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e enthaltende thermoplastische Schicht gut mit der unvernetzten Schicht des Bandes verbinden.
: Nachteilig ist auch hier, daB auf eine exakte Temperaturflihrung beim Kaschieren geachtet werden muB.

\J _ D_arUberhinaus erfordert die Herstellung einen hohen maschinellen Aufwand.

40 Es besteht daher seit langem ein Bedarf an einem Verfahren, wirmerlickstellbare Binder herzustellen,
in deren Wandung ein die Festigkeit des Bandes erhhendes Gewebe angeordnet ist, welches wie das flr
die Umwickelmuffe nach der DE-PS 15 25 815 geeignete Verfahren durchzuflhren ist.

Der vorliegenden Erfindung liegt von daher die Aufgabe Zugrunde, das aus der EP-A-0 116 390 bzw.
der EP-A-0 270 132 bekannte Verfahren dahingehend zu verbessern, daB auf eine autwendige Temperatur-

4 flhrung verzichtet werden kann und bei dam ein wirmerlickstolibares Band mit einem eingebetteten
Gewebe aus sowohl in Reck- bzw. Schrumpfricitung als auch scnkrecht dezu veriaufendsn Féden aus

sinem bei Reck- bzw. Schrumpftemperatur nicht reckbarem, d. h. zugfestem Werkstoff erhalten wird.
* : Diese Aufgabe wird bel sinem Verfahren der eingangs erwihnten Art dadurch geltist, daB gem¥8 der
Erfindung zunichst eine Matte oder- ein Gewebe aus sich kreuzenden Striingen aus nicht oder nur
s0 geringfigig reckbarem Material geformt wird, wobei zumindest die in einer Richiung verlaufenden Strdnge
nach Art einer Wendel geformt sind, daB die Maite oder das Gewebe in einem Kunststoffmaterial
eingebettet wird, da das Kunststoffmaterial nach dem EinbettungsprozeB vernetzt, darauf erwdrmt, und daB
das so hergestelite Band in Richtung der in Forml einer Wendel verlaufenden Stringe im erwérmten
Zustand gereckt und im gereckten Zustand abgeklihit wird.
55 Der wesentliche Vorteil der Erfindung ist darin zu:sehen, da wie bei den Bindern nach der DE-PS 15
95 815 die Kunststoffmatrix warmerlickstellbar ist, ‘und das Gewebe als verstdrkende Schicht in der
Kunststoffmat‘rix'eingebettet ist. Das Gewebe selbst besitzt aufgrund des wendelférmigen Vertaufes -der
Stringe sine Dehnungsreserve, obwoh! das Material der Strange selbst nicht dehnbar ist, so daB das Band
]
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o Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung wird das Band im- Querschnitt gesehen
: &J ' untersc.hiedlich starkt vernetzt, und zwar dergestalt, das in den dem zu umhUllenden Gegenstand zugekehr-
' ‘. 40 ten Wandungsbereichen ein h&herer Vernetzungsgrad von z.B. 25 - 50 % und in den dem Gegenstand
- abgekehrten Wandungsbersichen ein geringerer Vernetzungsgrad von 2.B. 5 - 25 % vorliegt. Da, wie durch
Versuche ermittelt wurde, die RiBanfilligkeit mit steigendem Vernetzungsgrad zunimmt, ist das auf diese

weise hergestelite Barid weniger anféllig gegen Einreifen.
Das Band wird vorteilhafterweise durch Koextrusion von mindestens zwei Schichten hergestelit, wobei

45 die Schichten aus unterschiedlich stark gepfropftem Polyethylen bestehen. Diese Vernetzung von Polyeth-
ylen durch Aufpfropfen von Silanen’ und anschlieBende Lagerung in feuchter Umgebung ist fir dieses
Verfahren besonders geeignet, da durch unterschiedlich hohc Zugaben an Vemstzugnsmitteln und/oder
Katalysatoren mehrere Schichien reit unterschiedlich hohem Varnetzungsgrad hergestelit warden kdnnen,
8o dab dus Band sinen sandwichartigen Aufbau zeigt. Durch dis Sandwichbauweise wird die ReiBfestigkeit

e s0 des .Bandes gegenilber einem homogenen Band mit gleicher Wanddicke durch einen mechanischen

e Synergismuseffekt erhebiich erhGht.

