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(57)  Verfahren zum Durchtrennen eines textilen
Hohlschlauchs, das gekennzeichnet ist durch folgende
Schritte: Einbringen eines Trennpapiers (T) in das Innere
des Hohlschlauchs (H), Bereitlegen des Hohlschlauchs
derart, dass er in zwei ibereinanderliegenden Lagen (O,
U) flachig vorliegt, Oberflachliches Anschmelzen einer

Verfahren zum Durchtrennen eines Hohlschlauchs

ersten begrenzten Flache (OF) der oberen Lage (O),
Oberflachliches Anschmelzen einer zweiten, der ersten
begrenzten Flache (OF) gegeniiberliegenden begrenz-
ten Flache (UF) der unteren Lage (O), Durchtrennen des
Hohlschlauchs im Bereich der begrenzten Flachen (OF,
UF).
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Durchtrennen eines Hohlschlauchs.

[0002] Aus der WO 98/54393 (Raychem) ist ein Ver-
fahren zum Durchtrennen eines textilen gewebten Hohl-
schlauchs bekannt, bei dem man an der Stelle, an der
der Schlauch zu trennen ist, ein Klebematerial aufbringt,
um ein unkontrolliertes Heraustreten von Kett- oder
Schussfaden aus dem Gewebe nach dem Abschneiden
zu erschweren. Das Aufbringen von Klebemitteln im
Trennungsbereich des Hohlschlauchs ergibt oft stérende
Veranderungen in der Textur der aueren Oberflache
des Hohlschlauchs. Die Verklebung ist daneben auch
nicht gegen Abrasion gesichert.

[0003] Das deutsche Patent DE 102 129 20 (IPRO-
TEX) lehrt einen Gewebeschlauch mit einer oberen und
einer unteren Gewebelage, bei dem nach dem zum Ab-
langen fir bestimmte Verwendungszwecke erforderli-
chen Durchtrennen des Hohlschlauchs, sofern ein Kalt-
schneiden durchgefuhrt wird, unkontrollierte abgeschnit-
tene Kett- oder Schussfadenstiicke aus der Schnittstelle
herausragen kdnnen und, sofern das Durchtrennen per
HeilRschnitt durchgefiihrt wird, die obere und die untere
Lage im Bereich der Schnittkante miteinander verkleben
kénnen.

[0004] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren zum Durchtrennen eines texti-
len Hohlschlauches vorzuschlagen, bei dem die aus dem
Stand der Technik bekannten Nachteile vermieden oder
zumindest stark verringert werden.

[0005] Die Aufgabe wird geldst mit einem Verfahren
gemaf Anspruch 1. Durch ein oberflachliches Anschmel-
zen von begrenzten Flachen der beiden Lagen des fla-
chig vorgelegten textilen Hohlschlauches werden die im
Bereich der spateren Durchtrennung des Hohlschlauchs
liegenden Faden und Filamente durch oberflachliches
Anschmelzen in der Position arretiert und kénnen nicht
aus dem nach dem Durchtrennen des Hohlschlauchs of-
fen liegenden Gewebe im Bereich der Schnittkante aus-
treten. Das Anbringen eines Trennpapiers in das Innere
des Hohlschlauchs verhindert hierbei, dass bei dem
oberflachlichen Anschmelzen der aufleren Oberflache
einer unteren oder oberen Lage des Hohlschlauchs ein
Verkleben der gegenliberliegenden Innenwande des
Hohlschlauchs stattfindet.

[0006] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfin-
dung wird das Trennpapier bereits wahrend der Herstel-
lung des Hohlschlauches in den Innenraum des Hohl-
schlauchs gebracht. Hierdurch lasst sich eine Straffung
der Herstellungszeit und praktisch der Fortfall eines zeit-
aufwandigen separaten Verfahrensschrittes einsparen,
indem das Einlegen des Trennpapiers simultan zum We-
ben, Stricken oder Flechten stattfindet.

