EP 1 538 299 B1

) oo e IR
(19) o European Patent Office

Office européen des brevets (11) EP 1 538 299 B1
(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT
(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des (51) IntcL?: EO6B 9/78

Hinweises auf die Patenterteilung:
28.12.2005 Patentblatt 2005/52

(21) Anmeldenummer: 03027649.7

(22) Anmeldetag: 02.12.2003

(54) Vorrichtung zum Aufwickeln eines Gurts fiir einen Rollladen und Verfahren zur Herstellung
desselben

Device for coiling a belt for a roller shutter and method for manufacturing this device

Dispositif pour enrouler une sangle pour un volet roulant et méthode de fabriquer ledit dispositif

(84) Benannte Vertragsstaaten: (72) Erfinder: Marchetti, Enrico
ATBE BG CHCY CZDE DKEEES FIFRGB GR 91315 Hochstadt/Aisch (DE)
HU IE IT LI LU MC NL PT RO SE SI SK TR
Benannte Erstreckungsstaaten: (74) Vertreter: Gassner, Wolfgang
AL LT LV MK Patentanwalt,
Nédgelsbachstrasse 49a
(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung: 91052 Erlangen (DE)

08.06.2005 Patentblatt 2005/23

(56) Entgegenhaltungen:

(73) Patentinhaber: Metallpress DE-A- 3 803 007 DE-B- 1 096 798
Baubedarfsgrosshandels GmbH DE-U- 20 010 752 DE-U- 20 104 830
91315 Hochstadt/Aisch (DE)

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents kann jedermann beim Européischen Patentamt gegen das erteilte europaische Patent Einspruch einlegen.
Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begriinden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuhr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 538 299 B1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Aufwickeln eines Gurts fiir einen Rollladen nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1. Sie betrifft ferner ein Ver-
fahren zur Herstellung einer solchen Vorrichtung.
[0002] Aus der DE 201 04 830.2 ist eine Vorrichtung
zum Aufwickeln eines Gurts fur einen Rollladen be-
kannt. Dabei erstrecken sich von einer einstiickig her-
gestellten Tragerplatte zwei Haltearme, an denen dreh-
bar eine Gurttrommel zum Aufwickeln des Gurts ange-
bracht ist. - In der Praxis werden je nach Lange des auf-
zuwickelnden Gurts mehrere Vorrichtungen mit unter-
schiedlichen GréRen angeboten. Die Vorrichtungen un-
terscheiden sich u.a. auch in der Léange der Tragerplat-
te. Zur Herstellung von Vorrichtungen mit Tragerplatten
unterschiedlicher Lange muss jeweils ein daflir geeig-
netes besonderes Werkzeug bereitgestellt werden. Das
verursacht einen hohen Herstellungsaufwand. Es soll
insbesondere eine Vorrichtung zum Aufwickeln eines
Gurts fur einen Rollladen angegeben werden, welche
mit verringertem Aufwand herstellbar ist. Weiteres Ziel
der Erfindung ist die Angabe eines moglichst einfach
und kostenglinstig durchfihrbaren Verfahrens zur Her-
stellung einer Vorrichtung zum Aufwickeln eines Gurts
fur einen Rollladen.

[0003] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der
Anspruche 1 und 10 geldst. ZweckmaRige Ausgestal-
tungen ergeben sich aus den Merkmalen der Anspriiche
2 bis 9 und 11 bis 18.

[0004] Nach MaRgabe der Erfindung ist vorgesehen,
dass die Tragerplatte aus einem ersten Tragerplatten-
abschnitt und einem damit verbundenen zweiten Tra-
gerplattenabschnitt hergestellt ist, so dass die aus dem
ersten und dem zweiten Tragerplattenabschnitt gebilde-
te Tragerplatte eine vorgegebene Lange aufweist. - Zur
Herstellung der erfindungsgemafien Vorrichtung sind
lediglich zwei Werkzeuge erforderlich: Beispielsweise
kann der erste Tragerplattenabschnitt eine erste Lange
aufweisen und der zweite Tragerplattenabschnitt aus ei-
ner Mehrzahl von in unterschiedlichen zweiten Langen
vorgehaltenen zweiten Trégerplattenabschnitten aus-
gewahlt sein. Mit einem ersten Werkzeug kann der erste
Tragerplattenabschnitt hergestellt werden. Mit einem
zweiten Werkzeug kdnnen gleichzeitig mehrere zweite
Tragerplattenabschnitte in unterschiedlichen zweiten
Langen hergestellt werden. Je nach der gewiinschten
Lange der Tragerplatte ist es mdglich, einen zweiten
Tragerplattenabschnitt mit einer geeigneten zweiten
Lange am ersten Tragerplattenabschnitt anzubringen,
so dass die daraus gebildete Tragerplatte die vorgege-
bene Lange aufweist. Damit ist es mdglich, lediglich un-
ter Verwendung zweier Werkzeuge Vorrichtungen zum
Aufwickeln eines Gurts fiir einen Rollladen anzugeben,
bei denen die Tragerplatte eine Vielzahl unterschiedli-
cher Langen aufweisen kann.

