit
bzw. unbrauchbar geworden.

Weiterhin  k&nnen sich Rundschlingen beim
Eintauchen in Fliissigkeit oder bei Verwendung im
Regen mit Flussigkeit vollsaugen und dadurch er-
heblich an Gewicht zunehmen, wodurch sie un-
handlich werden. '
Auch kdnnen sich Polyesterfasern im frockenen
Zustand elektrostatisch aufladen und somit in ex-
plosionsgefdhrdeten Rdumen eine zusdizliche Ge-
fahrenquelle darstellen. ) ) ’

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
Rundschlingen der eingangs genannten Art derart

“weiterzuentwickeln und zu verbessern, damit die
genannten Nachteile und technischen Grenzen
tiberwunden werden. Insbesondere-soll die Abrieb-
festigkeit der Schutzhiille aus Polyestergewebe si-

schlinge
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gnifikant erhdht werden, die Rundschlingen sollen
weiterhin wasserundurchldssig gemacht werden,
ihre S#ureresistenz soll fallweise verbessert und
die Mdglichkeit elekirostatischer Aufladung verhin-
dert werden.

Die genannten Verbesserungen der mechanischen
und/oder physikalischen Eigenschaften sollen in
unkomplizierter und wirtschaftlicher Art und Weise
erreicht werden, ohne dadurch das Ubliche Herstel-
lungsverfahren splirbar zu veriindern und/oder zu
verteuern.

Die Ldsung der gestellten Aufgabe gelingt
beim eingangs genannten Verfahren zur Herstel-
lung einer Endlos-Rundschiinge mit der Erfindung
dadurch, daB der Strang vor Uberziehen mit dem
Textil-Gewebeschlauch zunichst mit einem fiir
flissige Medien impermeablen Schlauch aus

- Kunststoff- oder Gummifolie {iberzogen und erst
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dann Uber diesen der Textilgewebe-Schiauch dar-
Ubergezogen und dieser mit einem Impragnie-
rungsfluid getrénkt wird.

Mit Vorteil wird durch die erfindungsgeméfe
Weiterentwicklung und Verbesserung des Verfah-
rens zur Hersteliung einer Endlos-Rundschiinge in
iiberraschend einfacher und wirkungsvoller Weise
erreicht, daB beim Trdnken mit einem Imprégnie-
rungsfluid zwar die duBere Textilgewebe-Schlauch-
hillle der Rundschlinge das Imprégnierungsmittel
aufnimmt und somit sich damit vollsaugen kann, -
ohne daB der nunmehr durch den Schlauch aus
Kunststoffolie geschitzt umhillte innenliegende
Strang aus Polyesterfasern mit dem Imprégnie-
rungsmittel in Kontakt kommt. Denn dies ist weder
erwiinscht noch zuldssig, weil die Imprégnierung
die Elastizitdt der tragenden Polyesterfasern besin-
trichtigen wiirde und durch Brechen der Fasern
eine Schidigung derselben mit einer Schwéchung
der Tragfédhigkeit zur Folge haben wiirde.

Weiterhin wird dadurch, daB das Imprégnie-
rungsfluid nunmehr nur noch in den &uBeren

- Textilgewebe-Schlauch eindringen kann, sin unnéti-
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ger Verbrauch von teurem Impragnierungsmittel
verhindert. Weil erfindungsgemag der innenliegen-
de tragende Strang aus Polyesterfasern durch den
Folienschlauch gegen Eindringen von Fliissigkeit
geschiitzt ist, kann nunmehr dis Imprégnierung ko-
stenglinstig durch Tauchen der Rundschlinge in
einem Imprégnierband erfolgen, ohne daB der Fa-
serstrang mit dem Imprégnierungsmittel in Kontakt
kommt.

Durch die Imprégnierung kann die #uBere Schutz-
hillle des Polyestergewebe-Schlauches in ihren
mechanischen und physikalischen Eigenschaften
signifikant verbessert werden. Vor allem betrifft
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dies die Erh6hung der Resistenz gegen Abrieb und
AuBere Beschédigungen. Dadurch wird die Verflig-
barkeit der Rundschlinge vervielfacht. Auch wird
die duBere Hiille wasserundurchidssig, wesentlich
resistenter gegen S&uren und/oder antistatisch im-
préagniert.

Das Verfahren nach der Erfindung ist zudem
preisglinstig und erfordert keine wesentliche oder
ins Gewicht fallende Veranderung der liblichen und
bewdhrten Herstellung einer Rundschlinge. Es ist
somit unkompliziert anwendbar und erfordert nur
sehr geringe Mehraufwendungen flir Material und
Fertigung.

