A1 | 0 0O O

(12) NACH DEM VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES
PATENTWESENS (PCT) VEROFFENTLICHTE INTERNATIONALE ANMELDUNG

(19) Weltorganisation fiir geistiges Eigentum
Internationales Biiro

(43) Internationales Veroffentlichungsdatum
13. September 2007 (13.09.2007)

‘ﬂb A0 0000 RO

(10) Internationale Veroiffentlichungsnummer

WO 2007/101683 Al

(51) Internationale Patentklassifikation:
B60R 22/18 (2006.01) DO5B 25/00 (2006.01)

(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/EP2007/001978

(22) Internationales Anmeldedatum:
7. Mirz 2007 (07.03.2007)

(25) Einreichungssprache: Deutsch

(26) Verotfentlichungssprache: Deutsch

(30) Angaben zur Prioritét:
102006 010 533.8 7. Mirz 2006 (07.03.2006)
10 2006 050 611.1
26. Oktober 2006 (26.10.2006)

DE

DE

(71) Anmelder (fiir alle Bestimmungsstaaten mit Ausnahme von
US): RSG ROMBOLD SYSTEM GMBH & CO. KG
[DE/DE]; Miihldckerstr. 29, 71642 Ludwigsburg (DE).

(72) Erfinder; und
(75) Erfinder/Anmelder (nur fiir US): ECKER, Andreas
[DE/DE]; Bruckenwiesen 14, 72622 Niirtingen (DE).

) Anwalt: SCHMIDT, Axel; Nospat-Patentanwilte, Naefe
Oberdorfer Schmidt, Isartorplatz 5, 80331 Miinchen (DE).

Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir
Jede verfiighare nationale Schutzrechtsart): AE, AG, AL,
AM, AT, AU, AZ,BA, BB, BG, BR, BW, BY, BZ, CA, CH,
CN, CO, CR, CU, CZ, DE, DK, DM, DZ, EC, EE, EG, ES,
FI, GB, GD, GE, GH, GM, GT, HN, HR, HU, ID, 1L, IN,
IS, JIP, KE, KG, KM, KN, KP, KR, KZ, LA, LC, LK, LR,
LS, LT, LU, LY, MA, MD, MG, MK, MN, MW, MX, MY,
MZ, NA, NG, NI, NO, NZ, OM, PG, PH, PL, PT, RO, RS,
RU, SC, SD, SE, SG, SK, SL, SM, SV, SY, TJ, TM, TN,
TR, TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VC, VN, ZA, ZM, ZW.

(84) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir
Jede verfiigbare regionale Schutzrechtsart): ARIPO (BW,

(81)

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]

(54) Title: METHOD AND DEVICE FOR PROCESSING HIGHLY FLEXURAL MATERIAL

(54) Bezeichnung: VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM VERARBEITEN VON BIEGESCHLAFFEM MATERIAL

/1

AL

4
7 6 /

mEallc
= @ \

o L
O
©

\,

(57) Abstract: The present invention relates to a method and to a device for processing highly flexural material in strip form. In

order to provide a method and a corresponding device for processing highly flexural material 2 in strip form with optimization of
& working processes and increased production reliability, it is proposed that, in a method for processing highly flexural material 2 in
v strip form with a first and a second end region 10, 16, in particular of textile belt material 2, the two end regions 10, 16 of the highly
& flexural material 2 are essentially processed simultaneously, wherein one of the types of processing includes at least one sewing
¥ operation. In this case, ensured and consistent quality is achieved with a shortened working cycle time.
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< (57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Verarbeiten von biegeschlaf-
fem Material in Streifenform. Um ein Verfahren und eine entsprechende Vorrichtung zum Verarbeiten von biegeschlaffem Material 2
in Streifenform unter Optimierung von Arbeitsvorgingen bei erhdhter Produktionszuverldssigkeit zu schaffen, wird vorgeschlagen,
g dass bei einem Verfahren zum Verarbeiten von biegeschlaffem Material 2 in Streifenform mit einem
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ersten und einem zweiten Endbereich 10, 16, insbesondere von textilem Gurtmaterial 2, die beiden Endbereiche 10, 16 des
biegeschlaffen Materials 2 im Wesentlichen simultan bearbeit werden, wobei zu einer der Bearbeitungsarten mindestens ein
Néhvorgang gehort. Dabei wird eine gesicherte und gleichbleibende Qualitit bei verkiirzter Arbeitstaktzeit erreicht.
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Verfahren und Vorrichtung zum Verarbeiten

von biegeschlaffem Material

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor-
richtung zum Verarbeiten von biegeschlaffem Material in Strei-

fenform.

Im Rahmen der Beschreibung der vorliegenden Erfindung werden
mit dem Begriff "biegeschlaff" Materialien bezeichnet, die im
Wesentlichen nur auf Zug beansprucht und gefdérdert werden koén-
nen, da in ihnen nahezu kein Biegemoment wirken kann. Unter
dem Begriff "Streifenform" wird Material mit einer Geometrie
verstanden, bei der eine Langenausdehnung deutlich groéBer als
eine Breiten- und Hohenausdehnung ist, wie dies insbesondere
auf textiles Gurtmaterial zutrifft. So sind textile Gurtmate-
rialien wesentliche Vertreter einer Materialgruppe mit den
vorstehend genannten Eigenschaften. Neben Sicherheits- und/
oder Lastengurten aus Kunststofftextilien weisen auch Gurtma-
terialien aus Leder, Kautschuk oder Kunststoff, wie beispiels-
weise Metall- und/oder Kunststofffolien oder PVC-Materialien
mit und ohne eingelagerte Verstadrkungsfasern, als streifenfdr-

mige Materialien eine biegeschlaffe Charakteristik auf.

Ohne Beschrankung der Erfindung wird nachfolgend als Beispiel
nur auf eine Fertigung von Sicherheitsgurten fir Kraftfahrzeu-

ge eingegangen. Nach bekannten Arbeitsverfahren werden Sicher-



WO 2007/101683 PCT/EP2007/001978

heitsgurte in der Regel auf verketteten Arbeitsplatzen produ-
ziert, die als Einzelarbeitsplédtze jeweils mit Eingabe- und
Ausgabe-Zwischenpuffern versehen sind. Ausgehend von einem
z.B. zwischen 3,80 m und ca. 5,40 m lang abgemessenen Gurtma-
terial wird in einem bekannten Verfahren an einem Arbeitsplatz
eine Stifttasche manuell gefaltet, gendht und manuell mit ei-
nem eingeschobenen Stift versehen, der in der Stifttasche
durch Klemmung gehalten wird. In einigen Fdllen wird an dieser
Stelle ein Etikett aufgebracht. Das Gurtmaterial wird an-
schlieBend in eine aufrollende Gurttrommel bzw. Aufziehein-
richtung eingelegt und nachfolgend manuell soweit durchgezo-
gen, bis die durch den Stift verdickte Stifttasche in einer

Endlage in der Gurttrommel fixiert zu liegen kommt.