[0005] Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung ist der
erste Tragerplattenabschnitt Bestandteil einer minde-
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stens einen Haltearm zur Aufnahme der Gurttrommel
umfassenden Montageeinheit. Dabei kdnnen der ersten
Tragerplattenabschnitt und der Haltearm in einstickiger
Ausbildung hergestellt sein. Der Haltearm kann mehre-
re zweite Durchbriiche aufweisen, welche ein Anbrin-
gen einer die Gurttrommel drehbar aufnehmenden Ach-
se in unterschiedlichen Positionen ermdglicht. Die vor-
geschlagene Montageeinheit ist relativ komplex aufge-
baut. In diesem Fall kann der zweite Tragerplattenab-
schnitt besonders einfach, beispielsweise in Form eines
einfachen Blechs, ausgefiihrt sein. Das Werkzeug zur
Herstellung des zweiten Tragerplattenabschnitts kann
relativ einfach und kostenglinstig ausgefiihrt sein. Die
Montageeinheit muss zur Bereitstellung von Vorrichtun-
gen mit Tragerplatten in unterschiedlicher Léange nicht
geandert werden. Es ist lediglich erforderlich, daran
zweite Tragerplattenabschnitte in der jeweils geeigne-
ten zweiten Lange anzubringen. Das vereinfacht weiter
die Herstellung. Es kdnnen mit vergleichsweise gerin-
gem Aufwand je nach Kundenanforderung Vorrichtun-
gen mit einer vorgegebenen Lange der Tragerplatte
schnell und preisglinstig hergestellt werden. Dazu ist es
lediglich erforderlich, geeignete zweite Tragerplatten-
abschnitte mit der Montageeinheit zu verbinden.
[0006] Nach einer weiteren Ausgestaltung weist die
Gurttrommel eine aus deren Umfangsflache hervorste-
hende und in einstlickiger Ausbildung damit hergestellte
Lasche zur Befestigung des Gurts auf. Auch dieses
Merkmal vereinfacht die Herstellung. In Abkehr vom
Stand der Technik ist es nicht mehr erforderlich, ein be-
weglich in einer Ausnehmung der Umfangsflache gehal-
tenes Halteelement zur Befestigung des Gurts zu mon-
tieren.

[0007] Nach einer zweckmaRigen Ausgestaltung ist
der zweite Tragerplattenabschnitt mittels einer Nietver-
bindung an der Montageeinheit angebracht. Eine solche
Nietverbindung kann einfach und kostenglinstig herge-
stellt werden. Selbstverstandlich ist es auch mdglich,
den zweiten Tragerplattenabschnitt mittels herkémmli-
cher anderer Verbindungstechniken, wie Niet-,
Quetsch- oder Rastverbindungen, an der Montageein-
heit anzubringen.