:L Wie bereits vorher erwdhnt, ist es erforderlich, daB die dem Goewebe von beiden Seiten zugefiihrten
Kunststoffschichten sich miteinander verbinden. Bej einer engen Maschenweite des Gewebes kann es hier
u.U. zu Schwierigkeiten kommen, da dann das Kunststoffmaterial aufgrund seiner hohen Z3higkeit die

55 Maschen nicht durchdringen kann. Dieses Problem wird dadurch geldst, daB der oder die umwickelten

_Kunststoffstriinge mit unterschiedlichem Abstand - zueinander verwebt werden.So ist es beispielsweise
mbglich, z.B. zwel oder drei Kunststoffstringe mit relativ geringem Abstand zueinander und die nichste
. Gruppe aus zwei oder drei Kunststoffstringen in einem gréBeren Abstand zu der vorherigen Gruppe zu
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t*her nopl asdzbiennensr ossl i nked state. A particularly advantageous devel oprent
of ‘the 15 FlindieHbrisiellung dest Bamtlest Sheirdiaihéchst dehiunsteteftadent dhur¢hcExiresicnriempselt, deat ed
i f-a cont nashders Edplten aeni eiremydefaahten Gladfagardigmibeies thlaiokuyzen ﬁwlashegw@kﬁlt vk on,

i 't hato t he sil ane- grafted pol yet hyl ene is crosslinked in the presence of
wat.er or @gise8: vapour, in that the crosslinked strip is heated to 20 a
tenperature above the crystalline nelting point of the polyethylene, is
sfretched at this tenperature by at least 40% and is cooled in the
stretched state. It goesPuWétﬁwwtad@ayi ng t haburarinksser: t mpes pf crossl i nkage
are al € suitable, such| @esdn exanpl e per|onirdeesenesd imkhge or 25

.adi ati on crosslinkage. | $tagiiags des Glasfedeps [rfredmesser: 1 ppe of crosslinkage is
d#*sti ngui shed, however, by a Tow expenditure on nachinery. Expediently, a

-tual ly e@m merrﬁaﬁed § iR hRdMEIEHh BEPFIMRED 4abGthareddr Fhddh@Ad% ald BhukvadeR in
eadsy DEihdhd nidll daréstlif@R Webstihi il GinbA VidkARISorPdis Ietiigdneditiduhdelt gurashinedisstaast 2
cerial  adncbal d)o5 vk blirchidstar A6 oiiéhiBEwdbb naaraeuather nmopl asti c pol ymer strand

/i ng a helwisale Mg 3ckemt wird da Gafebs nevo Biner Macksll e ieatipiedith sigbstenoridah [dgn

r'et chQbérapritedpe 71 ahles Extrudetsalt e{ngafah}entdne domin dar Kulwtstofiowieix 4f drigpbettet Has so -
dded -B&gesteltte nBand Lo wartl ydanm i Tgitingere © gratheitieraldje iie did difeilp sandqutenh @ugs o4uy mer
ier i @b Fxirugionsgetung kaskbar $ind. t hat [ si c] noul di ngs are detached fromthe

ip and i riEWerkstarisicdie Kunalstaffsetrix Vﬂ’#ﬁ@%”&?‘é‘"w}’at ed, stretched in the heated
at e and ar%9 Teilen Polysthylen : _ _

40 Teilen Ethylen-Vlnylacetat-Copolymer
und 10 Teilen RuB
hergestelit und zu Granulat verarbeitet. Das Granulat wird zusammen mit ca. 1 Gew.% melmetoxusnlan in
den Trichter des Extruders 8 eingefiillt und um das Gewebe 1 zu einem Band mit ca. 4 mm Wanddicke
geformt.

Bsi sinem mehrschichiigen Aufbau des Bandes kann dieses durch Koextrusion von z.B. zwei Schichten
hergestelit werden, wobei das Gewebe 1 zwischen diesen Schichten angeordnset wird. Will man untershied-
45 lich hohe Vernetzungsgrade der Schichten erzielen, ist der Anteil an Vinylmetoxysilan zu vertingem, z.B. auf
G 0,2 bis 0,5 Gew.%.

I Die abgetrennten Teillingen werden dann bei Anwesenheit von Wasserdampf bei ca. 85 *C vemetzt.
Es versteht sich von selbst, da8 die Teillingen ¢ auch erst nach dem Vernetzen vom Banc 5 abgetrennt
werden knnen.