[0007] In einer vorteilhaften Weiterbildung des erfin-
dungsgemafen Verfahrens wird das Anschmelzen mit-
tels Ultraschall-, Hochfrequenz- oder Laserschweifltech-
nik durchgefiihrt. Die hierbei aus dem Stand der Technik
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bekannten sehr wirtschaftlich einsetzbaren Verfahren er-
moglichen ein schnelles und kostenglinstiges oberflach-
liches Anschmelzenim gewiinschten Bereich. Selbstver-
standlich kdnnte das Anschmelzen einfach durch Erhit-
zung des Bereiches in herkdmmlicher Art und Weise er-
reicht werden. Die Ausrichtung der erforderlichen Ener-
giezufuhr fir das Zielgebiet ist jedoch mit den genannten
Verfahren sehr einfach, prazise und reproduzierbar zu
erreichen. Besonders vorteilhaft ist der Einsatz der Ul-
traschallschweilRtechnik bei der im Bereich der begrenz-
ten Flachen eine sogenannte Sonotrode aufgesetzt wird,
die beim Schweifl3en vibriert und das Band gegen eine
gegenuberliegend angeordnete feststehende Amboss-
platte driickt. Hierbei wird im Bereich der begrenzten FI&-
che ein Abdruck der Sonotrode auf dem Hohlschlauch
hinterlassen. Der auch als "geschweif3ter Balken" be-
zeichnete Bereich istder Bereich, in dem der textile Hohl-
schlauch, der erfindungsgemaf aus thermoplastischen
Filamenten und Faden hergestellt ist, leicht anschmilzt.
Dadurch wird ein Lésen eines einzelnen Fadens oder
Filaments zuverlassig verhindert.

[0008] In einer vorteilhaften Weiterbildung des erfin-
dungsgemafen Verfahrens wird das Durchtrennen des
Hohlschlauchs im Bereich der begrenzten Flachen mit-
tels eines Kaltschneidewerkzeugs insbesondere eines
Rundmesserwerkzeugs durchgefiihrt. Dies ergibt ohne
besondere Energiezufuhr einen sehr sauberen Schnitt.
Abkiihlungszeiten und dergleichen sind nicht mehr zu
berlicksichtigen. Alternativ hierzu kdnnten HeiRschnei-
dewerkzeuge, Laserschneide- oder Hochfrequenz-
schneidewerkzeuge zum Einsatz kommen.

[0009] Der durch Einsatz des erfindungsgeméafien
Verfahrens in den verschiedenen Ausbildungen unuber-
sehbare Vorteil besteht darin, dass die abgeschnittenen
Hohlschlauchstiicke glatte, nicht ausfransende Enden
zeigen und dass die bei den nach dem Stand der Technik
bekannten Verfahren geschnittenen Schlduchen auftre-
tenden Nachteile wie Ausfransungen oder Abrisse von
Schlauchteilen bei Einsatz der erfindungsgemafen Ver-
fahrensweise und bei dem hierbei entstehenden Produkt
verhindert werden.

[0010] Bei einer besonders vorteilhaften Ausbildung
des erfindungsgemafien Verfahrens wird als Trennpa-
pier ein Acrylpapier in das Innere des Hohlschlauchs ge-
bracht. Acylpapier hat sich als besonders geeignet ge-
zeigt, um ein Verkleben oder Verschweissen benachbar-
ter unter Druck gebrachter thermoplastischer Hohl-
schlauchlagen zu verhindern.

[0011] Die besondere Bedeutung des erfindungsge-
mafen Verfahrens ist auch daran zu erkennen, dass
hiermit verhindert werden kann, dass Filament- oder Fa-
denteile von im Motorraum von Kfz eingesetzten Hohl-
schlauchen sich von diesen nicht 16sen und damit - dies
kénnen auch sehr kleine Partikel sein - in lebenswichtige
benachbarte Aggregate eindringen und diese auf3er Be-
trieb setzen. Es hat sich gezeigt, dass Fadenteile in Ser-
volenkungspumpen gefunden wurden, die zu einem Aus-
fall dieser Aggregate gefiihrt haben. Dementsprechend
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ist es von groRer Wichtigkeit zu verhindern, dass Textil-
fasern oder Filamente unkontrolliert im Motorraum um-
herwandern. Das "Befestigen" loser Fadenteile, bei-
spielsweise durch einschlagige Textilausristungsver-
fahren wie zum Beispiel Foulardieren von bekannten
Versiegelungsmitteln auf die Textiloberflache haben sich
als nicht ausreichend gezeigt. Der Versuch, eine erhdht
konzentrierte sowie gesteigerte Dicke von Beschichtun-
gen hat sonstige Pflichteigenschaften von Hohlschlau-
chen wie hohe Flexibilitdt und Schrumpffahigkeit ver-
schlechtert. Diese Variante fallt damit aus.