[0008] Nach einer besonders vorteilhaften Weiterbil-
dung der Erfindung ist der zweite Tragerplattenabschnitt
in Form einer den ersten Tragerplattenabschnitt Gber-
deckenden Blende ausgebildet. In diesem Fall kann auf
das Vorsehen einer nach dem Stand der Technik erfor-
derlichen Blende zur Abdeckung der Tragerplatte ver-
zichtet werden. Die Blende wird durch den zweiten Tra-
gerplattenabschnitt ersetzt. Der zweite Tragerplatten-
abschnitt Uberdeckt in diesem Fall den ersten Trager-
plattenabschnitt; er weist einen Durchbruch auf, wel-
cher mitdem z. B. im ersten Tragerplattenabschnitt vor-
gesehenen ersten Durchbruch zur Durchfiihrung des
Gurts in Ausrichtung ist. Die Blende kann aus Metall
oder Kunststoff hergestellt sein. Sie kann mit der Mon-
tageeinheit mittels einer geeigneten Niet-, Quetsch-
oder Rastverbindung verbunden sein.
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[0009] Nach weiterer MalRgabe der Erfindung ist ein
Verfahren zur Herstellung einer gattungsgeméafRen Vor-
richtung zum Aufwickeln eines Gurts fir einen Rollladen
vorgesehen, wobei die Tragerplatte durch Verbinden ei-
nes ersten Tragerplattenabschnitts und eines zweiten
Tragerplattenabschnitts hergestellt wird, so dass die
aus dem ersten und dem zweiten Tragerplattenab-
schnitt gebildete Tragerplatte eine vorgegebene Lange
aufweist.

[0010] Zur Durchfiihrung des vorgeschlagenen Ver-
fahrens missen lediglich zwei Werkzeuge bereitgestellt
werden. Ein erstes Werkzeug dient z. B. der Herstellung
einer den ersten Tragerplattenabschnitt umfassenden
Einheit und ein zweites - relativ einfach auszufiihrendes
- Werkzeug dient der Herstellung des zweiten Trager-
plattenabschnitts. Es entfallt die Notwendigkeit fir jede
Vorrichtung mit einer unterschiedlichen Lange der Tra-
gerplatte ein besonderes, aufwéndig herzustellendes
Werkzeug bereitzustellen.

[0011] Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung weist
der erste Tragerplattenabschnitt eine erste Lange auf
und der zweite Tragerplattenabschnitt wird aus einer
Mehrzahl von in unterschiedlichen zweiten Langen vor-
gehaltenen zweiten Tragerplattenabschnitten ausge-
wahlt. Die zweiten Tragerplattenabschnitte kénnen in
mehreren Langenklassen bereitgehalten werden. Der-
artige Langenklassen kénnen in einem einzigen Werk-
zeug gleichzeitig hergestellt werden. In diesem Fall
kann ein zweiter Tragerplattenabschnitt aus einer der
Langenklassen vor dem Anbringen an der Montageein-
heit ausgewahlt werden.

[0012] Damit ist es mdglich, je nach Kundenwunsch
Vorrichtungen mit einer vorgegebenen Lange der Tra-
gerplatte schnell und einfach herzustellen.

[0013] Der erste Tragerplattenabschnitt ist zweckma-
Rigerweise Bestandteil einer mindestens einen Halte-
arm zur Aufnahme der Gurttrommel umfassenden Mon-
tageeinheit. Der erste Tragerplattenabschnitt und der
Haltearm kénnen in einstlickiger Ausbildung hergestelit
werden. Der Haltearm kann mit mehreren zweiten
Durchbrichen versehen werden, welche ein Anbringen
einer die Gurttrommel drehbar aufnehmenden Achse in
unterschiedlichen Positionen ermdglicht. Die vorge-
schlagene Montageeinheit ist besonders universell. Sie
eignet sich zur Aufnahme von Gurttrommeln unter-
schiedlicher Durchmesser. Die Gurttrommel kann je
nach Anforderung in verschiedenen Positionen am Hal-
tearm angebracht werden.

[0014] ZweckmaRigerweise wird der zweite Trager-
plattenabschnitt mittels einer Nietverbindung an der
Montageeinheit angebracht. Eine solche Verbindung
kann einfach und kostenglinstig hergestellt werden.
Selbstverstandlich ist es auch mdglich, anstelle der
Nietverbindung eine herkdmmliche andere Verbindung
zu verwenden, beispielsweise eine Schraub-, Quetsch-
oder Rastverbindung.

[0015] Die Gurttrommel kann vor oder nach der Her-
stellung der Verbindung zwischen dem ersten und dem
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zweiten Tragerplattenabschnitt am Haltearm ange-
bracht werden.

[0016] Nach einer weiteren Ausgestaltung wird eine
aus einer Umfangsflache der Gurttrommel hervorste-
hende Lasche zur Befestigung des Gurts in einstiickiger
Ausbildung durch Herausdriicken eines Abschnitts aus
der Umfangsflache hergestellt. Die Umfangsflache ist
zylinderférmig ausgebildet und besteht in diesem Fall
aus Blech. Die vorgeschlagene Ausflihrung der Gurtt-
rommel vereinfacht und verbilligt weiter die Herstellung
der vorgeschlagenen Vorrichtung.

