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FIG 6

(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a roller blind web (1) for a roller blind arrangement of a vehicle,
comprising the steps of: - providing a roller blind material (2) for the roller blind web (1); - providing a strip element (3) which is
formed as a textile side strip for a longitudinal side (4) of the roller blind material (2); and - welding the strip element (3) with the
roller blind material (2) along the longitudinal side (4) of the roller blind material (2). The invention further relates to a roller blind
arrangement (25).

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betritft ein Verfahren zum Herstellen einer Rollobahn (1) fiir eine Rolloanordnung eines
Fahrzeugs, umfassend die Schritte: -Bereitstellen eines Rollostotfes (2) fiir die Rollobahn (1); -Bereitstellen eines Bandelements (3),
welches als textiles Seitenband fiir eine Langsseite (4) des Rollostoffs (2) ausgebildet ist; und -Verschweillen des Bandelements (3)
mit dem Rollostoft (2) entlang der Léngsseite (4) des Rollostotfes (2). Die Erfindung betrifft des Weiteren eine Rolloanordnung
(25).
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Beschreibung

Verfahren zum Herstellen einer Rollobahn fur eine

Rolloanordnung eines Fahrzeugs sowie Rolloanordnung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Herstellen einer Rollobahn fiir eine Rolloanordnung eines
Fahrzeugs. Des Weiteren betrifft die Erfindung eine

Rolloanordnung fir ein Fahrzeug.

Aus dem Stand der Technik sind Rollocanordnungen mit
Rollobahnen zur Verwendung in einem Fahrzeug bekannt.
Derartige Rollocanordnungen dienen beispielsweise als
Verdunklungsvorrichtung zum Schutz vor Sonneneinstrahlung
unter einem transparenten Dachabschnitt des Fahrzeugs.
Beispielsweise kann es sich dabei um ein Glaspanoramadach
oder ein Schiebedach handeln. Typischerweise wird die
Rollobahn in einer Auszugsrichtung, etwa der
Fahrzeuglangsrichtung, gespannt. Zusdtzlich wird die
Rollobahn auch quer zur Auszugsrichtung gespannt, um ein
Durchhédngen der Rollobahn sowie ein Flattern oder Schwingen
dieser zu vermeiden. Eine solche Rolloanordnung ist

beispielsweise aus der EP 2 004 430 Bl bekannt.

Eine Aufgabe, die der vorliegenden Erfindung zugrunde liegt,
ist es, ein Verfahren zur Herstellung einer Rollobahn sowie
eine Rolloanordnung zu beschreiben, die zu einem prazisen

Betrieb der Rolloanordnung im Fahrzeug beitragen.

Gemdl einem ersten Aspekt wird ein Verfahren zum Herstellen
einer Rollobahn fiir eine Rolloanordnung eines Fahrzeugs

offenbart. Das Verfahren umfasst die folgenden Schritte:
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- Bereitstellen eines Rollostoffes flir die Rollobahn;

- Bereitstellen eines Bandelements, welches als textiles
Seitenband flir eine La&ngsseite des Rollostoffs ausgebildet
ist; und

- Verschweilen des Bandelements mit dem Rollostoff entlang

der Langsseite des Rollostoffes.

Dadurch werden das Bandelement und der Rollostoff, die als
getrennte, separate Elemente zu verstehen sind, auf einfache
Art und Weise verbunden. Das Bandelement und der Rollostoff
gehen eine stoffschliissige Verbindung durch Verschmelzen der
jeweiligen Materialien ein. Weiterhin wird zu einer besonders
diinnen Rollobahn beigetragen, da beispielsweise keine
zusdtzlichen Materiallagen oder Komponenten zum Verbinden des
Bandelements mit dem Rollostoff vorhanden sind. Die
Reduzierung der Dicke macht sich insbesondere im
aufgewickelten Zustand des Rollos (Rollowickel) bemerkbar,
wenn mehrere Lagen der Rollobahn tibereinanderliegen.
Insbesondere bei recht langen Rollobahnen, beispielsweise 1,6
m, kann selbst eine kleine Einsparung in der Dicke aufgrund
der SchweiBverbindung erhebliche Auswirkungen haben.
Insbesondere wird dazu beigetragen, BRauraum einzusparen, der
Auswirkungen auf eine Kopffreiheit der Insassen in einem
Fahrzeug hat. Zudem ist das System der Rolloanordnung

leichter.