Nachfolgend wird der vormontierte Sicherheitsgurt in dem be-
kannten Verfahren einem sogenannten Pendeltest zur Funktions-
kontrolle der Gurttrommel unterzogen. SchlieBRBlich wird das
Gurtmaterial mit einem Schliefl- bzw. Steckblech und mit einer
Umlenkeinrichtung bestickt sowie mit einem Halteniet versehen.
In jedem Fall wird nun ein zweites freies Ende des Gurtmateri-
als durch einen Endbeschlag durchgeschlauft, gefaltet und ver-
n&dht. Vor dem Verndhen wird i.d.R. das Etikett eingebracht.
Dieser Osen-formige Endanschlag bildet zusammen mit der Gurt-
trommel die starren Fixierungspunkte eines Sicherheitsgurtes
im Bereich z.B. einer B-Sdule eines Kraftfahrzeugs. Die Um-
lenkeinrichtung bildet ein Gleitlager, das den Sicherheitsgurt
griffbereit zum Anlegen nach dem Besteigen eines Fahrzeugs an
der B-Sdule im Bereich einer Riickenlehne eines Sitzes h&alt.
Auf eine Endkontrolle folgt die Verpackung des nun einsatzbe-

reit vorgefertigten Sicherheitsgurtes.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren und
eine entsprechende Vorrichtung zum Verarbeiten von biege-

schlaffem Material in Streifenform unter Optimierung von Ar-



WO 2007/101683 PCT/EP2007/001978

beitsvorgdngen bei erhdhter Produktionszuverldssigkeit zu

schaffen. o

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der unabhdngigen Anspri-
che geldst. Dementsprechend zeichnet sich eine erfindungsgemd-
e Vorrichtung zur Verarbeitung von biegeschlaffem Material in
Streifenform, insbesondere von textilem Gurtmaterial, mit ei-
nem ersten und einem zweiten Endbereich dadurch aus, dass Be-
arbeitungseinrichtungen zum im Wesentlichen simultanen Bear-
beiten des ersten und des zweiten Endbereichs vorgesehen sind,
wobel die beiden Endbereiche des biegeschlaffen Materials in
unterschiedlicher Art und Weise bearbeitet werden und zu einer
der Bearbeitungsarten mindestens ein Ndhvorgang gehdrt. Damit
bildet die Erkenntnis, dass ein biegeschlaffes Material in
Streifenform zwei im Wesentlichen simultan bearbeitbare Endbe-
reiche besitzt, die Basis eines erfindungsgemédBen Verfahrens
und einer entsprechend ausgebildeten Vorrichtung. Hierdurch
wird eine wesentliche Ersparnis an Arbeitszeit erzielt, wobei
durch Verbindung und sogar iiberlappenden Einsatz vormals ge-
trennter Arbeitsstationen auch die Produktionszuverldssigkeit
aufgrund eines Wegfalls von halbautomatisierten Transport- und
von i.d.R. von Hand durchgefihrten Positionierschritten ge-
steigert wird. Da sich beide Endbereiche zudem wahrend der
Dauer einer jeweiligen Bearbeitung in zueinander fixierter La-
ge befinden, ist damit auch eine Optimierung von Arbelitsgdngen
mit Sicherung gegen Bedien- und Bestickungsfehler im Sinne ei-
nes Poka Yoke Systems gegeben, d.h. durch das gezielte Umgehen

moglicher Fehler und Fehlerquellen in der Fertigung.

Weitere vorteilhafte Merkmale sind Gegenstand der jeweiligen
Unteranspriche. In einer bevorzugten Ausfihrungsform der Er-
findung wird demnach in der ersten Bearbeitungseinrichtung der
erste Endbereich unter Einschieben eines Stiftes gefaltet und

vernaht, wobei das Einfihren vorzugsweise automatisch erfolgt.
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Damit laufen in der ersten Bearbeitungseinrichtung an dem ers-
ten Endbereich die Arbeitsvorgange Einfihren, Besticken, Fal-
ten und Ndhen ab. Bevorzugter Weise wird im Wesentlichen si-
multan zu den Verarbeitungsschritten in der ersten Bearbei-
tungseinrichtung in einer zweiten Bearbeitungseinrichtung ein
Abmessen des biegeschlaffen Materials in Streifenform auf eine
definierte Ladnge mit nachfolgendem HeiRtrennen und Nachbear-
beiten der Schnittkanten vorgenommen, insbesondere in Form von
Pldtten nach einem HeiBschneiden und/oder als Warmverformung

der Schnittkanten.

Vorteilhafter Weise erfolgt ein Herausziehen des vorverarbei-
teten biegeschlaffen Materials aus der ersten Bearbeitungsein-
richtung im Zuge eines Einfddelns des zweiten Endbereichs in
und ein Durchfihren durch einen Aufrollmechanismus. Somit kann
ein separater Auswurfmechanismus in der vorstehend hinsicht-
lich moéglicher Fertigungsschritte beschriebenen ersten Bear-
beitungseinrichtung eingespart werden. Zudem kann mit einem
Weitertransport des Materialstreifens bereits begonnen werden,
wdhrend eine Bearbeitung in der ersten Bearbeitungseinrichtung

noch lauft.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung wird an das
Durchfiihren des zweiten Endbereichs durch den Aufrollmechanis-
mus ein Einf&deln von Schloss-Elementen und Fixierungsmitteln
bei nachfolgender Anordnung eines Sicherungsniets an vorbe-
stimmter Stelle bzw. Gurtldnge durchgefiihrt, insbesondere un-
ter Einsatz einer Pusher/Puller-Kombination. Damit kénnen ins-
besondere vorpositionierte Elemente mit im Wesentlichen glei-
cher Art der Durchfiihrung des Materialstreifens in einem
Schritt bei Einsatz eines Pusher- / Puller-Paares verarbeitet
werden. Das geschieht vorteilhafterweise unterbrechungsfrei
und quasi auf dem Weg des zweiten Endbereiches hin zu einer