[0017] Vorteilhafterweise wird der zweite Tragerplat-
tenabschnitt in einer vom einen Ende des Durchbruchs
sich erstreckenden Anordnung an der Montageeinheit
angebracht. In diesem Fall bleibt die Lage der Anbrin-
gungspunkte des zweiten Tragerplattenabschnitts an
der Montageeinheit unverandert. Das erleichtert eine
automatisierte Anbringung des zweiten Tragerplatten-
abschnitts an der Montageeinheit. Es ist auch denkbar,
den zweiten Tragerplattenabschnitt zur Realisierung ei-
ner unterschiedlichen Lange der Tragerplatten in ver-
schiedenen Positionen an der Montageeinheit anzu-
bringen.

[0018] Nach einer besonders vorteilhaften Ausgestal-
tung wird der zweite Tragerplattenabschnitt in Form ei-
ner den ersten Tragerplattenabschnitt Gberdeckenden
Blende ausgebildet. In diesem Fall kann auf eine beson-
dere Blende, wie sie nach dem Stand der Technik zum
Uberdecken der Tragerplatte verwendet wird, verzichtet
werden. Das spart Herstellungs- und Montagekosten.
[0019] Nachfolgend werden Ausfiihrungsbeispiele
der Erfindung anhand der Zeichnung néher erlautert. Es
zeigen:

Fig. 1  eine Seitenansicht einer ersten erfindungsge-
mafen Vorrichtung,

Fig. 2  eine Draufsicht nach Fig. 1,

Fig. 3 eine Seitenansicht einer zweiten erfindungs-
gemalfen Vorrichtung,

Fig. 4  eine Draufsicht nach Fig. 3,

Fig. 5 eine Draufsicht auf mehrere Ausflihrungsfor-
men eines zweiten Tragerplattenabschnitts,

Fig. 6  eine Seitenansicht der Herstellungsschritte ei-
ner Montageeinheit geman den Fig. 3 und 4,

Fig. 7  eine Draufsicht nach Fig. 5 und

Fig. 8 eine Draufsicht auf Herstellungsvarianten ei-
nes zweiten Tragerplattenabschnitts.

[0020] Fig. 1 und 2 zeigen eine erste Vorrichtung zum

Aufwickeln eines Gurts G flr Rollladen. Eine Gurttrom-
mel 7a und ein darauf aufgenommener Gurt G sind in
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diesen Figuren der Ubersichtlichkeit halber nicht ge-
zeigt.

[0021] Von einem ersten Tragerplattenabschnitt 1 er-
streckt sich in einstiickiger Ausbildung ein Haltearm 2.
Der erste Tragerplattenabschnitt 1 weist neben dem
Haltearm 2 einen ersten Durchbruch 3 zur Durchflih-
rung des (hier nicht gezeigten) Gurts G auf. Ein den er-
sten Durchbruch 3 begrenzender Anschlag 4 liegt ge-
genuber einem schwenkbar um eine Achse 5 gehalte-
nen Gurtfiihrungselement 6. Der Haltearm 2 weist zwei
Langlécher 7 zur Aufnahme einer (hier nicht gezeigten)
Achse der (ebenfalls nicht gezeigten) Gurttrommel 7a
auf. Der erste Tragerplattenabschnitt 1 bildet zusam-
men mit dem Haltearm 2 eine Montageeinheit M. An der
Montageeinheit M ist mittels einer Nietverbindung 8 ein
zweiter Tragerplattenabschnitt 9 angebracht. Der zwei-
te Tragerplattenabschnitt 9 ist so an den ersten Trager-
plattenabschnitt 1 angebracht, dass er sich vom einen
Ende des ersten Durchbruchs 3 in Ausrichtung mit dem
ersten Tragerplattenabschnitt 1 erstreckt.