Weitere vortsilhafie Ausgestaltungen des Ver-
fahrens nach der Erfindung sind entsprechend den
Merkmalen der Anspriiche 2 bis 10 vorgesehen.

Eine nach dem Verfahren gem&B Erfindung
hergestelite Rundschlinge in endloser Ausfiihrung
als Lastschlinge gem. DIN 61 360, insbesondere
eine aus Polyestergewebe bestehende Lasthebe-
Ru.ndschlinge, wobei diese aus einer Vielzahl im
wesentlichen parallel in einem Strang angeordneter
und endlos gewickelter Schniire besteht und dieser
Strang einen 3uBeren Uberzug aus einem Text-
ilschlauch aus Kunststofigewebe aufweist, ist da-
durch gekennzeichnet, daB zwischen dem Strang
im Kern der Rundschlinge und der duBeren Hille
aus Gewebe-Textilschlauch ein fiir fllissige Medien
impermeabler Schlauch aus Kunststoff-bzw. Gum-
mifolie vorhanden ist, dessen Enden endlos und
mediendicht miteinander verbunden sind, und daB
die duBere aus Kunststoff-Textilgewebe bestehen-
de Schlauch-Hiille der Rundschlinge eine durch
Tranken oder Bestreichen mit einem Imprégnie-
rungsmittel hergestelite impragnierungsschicht auf-
weist.

Die Erfindung wird in einer schematischen
Zeichnung in einer bevorzugten Ausflihrungsform
gezeigt, wobei aus der Zeichnung weitere vortsil--
hafte Einzelheiten der Erfindung entnehmbar sind.

Die Zeichnung zeigt im einzeinen eine Ansicht
vom Aufbau einer nach dem Verfahren hergestell-
ten Rundschlinge in teilweise aufgeschnittenem Zu-
stand. .

Die Ubliche Herstellung einer” Endlos-Rund-
schlinge erfolgt nach dem Stand der Technik in der
Woeise, daB eine aus Kunststofffasern bzw.- garnen
bestehende Schnur zu einem aus einem seilartigen
Biindel von Schniren bestehenden endlosen
Strang auf gewickelt wird. Danach wird dieser
Strang mit einem Schlauch aus Textilgewebe {iber-
zogen und dessen Enden auf der so gefertigten
Schlinge miteinander verbunden.

ErfindungsgemédB wird eine Uberraschende
Verbesserung der Rundschlinge dadurch erzielt,
daB nach der Herstellung des aus gewickelten
Schnliren bestehenden Stranges (5), dieser zu-
nichst mit einem fir Flissigkeit impermeabien
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Schlauch (8) aus Kunststoffolie oder Gummi Uber-
zogen und dessen Enden mediendicht miteinander
verbunden werden. )
Sodann wird der Textilschlauch 7 Uber den Kunst-
stoffolienschlauch 8 dariibergezogen und an seinen
Enden nach Uberlappung endlos verbunden. Da-
nach wird die so vorgefertigte Rundschlinge bei-
spielsweise durch Trdnken in sinem Imprignie-
rungsbad imprégniert, sodann zum Trocknen aufg-
hangt und die Imprégnierung trocknen gelassen.
Danach ist die nach dem erfindungsgemé&Ben Ver-
fahren verbesserte Rundschlinge fertig zum Ein-
satz. '

Dabei sieht das Verfahren vor, dag zum Uber-
ziehen des Stranges 5 ein hochflexibles Schlauch-
material 8 aus impragnierungsmediendichtem
Werkstoff wie Gummi oder Kunsistoff verwendet
wird. Hierbei kann beispielsweise ein Kunststoff-
schlauch aus einer Folie von 0,1 bis 0,3 mm Dicke
verwendet werden, der aus weichelastischen Kunst-
stoffqualitédten der Kunststoffgruppen PVC oder Po-
lyvinyldther oder Polyisobutylen oder Polyacryi-
bzw.- methacrylaten besteht.

Eine Ausgestaltung des Verfahrens sieht vor,

daB die Rundschlinge durch Tauchen in ein Impré-
gnierungsbad impragniert wird. Dieses Verfahren
ist wirtschaftlich und kostengiinstig, und es ist des-
halb durchfiinrbar, weil erfindungsgem#B der aus
Schniiren 1 bestehende innere Kern des Stranges
5 durch den darilibergezogenen Schlauch 8 aus
Gummi oder Kunststoffolie gegen Eindringen von
Imprégnierungsfliissigkeit geschiitzt ist.
Es kann aber auch von der MaBnahme Gebrauch
gemacht sein, daB die Rundschlinge durch Bestrei-
chen oder Bespriihen mit dem Imprégnierungsfluid
impréagniert wird.