weiteren Bearbeitungsstation.
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Vorteilhafter Weise ist zwischen den mindestens zwei Bearbei-
tungseinrichtungen mindestens eine Puffereinrichtung oder ein
Zwischenspeicher vorgesehen. Diese mindestens eine Pufferein-
richtung dient der Aufnahme von textilem Gurtmaterial auler-
halb von jeweiligen Bearbeitungsbereichen. In einer Ausfih-
rungsform der Erfindung erfolgt diese Zwischenpufferung zwi-
schen der Bearbeitungseinrichtung fir den ersten Endbereich
und dem Schneiden in Form mindestens einer hangenden Schlaufe.
Eine quasi-simultane Bearbeitung von zwei Endbereichen wird
bei erheblicher Verklirzung der Bauldnge einer entsprechenden
Vorrichtung durch eine Zwischenpufferung erleichtert, da so
nun ein erster Endbereich bereits einer ersten Bearbeitungs-
einrichtung, z.B. durch einen Greifer, zugefihrt und dort be-
arbeitet werden Kann, wahrend parallel noch eine Lange des
Gurtabschnittes festgelegt, abgemessen oder in sonstiger Art
und Weise Uberprift wird. Gerade bei der vorstehend gewdhlten
Bearbeitungsfolge, nach der in der ersten Bearbeitungseinrich-
tung der erste Endbereich unter Einschieben eines Stiftes ge-
faltet und verniht wird und in der zweiten Bearbeitungsein-
richtung ein Ab- und/oder Einmessen des biegeschlaffen Materi-
als mit nachfolgendem HeiBtrennen und/oder Nachbearbeiten der
Schnittkanten erfolgt, kann aufgrund der vergleichsweise auf-
wandigen und zeitintensiven Bearbeitung in der ersten Bearbei-
tungseinrichtung eine Bearbeitung in der zweiten Bearbeitungs-
einrichtung und eine Ubergabe zur nachfolgenden Bearbeitungs-

schiene im Wesentlichen zeitgleich abgeschlossen werden.

In einer Ausfihrungsform der Erfindung wird ein Endbereich des
biegeschlaffen Materials unter Verwendung eines Pushers in ei-
ne Bearbeitungsschiene und/oder Elemente des Sicherheitsgur-
tes, wie z.B. einen Aufroller etc., eingefddelt. Hierzu ist
mindestens ein Schieber oder eine Pin-Platte zum Positionieren

und Schieben der Endbereiche vorgesehen. Der Schieber oder die
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Pin- bzw. Nadel-Platte wirken insbesondere mit einer Einfudhr-
hilfe zusammen, beispielsweise in Form von Leitblechen. Damit
kann gleich zu Beginn der eigentlichen Bearbeitung der erste
Endbereich aus einem Langenpuffer durch einen Greifer heraus
definiert und zuverldssig liber eine Pin-Platte und eine Ein-
fihrhilfe in die erste Bearbeitungsstation eingefihrt werden,
ohne dass es sich aufwellt oder in sonstiger Weise undefiniert
verhdlt. Wa8hrend dessen wird weiter Gurtmaterial in den L&n-

genpuffer gefdrdert und das biegeschlaffe Material abgemessen.

Nachfolgend wird die Erfindung unter Bezugnahme auf Ausfih-
rungsbeispiele anhand von Abbildungen der Zeichnung zur Dar-
stellung weiterer Merkmale und Vorteile naher erlautert. In

der Zeichnung zeigen:

Figuren la - 1d:
ein schematisiertes Flussdiagramm zur Veranschauli-
chung eines erfindungsgemalen Fertigungsverfahrens
Uber verschiedene Bereiche einer entsprechenden Fer-
tigungsvorrichtung in verschiedenen Zeitabschnitten

hinweg;

Figur 2: eine Abwandlung des Flussdiagramms von Figur 1;

Figur 3: einen skizzierten Zeitplan zur Darstellung der zeit-
lichen Uberlappungen einzelner Vorgdnge eines Verfah-

rens gemdal Flussdiagramm von Figur 1 und

Figuren 4a - 4e:
schematisierte Flussdiagramme nur teilautomatisierter
Verfahren unter Andeutung der jeweils bendtigten Ar-

beitskrdfte mit Variationen in Verfahren und Aufbau.
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Uber die verschiedenen Abbildungen der Zeichnung hinweg werden
fir gleiche Elemente und Verfahrensschritte stets die gleichen
Bezeichnungen und Bezugszeichen verwendet. Ohne Beschrankung
der Erfindung wird nachfolgend nur eine Herstellung von Si-
cherheitsgurten fur Kraftfahrzeuge dargestellt, die aufgrund
der Sicherheitsanforderungen und der bei hohem Kostendruck ge-
fertigten j&hrlichen Stickzahlen einen wesentlichen Einsatzbe-

reich der vorliegenden Erfindung darstellt.

Gemdf der Abbildung von Figur la wird in einem ersten Ausfih-
rungsbeispiel einer Vorrichtung 1 ein endloses Gurtband 2 als
biegeschlaffes Material in Streifenform von einer Speicherrol-
le 3 zugefihrt. Das Gurtband 2 durchlduft einen Puller 5, eine
Langenmessung AL, einen Heifschneider 6, einen Platter 7 zur
Nachbearbeitung der Schnittkanten des Gurtbandes 2 nach Ein-
satz des HeifRlschneiders 6 sowie einen zweliten Puller 8. An den
zweiten Puller 8 anschliefend wird ein erster Endbereich 10
des Gurtbandes 2 von nicht weiter dargestellten Transportmit-
teln durch einen Zwischenpuffer 11 hindurch in einen automati-
schen Stiftschieber 12 als erste Bearbeitungseinrichtung A -
berfihrt. Das Einfihren des ersten Endbereichs 10 wird durch
einen Schieber oder eine Pin-Platte 9 zusammen mit einem Leit-
blech als Einfihrhilfe so durchgefihrt, dass ein Aufwdlben o-
der Verwinden des biegeschlaffen Materials 2 beim Einflhren in
die erste Bearbeitungseinrichtung A ausgeschlossen ist. W&h-
rend nun in dem Stiftschieber 12 der erste Endbereich 10 des
Gurtbandes 2 zur Bildung einer Schlaufe 13 mit definierten Ab-
messungen umgelegt und bei nachfolgendem Einschieben eines
Stiftes 14 aus Metall oder Kunststoff mit rundem oder sonsti-
gem Querschnitt vollautomatisch vernaht und Uberwacht wird,
wird von der Speicherrolle 3 fortlaufend Gurtband 2 durch die
Puller 5, 8 gefdordert. Mit Erreichen einer vorbestimmten Lange

L wird dieser Transport von Gurtband 2 gestoppt, der HeiB-
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schneider 6 trennt einen Gurtband-Abschnitt 15 der Lange L von
dem Gurtband 2 unter Verschmelzung bzw. Versiegelung des tex-
tilen Gewebes an den Schnittkanten ab und direkt darauf fol-
gend werden beide neu gebildeten Schnittkanten gemeinsam in
dem Platter 7 positioniert und bearbeitet. Puller 5, Heif-
schneider 6 und Plédtter 7 bilden damit zusammen mit der Lan-
genmessung AL die wesentlichen Elemente einer zweiten Bearbei-

tungseinrichtung B.