[0012] Das Kalt- oder HeilRschneiden nach Einbringen
eines Trennpapiers und oberflachigem Anschmelzen hat
sich als 6konomisch auferst giinstig durchfiihrbar ge-
zeigt. Es wird damit zuverlassig verhindert, dass bei ei-
nem nach dem erfindungsgemafen Verfahren erzeug-
ten Produkt ein Herausfallen von Fadenstuicken bzw. ein
Auftrennen des Gewebes im Schnittkantenbereich auf-
tritt. Damit kann nach dem erfindungsgemafen Verfah-
ren ein den Sicherheitsvorschriften entsprechendes zu-
verlassiges Bauteil in Form eines auf beiden Seiten auf-
geschnittenen Hohlschlauchabschnitts erzeugt werden.
[0013] Selbstverstandlich kdnnen die nach Anspruch
1 unter den Punkten c) und d) aufgezeigten oberflachli-
chen Anschmelzvorgénge auch simultan stattfinden.
[0014] Ein weiterer Vorteil beim Durchfiihren des er-
findungsgemafRen Verfahrens besteht darin, dass dieses
die Schrumpffahigkeit des Produktes nicht negativ be-
eintrachtigt.

[0015] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird
diese im Anschluss beispielhaft unter Zuhilfenahme ei-
ner Zeichnung kurz beschrieben.

Fig. 1 zeigt stark schematisiert einen Hohlschlauch,
beispielsweise einen geflochtenen Schlauchin
drei dimensionaler Auspragung in perspektivi-
scher Ansicht. Wird dieser Hohlschlauch H
nach Fig. 1 in Richtung der angegebenen Pfei-
le P zusammengedrickt ergibt sich eine Kon-
figuration nach

Fig. 2, wonachderHohlschlauchnuneineobere Lage
O und eine untere Lage U bildet.

Fig. 3 zeigt eine stark vergréRerte Einzelheit X nach
Fig. 2, bei der der Ubergang von der oberen
Lage O in die untere Lage U des Hohl-
schlauchs H zu erkennen ist, gleichzeitig er-
kenntman im Innenraum | schematisch darge-
stellt ein Trennpapier T.

Fig. 4 zeigt stark schematisch eine extrem vergro-
Rerte Darstellung eines zusammengedrickten
Hohlschlauchs kurz vor dem oberflachlichen
Anschmelzen einer begrenzten Oberflache.
Fig. 5 zeigt eine Situation ahnlich nach Fig. 4 kurz
nach dem oberflachlichen Anschmelzen.
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Fig. 6 zeigt eine perspektivische Ansicht eines erfin-
dungsgemal bereits oberflachlich ange-
schmolzenen Hohlschlauchs kurz vor dem
durchfiihren des letzten Verfahrensschrittes.
Fig. 7 zeigt eine Schnittansicht entlang der Linie K-K
von Fig. 6.

[0016] Fig. 1 zeigt einen perspektivisch dargestellten
Hohlschlauch H, welcher gestrickt, gewebt oder auch ge-
flochten sein kann. Derartige Hohlschlauche werden fur
vielerlei Anwendungen im Bereich der Technik einge-
setzt. Insbesondere im Automobilbau und hierbei als Zu-
sammenfassung von Kabeln oder Antidréhneinrichtun-
gen werden solche Schlduche eingesetzt und hierfiir als
Endlosmaterial produziert. Derartige Schlduche werden
oft aus schrumpffahigen Material produziert und an Ort
und Stelle in Position geschrumpft.