ErfindungsgemasB kann zur Imprégnierung ent-
weder ein antistatisch wirkendes Imprégnierungs-
fluid oder ein die Abriebsresistenz der duBeren
Hulle verbessernd wirkendes imprégnierungsfluid
oder ein die Sdurebestédndigkeit der duBeren Hille
verbesserndes Iimpréagnierungsfiuid oder ein die
Wasserdurchldssigkeit aufhebendes Imprégnie-
rungsfluid verwendet werden. Es kann aber auch
zur Impréagnierung sehr vorteithaft ein Imprégnie-

rungsfluid verwendet werden, welches mehrere der

genannten Wirkungen in sich vereinigt.

Der Aufbau einer nach dem erfindungsgema-
Ben Verfahren hergesteliten Rundschlinge 10 ist in
der Figur rein schematisch gezeigt. Von innen her
besitzt sie, wie an sich bekannt, als lastaufnehmen-
den Kern einen Strang 5 aus anndhernd parallelen
Schniiren 1 die ihrerseits aus Chemiefasern, bei-
spielsweise aus Polyesterfasern bestehend. Dar-
Uber folgt der Schlauch 8 aus Gummi--oder Kunst-
stoffolie mit siner Dicke zwischen 0,1 und 0,3 mm.
Es handelt sich dabei um eine sehr flexible Quali-
t4t, welche auBerordentlich nachgiebig alle Form-
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gnderungen des Stranges 5 ohne Beschddigung
mitmacht. Darliber ist als &duBere Hille der
Schiauch 7 aus Textilgewebe gezogen, welcher im
wesentlichen dem mechanischen Schutz des in-
nenliegenden Stranges 5 sowie des ihn medien-
dicht umhiillenden flexiblen Schlauches 8 dient.
Und schiieBlich ist die Imprégnierungsschicht 12
erkennbar, welche die mechanischen Eigenschai-

ten der Schutzhiille 7 wesentlich verbessert. So

wird- beispielsweise die Resistenz .gegen Abrieb
signifikant erhht, die Widerstandsfihigkeit gegen
Sauresinwirkung erhdht, die Wasserdurchlassigkeit

aufgehoben und fallweise die Schlinge mit antistati--

scher Eigenschaft versehen.
Das Verfahren nach der Erfindung verbessert
unter Verwendung wirtschaftlicher Mittel bei einem

vernachldssigbar geringen Mehraufwand an Her-’

stellungskosten die mechanischen und- physikali-
schen Eigenschaften einer Rundschlinge in hohem
MaBe. ' :

Dadurch wird die Verfligbarkeit einer Rund-
schlinge sowie ihr Anwendungsspektrum wesent-
lich erweitert und verbessert. :

In sofern kann von einer idealen L&sung der
eingangs gesteliten Aufgabe gesprochen werden.

\
Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Endlos-
Rundschlinge, insbesondere nach DIN 61 360 zum
Anschlagen und Heben von Lasten ausgebildete
Rundschlinge, mit einem aus einem seilartigen

Biindel von Schniiren bestehenden endlosen

Strang, der mit einem Uberzugsschlauch aus
Kunststoffaser-Textilgewebe {iberzogen ist, da-
durch gekennzeichnet, daB der Strang vor dem
Uberzichen mit dem Textilgewebeschlauch zu-
nachst mit einem fiir fliissige Medien impermeab-
len Schlauch aus Kunststoffolie Uiberzogen und erst
‘dann Uiber diesen der Textilgewebe-Schlauch dar-
{ibergezogen und dieser mit einem Imprignie-
- rungsfluid getrénkt wird.

- 2. Verfahren .nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, da zum Uberzishen des Stranges

ein hochflexibles Schlauchmaterial aus imprignie-
rungsmediendichtem Werkstoff wie Gummi oder
Kunststoff verwendet wird.

"3. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daB ein Kunsistoff-
schlauch aus einer Folie von 0,1 bis 0.3 mm Dicke
verwendet wird, der aus weichelastischen Kunst-
stoffqualititen der Kunststoffgruppen PVC oder Po-
lyvinyldther oder Polyisobutylen oder Polyacryl-
.bzw. methacrylaten besteht.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 die Rundschlinge durch Tau-
chen in ein Imprignierungsbad imprégniert wird.
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5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Rundschlinge durch Bestrei-
chen oder Bespriihen mit dem Imprégnierungsfiuid
impragniert wird. ) . .

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf zur imprignierung ein antista-
tisch wirkendes Imprégnierungsfluid verwendet
wird.