Durch Zusammenpressen der noch warmen und damit formbaren
Schnittkanten zwischen zwei untemperierten Metallplatten des
Pldtters 7 werden beide Schnittkanten geformt und dabei insbe-
sondere wieder auf die gleiche Hbhe wie das ilibrige Gurtband 2
gebracht. Damit sind sowohl ein zweiter Endbereich 16 des be-
reits in Bearbeitung befindlichen Gurtband-Abschnitts 15, als
auch ein erster Endbereich 10' eines nachfolgenden Gurtband-

Abschnitts 15' definiert gefertigt worden.

Mit dem Offnen des Platters 7 ist der zweite Endbereich 16 des
Gurt-Abschnitts 15 gemd@B Darstellung von Figur 1lb freigegeben
und wird nachfolgend in dem auf einem zeichnerisch nicht wei-
ter dargestellten Schwenk- oder Schiebearm 17 angeordneten
Puller 8 fixiert in eine zweite Bearbeitungsschiene 18 der
Vorrichtung 1 Uberfihrt. Die Teilschritte Funktion des Stift-
schiebers 12, Transport des Gurtbandes 2 Uber die Puller 5, 8
mit Abmessen bis zu einer L&nge L, Schneiden und Pl&tten in
den Einheiten 6, 7 sind zeitlich Uberlappend und inklusive der
Ubergabe durch einen Schwenk- oder Schiebearm 17 und Einfé&deln
in einen Gurtroller 20 im Wesentlichen simultan ausgefihrt
worden. Daraus ergibt sich gegeniber einer rein sequenziellen
Verarbeitungsweise eine Zeitersparnis, die aus Figur 3 er-

sichtlich ist.
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Wenn der Schwenk- oder Schiebearm 17 mit dem Puller 8 wieder
in seine in Figur la dargestellte Ausgangslage zurlckgekehrt
ist, kann dber die Puller-Rollen 5 von der Speicherrolle 3 be-
reits Gurtband 2 mit einem neu gebildeten ersten Endbereich
10' eines noch zu schneidenden Folgeabschnittes 15' in die
erste Bearbeitungsschiene 4 einfigt und in dieser weitergefor-
dert werden. Der aktuell in der Bearbeitung befindliche Gurt-
band-Abschnitt 15 muss dazu mit seinem ersten Endbereich 10
den Stiftschieber 12 noch nicht verlassen haben. Damit laufen
auch diese Vorgange zeitsparend im Wesentlichen simultan zu-

einander ab.

Uber in der Abbildung von Figur lc nur angedeutete Fihrungs-
bleche wird der zweite Endbereich 16 des Abschnitts 15 Uber
einen Schieber oder eine Pin-Platte mit Einfidhrhilfe 21 durch
einen in der Bearbeitungsschiene 18 definiert vorbereiteten
und positionierten Gurtroller 20 hindurch eingefddelt, gefihrt
und an einen weiteren Puller 22 Ubergeben. Nun wird der hier
im reversen Betrieb als Pusher verwendete Puller 8 in der an-
gedeuteten Weise gedffnet, um den Gurtabschnitt 15 frei-

zugeben.

Der Puller 22 fodrdert den Gurt-Abschnitt 15 so lange, bis der
in dem vorstehend beschriebenen Verfahrensschritt mit einem
Stift 14 bestiickte erste Endbereich 10 durch den entlang der
Pfeile 19 gedffneten Puller 8 hindurch den Gurtroller 20 er-
reicht. Dann wird der Gurt-Abschnitt 15 durch Klemmbacken ei-
ner Spanneinrichtung 23 fixiert und mit Zug beaufschlagt, so
dass der erste Endbereich 10 in dem Gurtroller 20 in bekannter
Weise dauerhaft durch Klemmung fixiert ist und durch die
Kraftaufbringung geprift wird ob ein Stift bzw. Pin 14 vorhan-

den ist.
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Mit Freigabe des Gurtrollers 20 bzw. Retractors wird das Gurt-
material, kontrolliert durch den rickwarts laufenden Puller
22, langsam aufgewickelt, bis nach dem L&sen einer mechani-
schen Rastierung ca. 1,5 m Gurtmaterial automatisch von dem
Gurtroller 20 aufgewickelt worden sind. Der so vorbereitete
Gurt-Abschnitt 15 wird nun zusammen mit dem Gurtroller 20 in
einen Zwischenpuffer 24 Uberfihrt, aus dem diese halbfertigen
Einheiten heraus einem sog. Pendeltest 25 zur Uberpriifung der
Funktionsfdhigkeit des Gurtrollers 20 zugefihrt werden. Alle
Einheiten, die den Pendeltest bestanden haben, werden in einen

weiteren Zwischenpuffer 26 Uberfihrt.

Dieser Test 25 kann je nach Anforderung auch an das Ende einer
Fertigung verlegt und in einen Endtest integriert werden.
Hierdurch kénnte das gesamte Verfahren noch beschleunigt wer-
den, da insbesondere auf einen der beiden Zwischenpuffer 24,
26 verzichtet werden kdénnte, wie nachfolgend anhand des Aus-

fihrungsbeispiels von Figur 2 noch beschrieben wird.