Die vernetzten Teillingen 9, die auch als Rohlinge bezeichnet werden, werden dann in einem nicht
dargesteliten Reckrahmen auf die ca. 4-fache Linge gereckt. Dieser Reckvorgang wird bei einer Tempera-
tur von ca. 120 - 150 *G durchgefilhrt, wobsi auch der Kunststoffstrang 3a erweicht und durch den
Reckproze8 seinen Querschnitt verringert und somit der Verdnderung der Form des wendelartig. gewickel-
ten_ Fagdens 3b nicht hinderlich ist. |

Das gereckte Band hat dann eine Wanddicke von ca. 1 mm. im gereckten Zustand wird das Band auf
'Raurmntemperatur abgekiihlt und ist gebrauchsfertig, d. h. bei Wledererwarmung hat das Band das Bestre-
ben,:in die bei der Extrusion erzeugte Form zurUckzuschrumpfen
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o 35 sich kreuzenden Strangen {2,3b) aus nicht oder nur geringfligig reckbarem Material geformt wird, wobei
zumindest die in einer Richtung verlaufenden Strange (3b) nach Art siner Wendsl geformt sind, daB die
- Matte oder das Gewebe (1) in einem Kunststoffmaterial (4) eingebettet wird, daB das Kunststoffmaterial
. (4) nach dem EinbettungsprozeB vernetzt, darauf erwdirmt und da8 das so hergestelite Band (5) in
| Richtung der in Form einer Wendel verlaufenden Strénge (3b) im erwiirmten Zustand gereckt und im

' &:{ 40 gereckten Zustand abgekihlt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1; dadurch gekennzeichnet, dafl jeder der nach Art einer Wendel geformten
Striinge (3b) auf einen Kunststoffstrang (3a) wendelartig aufgewickelt wird.

45 3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da8 das Einbetlen der Matle oder des
Goewebes (1) in dem Kunststoffmaterial (4) durch Extrudiercn, Kaschieren oder Laminieren erfo!gt

4. Verfahron nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzsichnet, daB der Strang (3b} auf einen mcht
vernetzten thermoplastischen Kunststoffstrang (3a) wendelfdimig aufgewickelt wird. .

5. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4, dadurch | gekennzeichnet, daB die Matte
bzw. das Gewebe (1) in einem kontinuierlichen Arbeitsgang mit einem silangepfropften -Polyethylen
durch Extrusion umspritzt wird, daB das silangepfropfte Polyethylen bei Gegenwart von Wasser. oder
Wasserdampf vernetzt wird, da8 das vernetzte Band (1) auf eine Temperatur oberhalb des Kristallitsch-

85 melzpunktes des Polyethylens erwirmt, bei digser Temperatur um mindestens 40 % gereckt und im

gereckten Zustand abgekUhit wird. 3_
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P ff eingebettet wird urc gekennzeichne zunac S| eme Matte oder ein Gewebe (1) aus
35

sich kreuzenden Stréngen (2,3b) aus nicht oder nur geringfiigig reckbarem Material geformt wird, wobei
zumindest die in einer Richtung verlaufenden Stridnge (3b) nach Art einer Wendel geformt sind, daB die
Matte oder das Gewebe (1) in einem Kunststofimaterial (4) eingebettet wird, daB das Kunststoffmaterial
(4) nach dem Einbettungsprozef8 vernetzt, darauf erwdrmt und da das so hergestelite Band (5) in
Richtung der in Form einer Wendel verlaufenden Stringe (3b) im erwidrmten Zustand gereckt und im
40 gereckten Zustand abgeklihit wird. '

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 jeder der nach Art einer Wendel geformten
Stringe (3b) auf einen Kunststoffstrang (3a) wendelartig aufgewickeit wird.

45 3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnot, daB das Einbetten der Matte oder des '.
Gewebes (1) in dem Kunststoffmaterial (4) durch Extrudiercrn, Kaschieren oder Laminieren erfolgt.

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzcicinet, daB der Strang (3b) auf einen nicht
vernelzien thermoplastischen Kunststoffstrang (3a) wendslfSrmig aufgewickelt wird.

50
8. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprliche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Matte
bzw. das Gewebe (1) in sinem kontinuferlichen Arbeitsgang mit einem silangepfropften Polyethylen
durch Extrusion umspritzt wird, daB das silangepfropfte Polyethylen bei Gegenwart von Wasser oder
Wasserdampf vermnetzt wird, daB das vernetzie Band (1) auf eine Temperatur oberhalb des Kristallitsch-
85 melzpunktes des Polyethylens erwarmt, bei dueser Tomperatur um mindestens 40 % gereckt und im
gereckten Zustand abgekiihlt wird. !
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_ 2. Process according to Claim 1, characterized in that each of the strands (3b) shaped in the manner of a
¢ 40 helix is wound helically onto a polymer strand (3a).