[0022] Die Fig. 3 und4 zeigen eine zweite Vorrichtung
zum Aufwikkeln eines Gurts G fir Rollladen. Die zweite
Vorrichtung ist ahnlich zu der in den Fig. 1 und 2 gezeig-
ten Vorrichtung ausgefiihrt. Sie weist allerdings zwei
einander gegenlberliegende Haltearme 2 auf. Der erste
Durchbruch 3 wird durch die beiden Haltearme 2 be-
grenzt. In Fig. 3 ist schematisch eine an den Haltearmen
2 drehbar aufgenommene Gurttrommel 7a gezeigt. An
der Gurttrommel 7a ist mittels einer einstlickig von de-
ren Umfangsflache sich erstreckenden Lasche 7b ein
Gurt G befestigt, welcher durch den ersten Durchbruch
3 und Uber das Gurtfihrungselement 6 gefiihrt ist. Der
Gurt G weist einen (hier nicht gezeigten) Durchbruch
auf, mit dem er an der Lasche 7b befestigt ist. Die La-
sche 7b kann eine hinterschnittene Form aufweisen, so
dass der Gurt G sich nicht ohne Weiteres von der La-
sche 7b I6sen kann. Die Montageeinheit M kann auch
die montierte Gurttrommel 7a umfassen.

[0023] Fig. 5 zeigt eine Draufsicht auf zweite Trager-
plattenabschnitte 9. Die zweiten Tragerplattenabschnit-
te 9 weisen jeweils dritte Durchbriiche 10 zur Herstel-
lung der Nietverbindung 8 auf. Die dritten Durchbriiche
10 sind quadratisch ausgefiihrt und weisen gerundete
Ecken auf. Wie in Fig. 5 gezeigt ist, kdnnen die zweiten
Tragerplattenabschnitte 9 z. B. in vier unterschiedlichen
Langen hergestellt werden. Bei einer Kombination mit
derin den Fig. 1 bis 4 gezeigten Montageeinheit M kon-
nen Vorrichtungen bereitgestellt werden, deren aus
dem ersten 1 und dem zweiten Tragerplattenabschnitt
9 gebildete Tragerplatte 4 vier verschiedene Léngen
aufweist.

[0024] Die Fig. 6 und 7 zeigen die Herstellungsschrit-
te der in den Fig. 3 und 4 gezeigten Montageeinheit M.
In einem ersten Schritt werden aus einem zugefiihrten
Blechband B die dritten Durchbriiche 10, weitere Durch-
briiche und die Kontur der Haltearme 2 herausgestanzt.
In einem zweiten Schritt wird der erste Durchbruch 3 an-
gelegt und in einem dritten Schritt wird der den ersten
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Durchbruch 3 begrenzende Anschlag 4 mit einer Wol-
bung versehen. In einem vierten Schritt werden Verstei-
fungsstrukturen 11, insbesondere im Bereich der Halte-
arme 2 sowie dem ersten Tragerplattenabschnitt 1, her-
gestellt. In einem flinften Schritt wird der Anschlag 4 um-
gebogen und damit der erste Durchbruch 3 gedffnet.
Ferner werden die zweiten Durchbriiche 7 im Bereich
der Haltearme 2 gestanzt. In einem fiinften Schritt wer-
den schlieRlich die Haltearme 2 umgebogen und die
Montageeinheit M vom Blech B getrennt.

[0025] Fig. 8 zeigt eine Draufsicht auf Herstellungs-
varianten des zweiten Tragerplattenabschnitts 9. Die
randlichen Einkerbungen 12 markieren unterschiedli-
che Positionen, an denen das Blechband B zur Herstel-
lung zweiter Tragerplattenabschnitte 9 in unterschiedli-
chen Langen getrennt werden kann.

[0026] Der zweite Tragerplattenabschnitt 9 kann nicht
nur in Form eines die Montageeinheit M verlangernden
Blechabschnitts hergestellt werden, sondern auch als
Blende. In diesem (hier nicht gezeigten) Fall erstreckt
sich der zweite Tragerplattenabschnitt 9 auch tber den
ersten Tragerplattenabschnitt 1. Er wird beispielsweise
mit einer Nietverbindung 8 an der Montageeinheit M be-
festigt. Auch in diesem Fall kann der zweite Tragerplat-
tenabschnitt 9 in unterschiedlichen Langen bereitgehal-
ten werden, so dass nach wie vor unter Verwendung der
Montageeinheit M Vorrichtungen zum Aufwickeln eines
Gurts G bereitgestellt werden kdnnen, deren Tragerplat-
te eine unterschiedliche Lange aufweist.