Im vorliegenden Ausfihrungsbeispiel wird nun eine halbfertige
Einheit gemdl Figur 1d dem Zwischenpuffer 26 entnommen. Dabei
ist der Gurtabschnitt 15 auf dem Gurtroller 20 bis auf eine
bestimmte L&nge 1, von ca. 1,5 m automatisch aufgerollt fixiert
und wird so einer letzten Bearbeitungsschiene 27 ibergeben. In
der Bearbeitungsschiene 27 liegt der Gurtabschnitt 15 also be-
reits auf eine vorgegebene La&nge 1; fixiert abgerollt vor. Da-
bei wird nun der zweite Endbereich 16 durch einen Puller 28,
eine Umlenkeinrichtung 29 und ein Steckblech 30 hindurch ge-
fihrt, so dass diese Elemente gquasi auf dem Gurtabschnitt 15
aufgefadelt werden. Um ein Herabrutschen der Umlenkeinrichtung
29 und des Steckblechs 30 in einer Einbaulage zu unterbinden,
wird an dem Gurtabschnitt 15 auf einer vorgegebenen Lange 1,
ein Kunststoff-Niet 31 oder ein vergleichbarer Anschlag fi-

xiert. Unter Anordnung eines Etiketts 32 wird der zweite End-

10
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bereich 16 durch einen Endbeschlag 33 eingefddelt, um ein vor-
bestimmtes MaB umgefaltet und vernadht. Dieses Vernahen und die
Anordnung des Etiketts 32 wird dabei mit anderen Verarbei-
tungsschritten entlang der Schiene 27 wiederum zeitlich Uber-
lappend ausgefihrt, so dass sich auch bei der Bearbeitung des
zweiten Endbereiches 16 des Gurtabschnitts 15 quasi-simultan
ausgefiuhrte Teilbearbeitungsschritte ergeben. Hierzu wird wie-

derum auf die Abbildung von Figur 3 verwiesen.

Das schematisierte Flussdiagramm von Figur 2 stellt eine Ab-
wandlung des Flussdiagramms der Abbildungen der Figuren 1lc und
1d dar. Hierin ist das vorstehend zu Figur 1d beschriebene
Auffadeln der Elemente Steckblech 30 und eine Umlenkeinrich-
tung 29 Uber den zweiten Endbereich 16 auf dem Gurtabschnitt
15 zusammen mit dem Anbringen des Niets 31 an das Ende der
zweiten Bearbeitungsschiene 18 von Figur lc vorverlagert wor-
den. Es schlieft sich nun ohne Zwischenspeicher direkt die
Endbearbeitung des zweiten Endbereichs 16 des Gurtabschnitts
15 mit Befestigung des Endbeschlags 33 und Anbringung des Eti-
ketts 32 an der mit c gekennzeichneten Position durch Aufndhen
an. Mit den Buchstaben a und b wurden in den Figuren la und 1b
andere bekannte Positionen flur Etiketten 32 an Sicherheitsgur-
ten angedeutet, wobeil mit a ein teilweises Unterschieben des
Etikett-Materials in die Umfaltung des Gurtmaterials 2 hinein

und mit b ein reines Aufndhen des Etiketts 32 bezeichnet wird.

Nun folgt der Pendeltest 25 zur Uberprifung der Funktionsfa-

higkeit des Gurtrollers 20 sowie die Uberfihrung der fertigge-
stellten und gepriiften Einheit in den Zwischenpuffer 26. Diese
Schritte liegen zeitlich vor einer fakultativen optischen End-

kontrolle und einer Verpackung.

Figur 3 stellt einen skizzierten Zeitplan zur Veranschauli-

chung zeitlicher Uberlappungen einzelner Vorgdnge eines Ver-
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fahrens gemaRl Flussdiagramm der Abbildungsfolge der Figuren la
bis 1d dar. Einige der zeitlichen Uberlappungen mit im Wesent-
lichen simultan ablaufenden Bearbeitungs- bzw. Verfahrens-
schritten sind in einer Auswahl wesentlicher Bereiche durch
Strich-punktierte Ovale angedeutet. Die einzelnen Teilschritte
sind durch die jeweiligen Bezugszeichen Abschnitten der Ferti-
gungsvorrichtung 1 und bestimmten Elementen einer fertigen
Gurt-Einheit zugeordnet. So ist das vorstehend zu den Abbil-
dungen von Figur la bis 1d beschriebene Verfahren zeitlich
nochmals im Uberblick unter Beachtung quasi-simultan ablaufen-
der Vorgdnge nachvollziehbar. So folgt auf ein Greifen des
Gurtmaterials 2 und Einschieben bzw. Transportieren tUber die
Puller 5, 8 bei automatischem Vermessen iber die Einrichtung
AL eine Ubergabe des ersten Endbereichs 10 an die erste Bear-
beitungseinrichtung A. Uberlappend mit dem Umfalten, N&hen
bzw. Riegeln im Stiftschieber 12 wird weiter durch die Puller
5, 8 Gurtband 2 gefdrdert, bis Heilschneider 6 und Platter 7
in Aktion treten, um den Gurtabschnitt 15 definiert zu bilden
und dabei die Endbereiche 16, 10' zu formen. Mit dem neu ge-
bildeten und nach Offnen des Platters 7 freien, aber im Puller
8 fixierten zweiten Endbereich 16 fdhrt nun der Schwenk- oder
Schiebearm 17 von der ersten Bearbeitungsschiene 4 zur zweiten
Bearbeitungsschiene 18, w&hrend das Ndhen bzw. Riegeln sowie
Stiftsetzen im Stiftschieber 12 noch andauert. Bei diesem Vor-
gang wird dabei besonders darauf geachtet, dass beim Verndhen
keine sog. Schein-Naht erzeugt wird, also eine nur aus starkem
Oberfaden bestehende Verbindung ohne dauerhafte Sicherung im

Gewebe durch einen Unterfaden.

Parallel zum Ndhen im Stiftschieber 12 wird ein in bekannter
Weise vorbereiteter Gurtroller 20 manuell oder per Roboter
eingelegt. So kann bereits der Puller 8 nun im reversen Be-

trieb als Pusher zusammen mit dem Schieber oder der Pin-Platte

12
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und Einfuihrhilfe 21 den zweiten Endbereich 16 durch den Gurt-

roller 20 hindurch zum Puller 22 fdrdern.

Gemah Figur lc wird nach dem Arretieren des aus der ersten Be-
arbeitungseinrichtung A herausgezogenen ersten Endbereichs 10
im Gurtroller 20 der Zwischenpuffer 24 manuell beschickt, Per-
sonenzugriff P1l. Hiermit ist ein erster Zyklus Z beendet. Es
schlieBt sich der Pendeltest 25 und das Einlegen in den Zwi-
schenpuffer 26 an, aus dem parallel jedoch eine bereits abge-
legte halbfertige Gurtanordnung entnommen werden kann, Perso-
nenzugriff P2. In diese beiden Personenzugriffe P1l, P2 ist in
gestrichelter Umrandung jeweils eine ausreichende Wegezeit als

Sicherheit mit eingerechnet worden.