3. Process according to Claim 1 or 2, characterized in that the embedding of the mat or of the woven
fabric (1) in the polymer material (4) is performed by extruding or laminating.

45 4. Process according to Claim 2 or 3, characturized in that the strand (3b} is wound helically onto an
uncrosslinked thermoplastic polymer strand (3a).

5. Process according to one or more of Claims 1 to 4, characteiized in that the mat or the woven fabric
(1) is encapsulated in a continuous operation with a silane-grafied polyethylene by exirusion, in that the
silane-grafted polysthylens is crosslinked in the presence of water or water vapour, in that the
crossfinked strip (1) is heated to a temperature above the crystaliine melting point of the polyethylene,
is stretched at this temperature by at least 40% and is cooled in the streiched state.

6. Process according to one or more of Claims 1 to 5, characterized in that a virtually endless mat (1) is
produced from warp and weft threads (2, 3), the warp threads (2) being straight-running threads of
substantially unstretchable material and the weft threads (3) comprising a thermoplastic polymer strand
(3a) having a helical wound surround of one or more threads (3b) of substantially unstretchable
material, in that the mat or the woven fabric (1) is embedded continuously in a polymer material, in that




#

- manner at its- Iongltudlnal edges, there being a t he Ioops :
ach case a flexible rod 14 and do 5%’59 rrpl e ﬂﬂ" '@Imj

: |p| e- wound gl ass threads. After ap| ng e strip Scarou ab e :
i"te; "t hese: r'ods 14 and 15 are gri pped around by the rail descri bed -
ve The | o poigd& rﬁdtﬁ'riﬁiﬂdcrbé@hﬁﬂ;haﬁ|thé€h¥ul&)ﬁ§3q9)rb@e adsbhey frdﬁVthSEthﬁ@?'aﬁtQmQﬁat
chanpi ng the petmsalihys @\ds heaPP iaMDstioRBEdN e difdvtior &tk polymer strbdtie (3§ drdar9I6S
ar:ound: t he -r othshelstreteined stbfs. may be performed directly after 10 the = -
ext:rusion operation, because then a fusing-together of the not yet
tr-ossl i nked- oferdsapesndigs roewp onmorp of Gains it il & charkstegized dpthatichiton liweadn glasshiibres oil
extends up t oMPREC hAdsiaraKsPthasl thesngleeicheifie meiRriab@rIh 5, that is to say the
edge.. regl ons of the woven fabric 1 wap around the rods 15 14 and 15.
Et,.gur e 6s rﬂmgmaesr a?ceﬁ'@? t°a‘a\‘?é’ht“a é’bG@'"‘F éft? ﬁe‘i‘?é’ﬁ‘f‘e"z‘ﬂt'é t'rabtrs s‘.‘[ﬂ @Hd”"fﬁ'"’&ﬁ’@

Wrapped aroun e\}gﬁ 5 gtiog, ': ﬁgﬁ "‘r? i a
parti cul &r| y. r@é’; .mo ﬁor exa 5to 2 %Pthe{aw%g refh%&? aci ﬁa nve éﬁ Ofvﬂe Bge o