Bezugszeichenliste

[0027]
erster Tragerplattenabschnitt
Haltearm

1

2

3 erster Durchbruch
4 Anschlag
5

6

7

Achse
Gurtfihrungselement
Langloch

7a  Gurttrommel

7b  Lasche

8 Nietverbindung

9 zweiter Tragerplattenabschnitt
10  dritte Durchbruch

11 Versteifungsstruktur

12  Einkerbung

B Blechband

G Gurt

M  Montageeinheit
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Aufwickeln eines Gurts (G) fur ei-
nen Rollladen, wobei an einer einen ersten Durch-
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bruch (3) zum Durchfiihren des Gurts (G) aufwei-
senden Tragerplatte eine Gurttrommel (7a) zur Auf-
nahme des Gurts (G) angebracht ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Tragerplatte aus einem ersten Tragerplattenab-
schnitt (1) und einem damit verbundenen zweiten
Tragerplattenabschnitt (9) hergestellt ist, so dass
die aus dem ersten (1) und dem zweiten Tragerplat-
tenabschnitt (9) gebildete Tragerplatte eine vorge-
gebene Lange aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei der erste Tra-
gerplattenabschnitt (1) Bestandteil einer minde-
stens einen Haltearm (2) zur Aufnahme der Gurtt-
rommel (7a) umfassenden Montageeinheit (M) ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei der erste Tragerplattenabschnitt (1)
und der Haltearm (2) in einstlickiger Ausbildung
hergestellt sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei der Haltearm (2) mehrere zweite
Durchbriiche (7) aufweist, welche ein Anbringen ei-
ner die Gurttrommel (7a) drehbar aufnehmenden
Achse (5) in unterschiedlichen Positionen ermégli-
chen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei die Gurttrommel (7a) eine aus de-
ren Umfangsflache hervorstehende und in einstik-
kiger Ausbildung damit hergestellte Lasche (7b) zur
Befestigung des Gurts (G) aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, wobei der zweite Tragerplattenabschnitt
(9) mittels einer Nietverbindung (8) an der Monta-
geeinheit (M) angebracht ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche, wobei der zweite Tragerplattenabschnitt
(9) sich vom einen Ende des ersten Durchbruchs
(3) erstreckt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei der zweite Tragerplattenabschnitt
(9) in Form einer den ersten Tragerplattenabschnitt
(1) Gberdeckenden Blende ausgebildet ist.

Verfahren zur Herstellung einer Vorrichtung zum
Aufwikkeln eines Gurts (G) fiir einen Rollladen, wo-
bei an einer einen ersten Durchbruch (3) zum
Durchfiihren des Gurts (G) aufweisenden Trager-
platte eine Gurttrommel (7a) zur Aufnahme des
Gurts (G) angebracht ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Tragerplatte durch Verbinden eines ersten Tra-
gerplattenabschnitts (1) und eines zweiten Trager-
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

plattenabschnitts (9) hergestellt wird, so dass die
aus dem ersten (1) und dem zweiten Tragerplatten-
abschnitt (9) gebildete Tragerplatte eine vorgege-
bene Lange aufweist.

Verfahren nach Anspruch 9, wobei der erste Tra-
gerplattenabschnitt (1) eine erste Lange aufweist
und der zweite Tragerplattenabschnitt (9) aus einer
Mehrzahl von in unterschiedlichen zweiten Léangen
vorgehaltenen zweiten Tragerplattenabschnitten
(9) ausgewahlt wird.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, wobei der er-
ste Tragerplattenabschnitt (1) Bestandteil einer
mindestens einen Haltearm (2) zur Aufnahme der
Gurttrommel (7a) umfassenden Montageeinheit
(M) ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, wo-
bei der erste Tragerplattenabschnitt (1) und der Hal-
tearm (2) in einstlickiger Ausbildung hergestellt
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 12, wo-
bei der Haltearm (2) mit mehreren zweiten Durch-
briichen (7) versehen wird, welche ein Anbringen
einer die Gurttrommel (7a) drehbar aufnehmenden
Achse (5) in unterschiedlichen Positionen ermégli-
chen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 13, wo-
bei der zweite Tragerplattenabschnitt (9) mittels ei-
ner Nietverbindung (8) an der Montageeinheit (M)
angebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 14, wo-
bei die Gurttrommel (7a) vor oder nach der Herstel-
lung der Verbindung zwischen dem ersten (1) und
dem zweiten Tragerplattenabschnitt (9) am Halte-
arm (2) angebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 15, wo-
bei eine aus einer Umfangsflache der Gurttrommel
(7a) hervorstehende Lasche (7b) zur Befestigung
des Gurts (G) in einstiickiger Ausbildung durch Her-
ausdriicken eines Abschnitts aus der Umfangsfla-
che hergestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 16, wo-
bei der zweite Tragerplattenabschnitt (9) in einer
sich vom einen Ende des ersten Durchbruchs (3)
sich erstreckenden Anordnung an der Montageein-
heit (M) angebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 17, wo-
bei der zweite Tragerplattenabschnitt (9) in Form ei-
ner den ersten Tragerplattenabschnitt (1) Giberdek-
kenden Blende ausgebildet wird.