In der dritten Bearbeitungsschiene 27 werden nun nach Figur 1d
durch die Puller 28 die Stationen Umlenkeinrichtung 29, Steck-
blech 30 und Anbringen von Niet 31 durchlaufen. Wieder Uberla-
gern sich hierbei Transport von Gurtmaterial des Abschnitts 15
mit einzelnen Bestickungs- und Bearbeitungsschritten. Das An-
bringen des Etiketts 32 und Riegeln des Endbeschlages 33 been-
den die Bearbeitung in der Vorrichtung 1, ein fertiger Sicher-
heitsgurt bei Offnung u.a. der Puller 22, 28 wird entnommen
und einer jeweiligen Bestimmungen genigenden Endprifung sowie
Verpackung zugefihrt. Dabei wird durch das vorstehend geschil-
derte Verfahren eine gesicherte und gleichbleibende Qualitat
bei verklirzter Arbeitstaktzeit bei geringem Personaleinsatz

erreicht.

Ausgehend von einer skizzierten Gesamtdarstellung einer Vor-
richtung 1 in Figur 4a zeigt die Folge der Figuren 4b bis 4e
schematisierte Flussdiagramme eines in Abwandlung zu der vor-
stehenden Beschreibung nur teilautomatisierten Verfahrens mit
einem sich Uber verschiedene Bearbeitungseinrichtungen A, B, C

bzw. getrennte Arbeitsplédtze erstreckenden Materialfluss M.
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Bearbeitungseinrichtungen A, B und C sind jeweils unter Andeu-
tung der jeweils bendtigten Arbeitskrafte bzw. Operatoren Opl
bis Op4 mit einer Variation im Aufbau bzw. Funktionsumfang ei-
nes Moduls angedeutet dargestellt. Unter Wahrung der bean-
spruchten Grundidee ist eine Vorrichtung nach der Ubersichts-
darstellung von Figur 4a in die einzelnen Bearbeitungseinrich-
tungen A bis C in unterschiedlicher Detaillierung und mit ei-

ner Abwandlung aufgeteilt worden.

Bearbeitungseinrichtung A ist entsprechend der Darstellung der
Figuren la bis 1lc nach schematischer Darstellung in Figur 4a
in Figur 4b konkretisiert. Als wesentlicher Unterschied dieser
neuen Ausfthrungsform ist aufzuzeigen, dass nunmehr nur ein
geringer Teil des biegeschlaffen Gurtmaterials 2 durch den
Gurtroller 20 hindurch gezogen werden muss, um einen ersten
freien Endbereich 10 unter ausreichender Reserve dem Stift-
schieber bzw. Pin-loader 12 zuzufihren. Parallel hierzu wird
an einem zweiten Endbereich 16 bereits ein Etikett 32 in einer
DSNA-Einheit, die eine kombinierte Druck-/Schneid-/N&h- und
Auswurfvorrichtung darstellt, fertig aufgebracht. Damit sind
auch im Fall eines vorgelangten bzw. auf ein jeweiliges MaR
abgeschnitten und an Schnittkanten vorbehandelten Gurtband-
Abschnitts 15 wieder zeitlich Uberlappende Arbeitsvorgdnge re-
alisiert worden, die an den Endbereichen 10, 16 durchgefihrt
werden. Dabei wird bereits beim Einlegen des Gurtband-
Abschnitts 15 manuell durch den Operator Opl mit einem korrekt
vorbereiteten und positionierten Gurtroller bzw. Retractor 20

versehen.

Nach Beendigung der N&harbeiten an der Schlaufe bzw. Stiftta-
sche 13 im Bereich des Stiftschiebers 12 an dem einen Endbe-
reich 10 sowie des Etiketts 32 an dem anderen Endbereich 16
wird der halbfertige Sicherheitsgurt durch Operator Op2 aus

der Bearbeitungseinrichtung A entnommen und einem Pendeltest

14



WO 2007/101683 PCT/EP2007/001978

25 unterzogen, um schlieflich einem Zwischenspeicher 25 zuge-
fihrt zu werden. Operator Op3 entnimmt den halbfertigen Si-
cherheitsgurt von dort, um ihn in der Bearbeitungseinrichtung
B mit einer Umlenkeinrichtung 29, Steckblech 30 sowie ggf. ei-
nem je nach Applikation alternativ einsetzbaren Clip 36 zu
versehen. SchlieBlich wird an dieser Stelle auch ein Endbe-
schlag 33 zur Fixierung des Sicherheitsgurtes im Bereich einer
B-Sdule eines Kraftfahrzeugs angebracht. Dabei sind die ent-
sprechenden Einzelteile von Operator Op3 vor Einlegen des
halbfertigen Sicherheitsgurts in Montagehilfen ungefdhr in
Form von Taschen angeordnet worden, sog. Jigs. Optional konnen
in der Bearbeitungseinrichtung B auch eine oder mehrere Niet-
einrichtungen vorgesehen sein, wobei ein Niet aus Kunststoff
oder Metall ein Verschieben insbesondere des Steckblechs 30

Uber dem Gurtmaterial limitiert.

Auch zwischen den Bearbeitungseinrichtungen B und C bildet ein
nachfolgend generell mit 24 bezeichneter Puffer bzw. Zwischen-
speicher eine Ubergabestelle, die nun von Operator Op3 be-
schickt und von Operator Op4 geleert wird. Dabei fuhrt Opera-
tor Op4 in Bearbeitungseinrichtung C im vorliegenden Ausfih-
rungsbeispiel mit dem Anbringen eines sog. Silencers, der ein
Klappern des Steckblechs 30 nach dem Offnen des Sicherheits-
gurts verhindert, eine Abschlussarbeit aus. Nachfolgend wird
der Sicherheitsgurt in definierter Art und Weise aufgerollt

und durch Operator Op4 verpackt.