Insbesondere im Vergleich zu einem Verndhen der beiden
Elemente sind weniger BRauteile beim Herstellungsprozess
involviert. Dadurch gibt es weniger EinflussgroBen auf das
Herstellen der Verbindung, etwa das Endresultat. Weiterhin
wird der Aufwand fiir Risten, Reinigen und Warten der
beteiligten Systeme, Maschinen oder dergleichen reduziert,

etwa im Vergleich zu einem Vernahen der Elemente.
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Weiterhin wurden die folgenden Vorteile erkannt, die
insbesondere aus einem Vergleich zu einem Vernahen des

Bandelements mit dem Rollostoff resultieren:

- Die Anzahl der VerschleiRteile ist beim Verschweilen
gering, da beispielsweise keine Nahnadel oder Bobine
verwendet werden.

- Weiterhin werden regelmalRig notwendige Reinigungszyklen und
ein Austausch von Komponenten wie einer Unterfadenspule
reduziert oder vermieden. Beispielsweise werden beim Nidhen
ein Unter- und ein Oberfaden verwendet, sodass es aufgrund
von Fadenwechseln, Reibung der Faden und dergleichen zur
Flusenbildung kommt.

- Des Weiteren wird zu einer geringen Dicke der
Rollobahnanordnung beziehungsweise der Rollobahn beigetragen,
da neben den beiden Stofflagen keine weiteren zwei Lagen von
Faden aufgrund von Unter- und Oberfaden vorhanden sind.
Beispielsweise das Verknoten der Faden beim Vernahen des
Bandelements mit dem Rollostoff wiirde die Dicke erh&hen.

- Weiterhin wird die Bildung von Riegeln, insbesondere an
Nahtenden oder Nahtanfadngen, vermieden. Bei einem Riegel
handelt es sich um einen Nahtabschnitt, insbesondere an einem
Nahtanfang oder einem Nahtende, bei welchem mehrere Nadhnahte
an derselben Stelle oder im selben Bereich erzeugt werden.
Dadurch wiirde einem Auftrennen der Naht vorgebeugt.
Beispielsweise wird zu Beginn oder am Ende der Naht mehrmals
die N&dhnadel vor und zurlckbewegt und zum Vernahen mehrmals
in dasselbe Loch bzw. denselben Bereich gestochen. Dadurch
wirde es zu einer zusatzlichen, lokalen Verdickung kommen.
Zudem kann es geschehen, dass durch das mehrmalige Einstechen
in dasselbe Loch der Faden abgetrennt wirde. Zudem kann es

zum Einndhen von Fadenresten kommen, wodurch ein unschodnes



10

15

20

25

30

WO 2017/089395 PCT/EP2016/078550

Nahtbild erzeugt wlirde.

- Weiterhin wird ein manuelles Nachsadaubern der Naht im
Bereich des Riegels vermieden, was einen zusatzlichen
Arbeitsschritt darstellen wlrde.

- Weiterhin werden unterbrochene Weiter-Transportbewegungen
vermieden, beispielsweise Hoch-Tief-Bewegungen des Nahfules
und der Nahnadel, bei der sich die iiberlappenden Stoffe
gegebenenfalls zueinander veradndern kdnnen.

- Weiterhin kann ein Ausfall des Rollos durch Beschadigung

des Fadens vermieden werden.

Das Bandelement und der Rollostoff weisen jeweils
unterschiedliche Materialien oder Werkstoffe zum Verschweillen
auf. Durch geeignete Materialwahl wird im Besonderen zu einer
guten VerschweiBbarkeit sowie zu einer geringen Dicke der
Rollobahn beigetragen. Alternativ sind sie aus einem gleichen

Material hergestellt.

Bei dem Rollostoff handelt es sich beispielsweise um einen
groBflachigen Zuschnitt, der den Hauptanteil der Rollobahn
ausmacht. Der Rollostoff kann aus einer oder mehreren Lagen
bestehen. Diese Lagen kodnnen unterschiedliche Materialien
oder Werkstoffe aufweisen. Beispielsweise weist die Rollobahn

Gewebe, Gewilirke und/oder Folien auf.