9 EP 1 538 299 B1 10

Claims

A device for winding up a belt (G) for a roller shutter,
wherein a belt drum (7a) for retaining the belt (G) is
installed on a support plate which is equipped with
a first breakthrough (3) for leading through the belt
(G),

characterized thereby that

the support plate is made of a first support plate sec-
tion (1) and a second support plate section (9) con-
nected thereto, so that the support plate created
from the first (1) and the second support plate (9)
has a specified length.

Device as defined in claim 1, wherein the first sup-
port plate section (1) is part of an mounting unit (M)
composed of at least one holder arm (2) for the re-
tention of the belt drum (7a).

Device as defined in one of the preceding claims,
wherein the first support plate section (1) and the
holder arm (2) are made in a one-piece formation.

Device as defined in one of the preceding claims,
wherein the holder arm (2) has several second
breakthroughs (7) which permit an attachment of an
axis (5) which can rotatably retain the belt drum (7a)
in different positions.

Device as defined in one of the preceding claims,
wherein the belt drum (7a) has a tongue (7b) creat-
ed from its protruding outside circumference and in
one-piece formation to secure the belt (G).

Device as defined in one of the preceding claims,
wherein the second support plate section (9) is at-
tached via a rivet connection (8) to the mounting unit
(M).

Device as defined in one of the preceding claims,
wherein the second support plate section (9) ex-
tends from one end of the first breakthrough (3).

Device as defined in one of the preceding claims,
wherein the second support plate section (9) is
formed in the form of a cover covering the first sup-
port plate section (1).

Method for the making of a device for the winding
up of a belt (G) for a roller shutter, wherein a belt
drum (7a) for the retention of the belt (G) is attached
to a support plate provided with a first breakthrough
(3) for the leading through of the belt (G),
characterized thereby, that

the support plate is made by connecting a first sup-
port plate section (1) and a second support plate
section (9) so that the support plate created from
the first (1) and the second support plate section (9)
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has a specified length.

Method as defined in claim 9, wherein the first sup-
port plate section (1) has a first length and the sec-
ond support plate section (9) is selected from a plu-
rality of second support plate sections (9) offered in
different second lengths.

Method as defined in claim 9 or 10, wherein the first
support plate section (1) is part of at least one
mounting unit (M) having at least one holder arm (2)
for retention of the belt drum (7a).

Method as defined in one of the claims 9 to 11,
wherein the first support plate section (1) and the
holder arm (2) are made in a one-piece formation.

Method as defined in one of the claims 9 to 12,
wherein the holder arm (2) is provided with several
second breakthroughs (7) which permit an attach-
ment of an axis (5) which can rotatably retain the
belt drum (7a) in different positions.

Method as defined in one of the claims 9 to 13,
wherein the second support plate section (9) is at-
tached via a rivet connection (8) to the mounting unit
(M).

Method as defined in one of the claims 9 to 14,
wherein the belt drum (7a) is attached on the holder
arm (2) before or after the connection between the
first (1) and the second support plate section (9) is
made.

Method as defined in one of the claims 9 to 15,
wherein a tongue (7b) protruding from an outside
circumference of the belt drum (7a) is made for se-
curing the belt (G) in one-piece formation by press-
ing out a section from the outside circumference.

Method as defined in one of the claims 9 to 16,
wherein the second support plate section (9) is at-
tached to the mounting unit (M) in an arrangement
extending from one end of the first breakthrough (3).

Method as defined in one of the claims 9 to 17,
wherein the second support plate section (9) is
formed in the form of a cover which covers the first
support plate section (1).