woven fabric Vgayfrf)orm a loop in

gach case, ¢ haroe@gt u@cud tbvas..lnaaoararsgterzs rn R <Fi pﬁaqyrrsatcmy% okfulb 6 oFah
Subsequent Iy ml,@e,sttﬁyﬁfety&ng,sangea h ymer matrix in
.,_e,xt;ruder,5 Here too, the thickenings forrred by the rods 14 25 and 15 serve
g5 imeans Whec Proddse a&i’oidﬂ@@dorﬁr@% ycidike1 & 9 SHErBetdridéd in that the wdbhd-around polymer
0570997 Pat enttrabll 6 strindd (3) is or are H6WRA GAIS diffedént fadifyiRIngheanatheri P (5) of plastic
Whi.ch can recover its shape under heat, in which a mat (1) conprising
strands (2, ReB¢ndicationsng i n the | ongrtudl nal 5 and transverse directions of
the strip (5) is enbedded in a layer (4).of plastic, characterized in that
firsSt of alV Bropéddé de fabricatipndime pande (5t dg digstigyp, réirastable ﬁgh@ﬁrﬂbﬁﬂsc sZuq@hon engppe
unstr et chabl edangrune gpycle (45 ¢ g Hf‘iq?e urs fepig D Hrapstite dkpldaents |contigussRanigntés pelanda st
tshe strands (S' *'qnd?t’ﬁ'FLHBa'? pit 13 girec %ﬁ'@"ﬂ?’f‘%ﬂ:‘?q 'Br'?a'li’ér(fﬁ atapiey éd’a'” I8 att H\!P 'r?%r'ﬂﬁ’é?
Of a. heI I X, i ﬁ)u trs e Fre IS a tsrable
pQI ymar ffat er n;pr?r' eeng W f re ans nat:nadl T?g%f s S le
E.:'h" embeddi ng 5% u% roba on ’é i na lﬁﬁ"[ ﬂrgoée

5 ,._stretched r Jlab §dl (3 on ir )
Ffini ng in thg“?u%rpfg reffbidi s coo "ed |n he stretc e s a e
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the enbedding of the mat or of the woven fabric (1) in the pol ymer

Tl aI (4 Pec@rsbion lerevehdicagont v od2, I’Dgractérlse par le fait que I'enrobage du tapis ou du tissu (1)
1 8B “dans le matériau plastique (4) se fait par extrusion, doublage ou stratification.

4. Procédé selon la revendication 2 ou 3, caractérisé par le fait que 'on enroule le fit (3b), en forme de
spirale, sur un boudin de plastique {3a) thermoplastique, non réticulé.

40 5. Procédé selon I'une ou plusieurs des revendications 1 2 4, caractérisé par le fait que, dans une phase
continue de travail, on enrobe le tapis ou le tissu (1), par extrusion, dans un polyéthyiéne greffé de
silane, que l'on fait réticuler le polyéthyléne greffé de silane en présence d'sau ou de vapeur d'eau,

vt que l'on améne, en chauffant, la bande réticulée (1) & une température supérieure au point de fusion

] des cristallites du polyéthyléne, qu'on I'étire d'au moins 40% a cette température et qu'on la fait

45 refroidir & I'état étiré.

- 6. -Procédé selon l'une. ou plusieurs des revendications 1 & 5, caractérisé par le fait que I'on fabrique un
tapis presque sans fin (1) constitué de fils de chafhe st ds fils de trame (2,3), les fils de chainhe (2)
étant des fils orientds rectilignement et constitués d'un matéiiau sensiblement non &tirable et les fils de

50 rame (3) étant constitués d'un boudin de plastique thaninoplastique (3a) avec un snrubahnage, en
forme de spirale, constitué d'un ou plusieurs fils (3b) de matériau sensiblement non étirable, que I'on
enrobe en continu le tapis ou le tissu (1) dans un matériau plastique, que I'on fait réticuler le matériau
plastique, que !'on sépare de la bande (5) des trongons (8) et que I'on réchaufie les trongons (9), les
étire selon la direction des boudins de plastiqué (3a) et les refroidit & I'état étiré. _

7. Procédé selon I'une ou plusieurs des re\rendicétions 1 3 6, caractérisé par le fait que comme matériau
non étirable (2.3) on emploie des fils de coton, des fibres de verre ou dss fils métalliques.
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strands (3a) and are cooled in the stretched state. 7. Process
according to one or nore of Clains 1 to 15 6, characterized in that cotton
-thrg?dsq glass fibres or nmetallic threads are used as the unstretchabl e
material (2, 3b). 8. Process according to one or nore of Clains 1 to
7, characterized in that the strip (5) is crosslinked to 20 di fferent
degrees, seen in cross-section, in such a way that there is a higher degree
of crosslinking, of for exanple 25-50% in the wall regions facing the
obj ect 2t 0 be envel oped and a | ower degree of crosslinking, of for exanple 5
to 25% in the wall regions facing away from25 the object. 9.
Process according to Claim8, characterized in that the strip (5) is
produced by co-extrusion of at |east two |ayers, the |layers consisting of
polyethylene grafted to different degrees. 30 10. Process accordi ng
*toone or nore of Clainms 1 to 9, characterized in that the wound-around
pol:ymer strand or strands (3) are woven wnth dlfferent spaci ng from one
anot her.
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