Bei dem Bandelement handelt es sich um ein textiles
Seitenband, welches auch als Textilmodul bezeichnet werden
kann. Das Bandelement ermdglicht eine Modularitat fiir die
gesamte Rollobahn. Typischerweise wird das Bandelement an
zwel gegenliberliegenden Langsseiten, die parallel zu einer
Auszugsrichtung der Rollobahn im eingebauten Zustand im
Fahrzeug verlaufen, angebracht. Die Randelemente dienen der

Aufnahme von Verstarkungselementen, beispielsweise
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Kunststoff- oder Metallbandern wie Lochbleche, damit die
Rollobahn seitlich gefithrt werden kann. Hier und im Folgenden
gilt, dass die Aufnahme eines Verstarkungselements ein
Anbringen eines Verstarkungselements an dem Bandelement
bedeuten kann. Beispielsweise kann ein Verstarkungselement in
das Bandelement eingewickelt, etwa von dem Bandelement
umgeben, sein, so dass in einem Querschnitt betrachtet das
Verstarkungselement beispielsweise zwischen zwei Lagen des
Bandelements eingebettet ist. Beispielsweise kann das
Verstarkungselement auf einer Seite des Bandelements
aufgebracht sein und an einer Seite der Rollobahn freiliegen.
Das Anbringen kann mechanisch, etwa durch Verndhen, oder
stoffschliissig, etwa durch Kleben oder SchweiBen, erfolgen.
Mit anderen Worten weist das Bandelement ein
Verstarkungselement zur seitlichen Fihrung der Rollbahn in
einer Fihrungsschiene auf. Mittels der Bandelemente ist es
moéglich, die Breite der gesamten Rollobahn an
unterschiedliche raumliche Gegebenheiten anzupassen, wobei
flir jede dieser Gegebenheiten ein und derselbe Rollostoff
beziehungsweise dessen Zuschnitt verwendet werden kann. Zudem
ermdglichen die Bandelemente durch Wahl ihrer Materialien
bestimmten Anforderungen an Querspannungen der Rollobahn
gerecht zu werden. So kann stets ein und derselbe Zuschnitt
fiir den Rollostoff verwendet werden und mittels der
Bandelemente die Flexibilitat und Breite der gesamten

Rollobahn je nach Bedarf variiert werden.

Gemdl einer Ausgestaltung wird beim Verschweillen eine
kontinuierliche SchweiBnaht entlang der Langsseite erzeugt.
Beispielsweise wird die Rollobahn in einem kontinuierlichen
Fertigungsprozess hergestellt, wobei sich eine
kontinuierliche SchweiBnaht einstellt. Ahnlich wie beim Nihen

wird das Bandelement und der Rollostoff der
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Schweilvorrichtung kontinuierlich zugefihrt. Dadurch kann
sichergestellt werden, dass die Rollobahn iiber die gesamte
Lange gleichmalig mit dem Bandelement verschweilt wird.
Kontinuierliche SchweiBnaht soll im Zusammenhang mit dieser
Anmeldung so verstanden werden, dass die Schweillnaht ihrer
Lange nach auch regelmaBige Unterbrechungen aufweisen kann,
in denen keine stoffschlissige Verbindung zwischen Rollostoff
und Bandelement vorhanden ist. Mit anderen Worten wechseln
sich verschweilBte Bereiche mit nicht verschweilRten Bereichen
ab. VerschweilBte wie auch nicht verschweillte Bereiche haben
beispielsweise eine Lange von wenigen Millimetern.
Insbesondere wird so eine durchgiangige SchweiBnaht erzeugt.

Dadurch wird zu einer gleichmaBigen Verbindung beigetragen.

Bevorzugt wird eine flachige Verbindung zwischen dem
Bandelement und dem Rollostoff erreicht im Vergleich zu einer
lediglich linearen, punktuellen Verbindung beim Nahen. Damit
ist es moglich, dass die Verbindung zwischen Rollostoff und
Bandelement hbhere Krafte oder Spannungen, insbesondere in

Quer- beziehungsweise Breitenrichtung, aushalt.