Figur 4b konkretisiert nun den Aufbau der Bearbeitungseinrich-
tung A. Hier wird deutlich, dass nun zwei Langenpuffer oder
Langenausgleiche in Form von Schlaufenlagern bzw. Zwischenpuf-
fern 11, 34 den jeweiligen Nahstationen beim Stiftschieber
bzw. Pin-feeder 12 und dem Spender von Etiketten 32 vorgela-
gert angeordnet sind. Die Arbeitsvorgdnge im Stiftschieber

bzw. Pin-feeder 12 laufen in der Regel langer, als die im Be-
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reich des Spenders der Etiketten 32. Der Spender der Etiketten
32 wird direkt nach dem Einschieben des Gurtes 2 gestartet.
Dariliber hinaus wird Uberschiissige Gurt-Lange 34 durch den vor
einer Klappe 35 angebrachten Puller in die gedffnete Klappe 35
gefordert. Nachdem der erste Endbereich 10 des Gurtes mit ei-
nem Stift bzw. Pin 14 versehen wurde, wird durch den Puller 8
und die Spanneinrichtung 23 der Pin 14 in den Gurtroller 20
eingezogen. Der mit dem Etikett 32 versehene zweite Endbereich
16 wird dann durch Umkehrung der Fdrderichtung des Pullers 8
kontrolliert auf dem Gurtroller 20 aufgewickelt. Danach wird
diese halbfertige Einheit durch Operator Op 2 entnommen. Durch
diese Anordnung koénnen auch die Zwischenpuffer 11, 34 mindes-
tens teilwelise entleert werden, wahrend die Arbeiten im Be-

reich des Stiftschiebers bzw. Pin-feeders 12 noch laufen.

Nur als Beispiel sind dem Puller 8 in dieser Ausfihrungsform
vorgelagert ein Markenleser X und ein Jig Y zur Aufnahme genau
eines bestimmten Gurtbauteiles als Mittel zur konsequenten Um-
setzung des Joka Yoke-Ansatzes eingezeichnet worden. Durch den
Markenleser X wird die korrekte Orientierung des manuell ein-
gelegten Abschnitts des biegeschlaffen Materials Uberpruft.
Die Montagehilfe bzw. das Jig Y ist als Aufnahmetasche fir ein
Gurtbauteil, wie z.B. eine Umlenkeinrichtung 29 baulich so
ausgebildet, dass kein anderes Teil und zudem ein an dieser
Position vorgesehenes Teil auch nur in einer korrekten Aus-
richtung mechanisch hineinpasst. Die Anwesenheit eines jeweils
vorgesehenen Gurtbauteiles wird elektronisch im Jig Y Uber-
prift, wobei das Jig Y selber ebenfalls Uber in diesem Ausfih-
rungsbeispiel zwo6lf Kontakte mit seiner Position innerhalb der
Fertigungsvorrichtung sowohl Uber Hardware als auch Ulber Soft-
ware codiert ist, so dass es auf Anwesenheit und nach seiner
Art sowie Position innerhalb einer Fertigungsstralle vollauto-
matisch zum Zuge einer zentralen elektronischen Abfrage iUber-

prift werden kann. Nur bei positiven Riickmeldungen wird dann
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ein ndchster Fertigungsschritt freigegeben, z.B. ein Start

mindestens eines Verndhvorganges. Ein Fehler, z.B. eine feh-
lerhafte Bestickung eines Jigs Y mit einem Gurtbauteil, kann
so einem zustdndigen Operator Op auch konkret angezeigt und

entsprechend schnell behoben werden.

Bearbeitungseinrichtung B ist zur Andeutung der Fertigungsfle-
xibilitdat und schnellen Anpassung an Produktdnderungen sowie
andere Applikationen in zwei Ausfihrungsformen dargestellt: In
der Abbildung der Figur 4c wird prinzipiell eine Verarbeitung
eines zweiten Endbereichs 16 mit l&ngsverndhter Einfaltung,
einem sog. Butterfly zur Minderung der Gurtbreite nahe eines
Endbeschlages 33 gezeigt. Ein sog. Silencer-Modul kann als Op-
tion in der Bearbeitungseinrichtung B ebenfalls durch Operator
Op3, oder aber jenseits des Zwischenspeichers 24 in Bearbei-

tungseinrichtung C durch Operator Op4 eingearbeitet werden.

Figur 4d zeigt im Detail Teilschritte zum Auffddeln verschie-
dener Schlosselemente bzw. brackets unter Andeutung einer op-
tionalen Nietung, wie sie zwischen den Pufferlagern 24 an ei-
ner ArbeitsstraBe bei nur teilweise abgerolltem Gurtroller 20
vorgesehen sind. In diesem Ausfiihrungsbeispiel werden maximal
drei Jigs Y fir je ein Gurtbauteil je Applikation ver-
schieblich Uber einer Gurtldnge 1 angeordnet sowie elektro-

nisch codiert.

Ferner wird hier das Einf&ddeln eines Endbeschlages 33 handisch
durch Operator Op3 durchgefthrt. Ein Umfalten eines freien
zweiten Endbereiches 16 erfolgt dann unter automatischer Lan-
genmessung mit anschliefendem Verndhen jedoch wieder chne Ein-
griff eines Operators Op. Damit sind die Jigs Y sowie die Mon-
tage und Befestigung eines Endbeschlages 33 mechanisch sowie
elektronisch vollstandig Uberprifbar, um eine Fertigung bei

hoher Anpassungs- und Anderungsfreiheit in erweitertem MaBe
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auch hinsichtlich vorhersehbarer Fehler eindeutig protokol-

lierbar zu gestalten.

Die Bearbeitungseinrichtung C stellt nach Figur 4e abschlie-
Bende Bearbeitungsschritte dar, ebenfalls unter Einblendung
von Optionen in Form beispielhaft dargestellter Niet- und Si-
lencer-Module. Diese Module sind iber eine Arbeitslange inner-
halb der Bearbeitungseinrichtung C in der angedeuteten Art und
Weise l&ngen- bzw. lageverschieblich zwischen Jigs Y zur Auf-
nahme des Steckbleches 30 einerseits und des Endbeschlags 33
andererseits angeordnet. Hier spielen die Aufnahmen bzw. Jigs
die Rolle von Haltern zur Fixierung einer relativen Position,
da diese Elemente bereits an dem Sicherheitsgurt soweit mon-

tiert sind.