[0017] Fig. 2 zeigt eine als zweilagiges Band gewebte
Variante beispielsweise nach dem deutschen Patent DE
102 129 20. Hierbei entstehen bereits beim Weben eine
obere Lage O und eine untere Lage U, die im Randbe-
reich miteinander verwebt sind. Der mit X bezeichnete
Randbereich nach Fig. 2 zeigt in Vergrofierung dieser
Einzelheit X in Fig. 3 die linke Kante eines Hohlschlauchs
in Draufsicht. Gut zu erkennen ist bei der Darstellung
nach Fig. 3 das bereits eingelegte Trennpapier T, wel-
ches (hier zur besseren Darstellung grof3rdumig skiz-
ziert) im Innenraum | des Hohlschlauchs H zwischen den
Lagen O und U angeordnet ist. Dieses Trennpapier ist
vorzugsweise als Acrylpapier einzusetzen, um ideale Ei-
genschaften beim Aufeinanderlegen der Lagen des
Hohlschlauchs beim Schneiden zu bilden.

[0018] Fig. 4 zeigt nun sehr schematisch und beispiel-
haft dargestellt eine Situation, bei der bei Durchfiihrung
des erfindungsgemalen Verfahrens eine Unterlage E
gleichsam als Amboss fur einen Widerlagerbereich einer
Sonotrode darstellen soll, die auf der Oberflache O des
bereits hier nur im Schnitt bruchstiickhaft dargestellten
Hohlschlauchs H angeordnet ist. In einer zur Fig. 4 sehr
ahnlich wirkenden Darstellung gemaRe Fig. 5 ist die So-
notrode S bereits in Richtung des Pfeiles L bewegt an-
gedrickt und hat hierbei unter Vibrieren der Sonotrode
den Bereich A der oberen Lage O oberflachlich ange-
schmolzen. Dies soll durch eine Doppelschraffur im ent-
sprechenden Bereich A angedeutet sein. Im weiteren
Fortschreiten des erfindungsgemafen Verfahrensistder
Hohlschlauch gemaf den Fig. 4 und 5 analog um 180°
zu drehen, um auch die untere Lage U entsprechend
anzuschmelzen.

[0019] Im Ergebnis ergibt sich eine Konfiguration, wie
sie bespielhaft in Fig. 6 dargestellt ist, in der der grob
rautierte Bereich OF der oberen Lage O des Hohl-
schlauchs H den angeschmolzenen Oberflachenbereich
darstellt.

[0020] Fig. 7 zeigt einen Schnitt durch den Hohl-
schlauch von Fig. 6 entlang der Schnittlinie K-K. Hierbei
sind die begrenzten Flachen OF der oberen Lage O und
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der unteren Lage U gut zu erkennen. Dies ist der soge-
nannte "geschweillte Balken", in dessen Bereich - dies

ist durch das Scherensymbol angedeutet - der Hohl-
schlauch H durchtrennt wird. Im Bereich der Schnittkante
kénnen dann auf Grund des erfindungsgemafRen Verfah- 5
rens keine losen Fadenenden frei liegen oder sich gar
aus einem Ende des Hohlschlauchabschnitts I6sen.

Patentanspriiche 10

1. Verfahren zum Durchtrennen eines textilen Hohl-
schlauchs, gekennzeichnet durch folgende Schrit-
te:
15
a) Einbringen eines Trennpapiers (T) in das In-
nere des Hohlschlauchs (H),
b) Bereitlegen des Hohlschlauchs (H) derart,
dass er in zwei Ubereinanderliegenden Lagen
(O, U) flachig vorliegt, 20
c) Oberflachliches Anschmelzen einer ersten
begrenzten Flache (OF) der oberen Lage (O),
d) Oberflachliches Anschmelzen einer zweiten,
der ersten begrenzten Flache (OF) gegenuber-
liegenden begrenzten Flache (UF) der unteren 25
Lage (U),
e) Durchtrennen des Hohlschlauchs (H) im Be-
reich der begrenzten Flachen (OF, UF).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 30
zeichnet, dass ein gewebter, gestrickter oder ge-
flochtener Hohlschlauch (H) bereitgelegt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Trennpapier (T) wahrend des 35
Webens, Strickens oder Flechtens eingebracht wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Anschmelzen mittels Ul-
traschall-, Hochfrequenz- oder Laserschweil3tech- 40
nik durchgefiihrt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, dass das Durchtrennen mittels ei-
nes Kaltschneidewerkzeugs, insbesondere mit ei- 45
nem Rundmesserwerkzeug durchgefiihrt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-

durch gekennzeichnet, dass als Trennpapier (T)
Acrylpapier eingesetzt wird. 50

55
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