Gemal einer weiteren Ausgestaltung wird das Bandelement mit
dem Rollostoff mittels UltraschallschweiBen verbunden. Das
UltraschallschweilBen erméglicht im Wesentlichen die
vorgenannten Vorteile. Das Ultraschallschweillen tragt
besonders zu einer gleichmaBigen, fladchigen SchweiBnaht bei
und ermdglicht einen kontinuierlichen Fertigungsprozess. Eine
Vorrichtung zum Ultraschallschweillen ist beispielsweise klein
ausfihrbar und nimmt wenig Platz in Anspruch, etwa in einer
Produktionshalle. Weiterhin kdnnen bestehende Nidhanlagen oder
weitreichende UmbaumaBnahmen leicht durch
UltraschallschweiBvorrichtungen ersetzt werden. Weiterhin

wird zu einer kostenginstigen Herstellung der Rollobahn
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beigetragen, da keine weiteren Komponenten bendtigt werden.
Auch werden keine Schutzvorrichtungen fir den Schweilvorgang
benttigt, da es sich insgesamt um ein wenig gefdhrliches
Verfahren handelt. Weiterhin wird eine besonders flachige
SchweiBnaht zwischen Bandelement und Rollostoff erreicht.
Zudem wird eine sehr dinne Rollobahn im Bereich der
Schweilnaht erreicht. Weiterhin wird dazu beigetragen, dass
ein Falten der Rollobahn, etwa des Bandelements und/oder des
Rollostoffes, insbesondere im Bereich des Bandelements
vermieden wird. Dadurch werden ungewollte Uberlappungen, vor

allem beim Aufwickeln auf die Rollowelle, vermieden.

Beispielsweise werden beim Ultraschallschweillen
thermoplastische Kunststoffe gefligt. Die VerschweiBung wird
dadurch erreicht, dass mechanische Schwingung in einem
Ultraschallbereich in die zu verschweillenden Komponenten
eingebracht wird, welche aufgrund der Reibung zur Erwarmung
fihrt. Aufgrund der Erwarmung kommt es zu einer
stoffschliissigen Verbindung zwischen den Komponenten. Die
Schwingungen werden typischerweise zundchst auf eine
sogenannte Sonotrode lbertragen. Die Sonotrode kann
unterschiedliche Bauformen aufweisen und ist im Regelfall aus
einem Metallwerkstoff hergestellt. Die Schwingungen der
Sonotrode werden unter Druck auf die zu verbindenden
Komponenten ibertragen. Bei der Sonotrode kann es sich um
eine statische oder eine dynamische Sonotrode, beispielsweise

eine Rollsonotrode handeln.

Gemdl einer Ausgestaltung erfolgt das VerschweiBen mittels
einer Rollsonotrode und einem Pradgerad. Die Rollsonotrode und
das Pragerad sind dabei so angeordnet, dass sich zwischen
diesen beiden der Rollostoff und das Bandelement zum

Verschweillen befinden. Das Pragerad und die Rollsonotrode
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rotieren gegenlaufig, sodass der Rollostoff und das
Bandelement iberlappend zwischen den beiden Elementen in
Langsrichtung kontinuierlich eingezogen und zum VerschweilBen
verfahren werden. Die Rollsonotrode und das Pragerad sind
dabei so zueinander ausgerichtet, dass ein Druck auf den
Rollostoff und das Bandelement erzeugt wird. Zugleich wird
die Rollsonotrode wie oben beschrieben in Schwingung
versetzt, sodass aufgrund der erzeugten Warme eine
kontinuierliche SchweiBnaht entsteht. Somit ist ein
kontinuierlicher Fertigungsprozess ermdglicht, bei welchem
die Sonotrode und das Pragerad liber den gesamten SchweiBweg

in einer gleichen Position verbleiben.

Gemdl einer Ausgestaltung weist das Pragerad eine
Profilierung auf, sodass eine Schweilnaht mit vorbestimmtem
Muster erzeugt wird. Insbesondere wird dadurch eine zumindest
abschnittsweise fladchige Schweilnaht erzeugt. Typischerweise
weist das Pragerad am aduBeren Umfang erhdohte und erniedrigte
Bereiche auf, sodass es wie eingangs beschrieben zu
verschweillten Bereichen und nicht verschweillten Bereichen in
regelmédBigen Abstanden kommt. Die Profilierung ist

beispielsweise zahnradfdérmig, wellig oder zinnenartig.