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zur Imprignierung ein die Ab-
riebsresistenz der duBeren Hille verbessernd wirk-

 endes Imprégnierungsfluid verwendet wird.

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- -
kennzeichnet, daB zur Imprignierung ein die S&u--
rebestindigkeit der Zuferen Hille verbesserndes
Imprégnierungsfluid verwendet wird.

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf zur Imprégnierung der &uBeren
Hille ein die Wasserdurchlédssigkeit aufhebendes
Impragnierungsfluid verwendet wird.

10. Verfahren nach Anspruch 1, sowie nach
den Anspriichen 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet,

“daB zur Imprégnierung der duBeren Hillle ein Im-

prignierungsfluid verwendst wird, das mehrere der
genannten Wirkungen in sich vereinigt.

11. Nach dem Verfahren gemas den Anspri-
chen 1 bis 10 hergestellten Rundschlinge in endio-
ser Ausfiihrung gemaB DIN 61 360, insbesondere
aus Polyestergewebe bestehende Lasthebe-Rund-
schlinge, wobei diese aus einer Vielzahl im wesent-
lichen parallel in einem Strang angeordneter und
endlos gewickelter Schniire besteht und dieser
Strang einen #uBeren Uberzug aus einem Text-
ilschlauch aus Kunststoffgewebe aufweist, dadurch
gekennzeichnet, dap zwischen dem Strang (8) im
Kern der Rundschiinge (10) und der duBeren Hiille
aus Textilgewebeschlauch ein fir fllissige Medien
impermeabler Schlauch (8) aus Kunststoff- bzw.
Gummifolie vorhanden ist, dessen Enden medien-

dicht durch Klebung vorzugsweise mitiels eines

elastischen Klebebandes endlos miteinander ver-
bunden sind, und daB die &uBere aus
Kunststoffaser-Textilgewebe bestehende Schlauch-
Hulle (7) der Rundschlinge (10) eine durch Trdn-
kung oder Besireichung mit einem Imprégnierungs-
mittel hergestelite Imprégnierungsschicht (12) auf-
weist.



EP 0 370 129 At

EN n—

s;?..n»&.,
I AR RN
IR NI




Europiisches Nummer der Anmeldung

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Patentamt

9

EP 88 11 9548

EPO FORM 1503 03.82 (P0403)

VOB =M

: technologischer Hintergrund - w
: nichtschriftliche Offenbarung &
: Zwischenliteratur

anderen Verdffentlichung derselben Kategorie 1.

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
Kategorie Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erfordertich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (Int. CL.5)
Y EP-A-108016 (COUSIN FRERES S.A.) 1-11 p0781/18
* Sette 7, Zelile 6 - Zeile 19; Figur 3 * D0O7B1/02
- D0O7B5/00
Y DE-A-2436356 (CORDES EUROPE-FRANCE) 1-11
* Seite 16, Zeile 9 —~ Zeile 14 *
* Seite 20, Zeile 9 - Seite 22, Zeile 5 *
* Sefte 28, Zeile 1 - Seite 29, Zeile 5 *
A FR-A-1228562 (T.I.E. ET P.J.BAROUX) 1, 11
* das ganze Dokument *
A US-A-4534163 (P.E.SCHUERCH) 1-11
* Spalte 4, Zeile 54 - Spalte 5, Zelle 42;
Anspriiche 1-5 *
A US-A-3911785 {H.A.HOOD) 1-11
* Spalte 5, Zefle 38 - Zeile 49 *
* Spatte 7, Zeile 39 - Spalte 8, Zeile 16 *
* Spalte 10, Zeile 35 - Zeile 50 *
A GB-A-1229499 (P. DAVENPORT LIMITED) RECHERCHIERTE
—— SACHGEBIETE (Int. C1.5)
A GB-A-2144681 (BRIDON PLC)
—— DO78
A FR-A-2576045 (COUSIN FRERES SA) B66C
A FR-A-1599318 (A.R.J.M.RIVORY)
A FR~-A-1379790 { NORTRESS)
E DE-A-3728615 (U.DOLEZYCH) . 1-11
* das ganze Dokument *
Der vorliezende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort Abschlufidatum der Recherche Priifer
DEN HAAG 25 JULI 1989 D HULSTER E.W.F,
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsitze
- T : 4lteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
: von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum vertiffentlicht worden ist
: von besonderer Bedeutung in Vetbindung mit einer D : in der Anmeldung angefithrtes Dokument

: aus andern Griinden angefiihrtes Dokument

Dokument

+ Mitglied der gleichen Patentfamilie, ibereinstimmendes




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