18



WO 2007/101683 PCT/EP2007/001978

Bezugszeichenliste
Vorrichtung
Gurtband / biegeschlaffes Material in Streifenform
Speicherrolle
erste Bearbeitungsschiene
Puller
HeiBschneider
Platter
Pullerx
Schieber oder Pin-Platte

O 0 ~J o U w N

0 erster Endbereich
10" erster Endbereich eines Folgeabschnittes 15
11 Zwischenpuffer
12 Stiftschieber / Pin-loader / Pin-feeder
13 Schlaufe
14 Metall- oder Kunststoffstifte
15 Gurtband-Abschnitt

15" Folgeabschnitt
16 zweiter Endbereich
17 Schwenk- oder Schiebearm
18 zweite Bearbeitungsschiene
19 Pfeil einer Offnungsbewegung

20 Gurtroller

21 Schieber oder Pin-Platte mit Einfihrhilfe
22 Puller

23 Spanneinrichtung

24 Puffer bzw. Zwischenspeicher/Zwischenpuffer
25 Pendeltest

26 Puffer bzw. Zwischenpuffer

27 dritte Bearbeitungsschiene

28 Puller

29 Umlenkeinrichtung

30 Steckblech

31 Niet
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32
33
34
35
36

C
AL
a, b,

Etikett

Endbeschlag

Uberschiissige Gurtlédnge /Langen-Zwischenpuffer
Klappe/Schleuse

Clip (bewegliche Anschlag-Klammer zur manuellen Justage

der Hohe der Stechzunge in Ruhezustand)

erste Bearbeitungseinrichtung

zweite Bearbeitungseinrichtung
dritte Bearbeitungseinrichtung
Langenmessung

c Positionen mit unterschiedlich aufgendhten Etiketts

P1l, P2 Personaleinsatz mit Wegstrecken zwei Positionen

Z

Op
DSNA

Zykluszeit

Operator / Arbeitskraft

kombinierte Druck-/Schneid-/N&h- und Auswurfvorrichtung
Jig-Codierung + Uberpriifung in Hard- und/oder Software
Markenleser am Gurt + elektrische Poka-Yoke-Jig-

Prifeinrichtung
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Patentanspriiche

1 Verfahren zum Verarbeiten von biegeschlaffem Material in

4

Streifenform mit einem ersten und einem zweiten Endbe-
reich, insbesondere von textilem Gurtmaterial,

dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Endbereiche (10,
16) des biegeschlaffen Materials (2) im Wesentlichen si-
multan bearbeit werden und dass die beiden Endbereiche
(10, 16) des biegeschlaffen Materials (2) in unterschied-
licher Art und Weise bearbeitet werden, wobei zu einer

der Bearbeitungsarten mindestens ein Na&hvorgang gehodrt.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch ge-
kénnzeichnet, dass die beiden Endbereiche (10, 16) des
biegeschlaffen Materials (2) manuell durch einen Operator
(Opl, Op2, Op3, Op4) in die zugehdrigen Module (A, B, C)

eingefihrt und/oder in diesen positioniert werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass in der ersten Bearbeitungsein-
richtung der erste Endbereich (10) unter Einschieben ei-
nes Stiftes (14) gefaltet und verndht wird und im Wesent-
lichen simultan zu den Verarbeitungsschritten in der ers-
ten Bearbeitungseinrichtung in einer zweiten Bearbei-
tungseinrichtung ein Ab- und/oder Einmessen des biege-
schlaffen Materials (2) in Streifenform auf definierte
Lange (1) mit nachfolgendem Heifitrennen und Nachbearbei-

ten der Schnittkanten vorgenommen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, da-
durch gekennzeichnet, dass das Nachbearbeiten der
Schnittkanten in Form von Platten oder Warmverformen vor-

genommen wird.
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5 Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriliche, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Herausziehen des vorverar-
beiteten biegeschlaffen Materials (2) aus der ersten Be-
arbeitungseinrichtung im Zuge eines Einfddelns des zwei-
ten Endbereichs (16) des biegeschlaffen Materials (2) in
und ein Durchfihren durch einen Aufrollmechanismus (20)

vorgenommen wird.

6 Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, da-
durch gekennzeichnet, dass an das Durchfihren des zweiten
Endbereichs (16) durch den Gurtroller bzw. Aufrollmecha-
nismus (20) ein Auffddeln von Steckblech (30) und Fixie-
rungsmitteln oder einer Umlenkeinrichtung (29) bei nach-
folgender Anordnung eines Sicherungsniets (31) oder eines
vergleichbaren Anschlags z.B. durch Aufndhen an vorbe-

stimmter Stelle bzw. Gurtlange (1) durchgefidhrt wird.

7 Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, da-
durch gekennzeichnet, dass das biegeschlaffe Material (2)
mindestens aulerhalb eines zur Bearbeitung anstehenden
Bereiches platzoptimiert zwischengepuffert wird, insbe-
sondere in Form mindestens einer hdngenden Schlaufe (11,

34) .

8 Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, da-
durch gekennzeichnet, dass nach einem Heilltrennen des
biegeschlaffen Materials (2) die neu gebildeten Endberei-
che (16, 10') in einem gemeinsamen Schritt zeitgleich ge-

formt werden, insbesondere in einem Platter (7).

9 Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, da-
durch gekennzeichnet, dass der Endbereich (10, 16) unter
Verwendung eines Schiebers oder einer Pin-Platte (8) ins-

besondere zusammen mit einer Einfiihrhilfe positioniert
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und geschoben werden.

10 Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriliche, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Puller (8) in einer zwei-
ten Bearbeitungsschiene (18) als Pusher reversibel be-

trieben wird.

11 Vorrichtung zum Verarbeiten von biegeschlaffem Material
in Streifenform, insbesondere von textilem Gurtmaterial,
dadurch gekennzeichnet, dass
zum im Wesentlichen simultanen Bearbeiten des ersten End-
bereichs (10) und des zweiten Endbereichs (16) mindestens

zwei Bearbeitungseinrichtungen (A, B) vorgesehen sind.

12 Vorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwischen den mindestens zwei Bearbei-
tungseinrichtungen (A, B) mindestens eine Puffereinrich-
tung (24, 26, 34) zur Aufnahme von textilem Gurtmaterial

(2) auBerhalb von Bearbeitungsbereichen vorgesehen ist.

13 Vorrichtung nach einem der beiden vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein Schieber
oder eine Pin-Platte (9) zum Positionieren und Schieben
der Endbereiche (10, 16) vorgesehen ist, der insbesondere

mit einer Einfihrhilfe zusammenwirkt.

14 Vorrichtung nach einem der drei vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass ein reversibel betreibbarer
Puller (8) auf einem Schwenk- oder Schiebearm (17) zur
Uberfiihrung eines Endbereiches (16) des Abschnitts (15)
von einer ersten Bearbeitungsschiene (4) in eine weitere

Bearbeitungsschiene (18) angeordnet ist.
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15 Vorrichtung nach einem der vier vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eine Montagehilfe
bzw. Jig (Y) ungefahr in Form von Taschen zur Aufnahme
genau eines bestimmten Gurtbauteiles (20, 29, 30, 36)
vorgesehen ist, die mechanisch und elektronisch codiert

ist.
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