Revendications

Dispositif d'enroulement d'une sangle (G) pour un
volet roulant, un tambour de sangle (7a) pour le lo-
gement de la sangle (G) étant monté sur une plaque
de support présentant une premiere ouverture (3)
pour passer la sangle (G),
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caractérisé en ce que

la plaque de support consiste en une premiére sec-
tion de plaque de support (1) et une deuxiéme sec-
tion de plaque de support (9) qui y est reliée de fa-
¢on que la plaque de support formée a partir de la
premiére (1) et de la deuxiéme section de plaque
de support (9) présente une longueur prédéfinie.

Dispositif selon la revendication 1, la premiére sec-
tion de plaque de support (1) étantun élémentd'une
unité de montage (M) comprenant au moins un bras
de support (2) pour le logement du tambour de san-
gle (7a).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, la premiere section de plaque de support (1) et
le bras de support (2) constituant un monobloc.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, le bras de support (2) présentant plusieurs
deuxiémes ouvertures (7), lesquelles permettent le
montage d'un axe (5) rotatif pour le logement du
tambour de sangle (7a) dans différentes positions.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, le tambour de sangle (7a) présentant une lan-
guette (7b) monobloc en saillie de sa surface cir-
conférentielle pour la fixation de la sangle (G).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, la deuxiéme section de plaque de support (9)
étant montée sur l'unité de montage (M) a I'aide d'un
assemblage riveté (8).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, la deuxiéme section de plaque de support (9)
s'étendant d'une extrémité de la premiere ouverture

3).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, la deuxieme section de plaque de support (9)
ayant la forme d'un cache recouvrant la premiére
section de plaque de support (1).

Procédé pour la fabrication d'un dispositif destiné a
I'enroulement d'une sangle (G) pour un volet rou-
lant, un tambour de sangle (7a) étant monté pour le
logement de la sangle (G) sur une plaque de sup-
port présentant une premiére ouverture (3) pour
passer la sangle (G),

caractérisé en ce que

la plaque de support est formée en reliant une pre-
miére section de plaque de support (1) et une
deuxiéme section de plaque de support (9) de fagon
que la plaque de support formée a partir de la pre-
miére (1) et de la deuxiéme section de plaque de
support (9) présente une longueur prédéfinie.
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Procédé selon la revendication 9, la premiére sec-
tion de plaque de support (1) présentant une pre-
miére longueur et la deuxieme section de plaque de
support (9) étant sélectionnée a partir de plusieurs
deuxiémes longueurs différentes de deuxiémes
sections de plaques de support (9) réservées.

Procédé selon la revendication 9 ou 10, la premiére
section de plaque de support (1) étant un élément
d'une unité de montage (M) comprenant au moins
un bras de support (2) pour le logement du tambour
de sangle (7a).

Procédé selon l'une des revendications 9 a 11, la
premiére section de plaque de support (1) et le bras
de support (2) constituant un monobloc.

Procédé selon I'une des revendications 9 a 12, le
bras de support (2) étant doté de plusieurs deuxie-
mes ouvertures (7), lesquelles permettent un mon-
tage d'un axe (5) rotatif pour le logement du tam-
bour de sangle (7a) dans différentes positions.

Procédé selon l'une des revendications 9 a 13, la
deuxiéme section de plaque de support (9) étant
montée sur l'unité de montage (M) a l'aide d'un as-
semblage riveté (8).

Procédé selon I'une des revendications 9 a 14, le
tambour de sangle (7a) étant monté sur le bras de
support (2) avant ou apres établissement de la
liaison entre la premiére (1) et la deuxiéme section
de plaque de support (9).

Procédé selon I'une des revendications 9 a 15, une
languette (7b) en saillie d'une surface circonféren-
tielle du tambour de sangle (7a) pour la fixation de
la sangle (G) étant monobloc par extraction d'une
section de la surface circonférentielle.

Procédé selon I'une des revendications 9 a 16, la
deuxiéme section de plaque de support (9) étant
montée sur l'unité de montage (M) selon une dispo-
sition s'étendant d'une extrémité de la premiére
ouverture (3).

Procédé selon I'une des revendications 9 a 17, la
deuxiéme section de plaque de support (9) ayant la
forme d'un cache recouvrant la premiere section de
plaque de support (1).
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Fig. 4
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Fig. 5
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