Gemdl einer weiteren Ausgestaltung wird mittels der
Profilierung des Pragerads eine vorbestimmte Biegesteifigkeit
oder Flexibilitat der Rollobahn eingestellt, insbesondere
eine Biegesteifigkeit der SchweiBnaht in einer Richtung
parallel zur Langsseite. Mit anderen Worten wird die
Flexibilitat der Rollobahn beziiglich der Auszugrichtung
eingestellt. Dies geschieht bevorzugt mittels der nicht
verschweillten Bereiche, in denen sich die Rollobahn besonders

gut biegen und/oder auf eine Rollowelle aufwickeln l&sst.
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Dadurch wird mittels der Profilierung Einfluss auf die

Biegsamkeit der Rollobahn genommen.

Gemdl einer weiteren Ausgestaltung wird wahrend des
Verschweilens wenigstens einer der folgenden Prozessparameter
vorbestimmt geregelt:

- ein Anpressdruck zwischen dem Pragerad und der
Rollsonotrode;

- eine Amplitude der Rollsonotrode;

- eine Rotationsgeschwindigkeit der Rollsonotrode und/oder
des Pragerads.

Bevorzugt wird das Verschweillen iiber eine Kombination der
Prozessparameter, etwa allen drei Prozessparametern,

geregelt.

Uber diese Parameter lasst sich das Ultraschallverfahren
besonders einfach regeln, wobei insbesondere nur wenige
Prozessparameter iberwacht und eingestellt werden miissen. Im
Gegensatz dazu ware es beim Nahverfahren schwieriger,
samtliche Prozessparameter zu Uberwachen. Teilweise ist es
beim Nahen sogar nur bedingt mdéglich, Prozessparameter zu
Uberprifen. Beispielsweise wdre eine Unterfadenspannung
typischerweise nur bei Stillstand der Ndhmaschine messbar.
Weiterhin miisste man beispielsweise die Oberfadenspannungen
einstellen. Weitere Einflussfaktoren auf ein Ergebnis der
Naht waren beispielsweise der Nahfaden selbst beziehungsweise
dessen Qualitat. Dahingegen wird beim UltraschallschweiBen
durch Regeln wenigstens eines der Parameter dazu beigetragen,
eine SchweiBnaht mit gewlinschten Eigenschaften zu erhalten,
insbesondere durch Regeln aller drei vormals genannten

Parameter
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Gemal einer weiteren Ausgestaltung wird im Bereich der
SchweilBnaht eine Dicke der Rollobahn erzeugt, die kleiner
oder gleich einer Gesamtdicke ist, die aus dem Rollostoff und
dem Bandelement gebildet wird. Wie eingangs erwahnt, kann zur
Reduzierung der Dicke der Rollobahn mittels dem Verfahren
beigetragen werden. Insbesondere kann sogar erreicht werden,
dass die Dicke im Bereich der SchweiBnaht geringer ist als
eine Gesamtdicke aus dem Rollostoff und dem Bandelement.

Dadurch ergeben sich die vorgenannten Vorteile.

Gemdl einer weiteren Ausgestaltung weist das Bandelement eine
vorbestimmte Lange auf und wird an dessen gegeniiberliegenden
Langsenden entlang der Langsseite des Rollostoffes bindig mit
dem Rollostoff verschweilt. Mit anderen Worten beginnt oder
endet eine SchweiBnaht direkt an einem Anfang beziehungsweise
Ende des Bandelements und/oder des Rollostoffes. Die Lange
kann sich auch auf einen Rollobahnzuschnitt beziehen, wobei
Rollostoff und Bandelement in etwa die selbe Lange in der
Ausziehrichtung haben. Mit anderen Worten ist die Rollobahn
auf eine bestimmte Lange zugeschnitten, wobei Bandelement und
Rollostoff der Rollbahn die gleiche vorbestimmte Lange haben.
Beim Nahen ware aufgrund des Nahvorgangs und notwendiger
Toleranzen eine derart biindige Naht nicht mdéglich. Wirde man
das Stoffende des Bandelements mitverndhen wollen, so ware
zumindest ein Einstichloch fiir die Nahnaht ausschlielRlich in
dem Rollostoff, also in einem nicht vom Bandelement
Uberlappten Bereich. Dadurch konnte ein Verdrangungskrduseln
und/oder ein Eselsohreffekt auftreten, bei welchem ein
nichtvernahter Teil des Bandelements umgeknickt wird und in
einer Fihrungsschiene der Rollobahn zu Gerduschen und/oder
Verklemmen fiihren konnte. Mit dem Schweilverfahren ist es

jedoch mdglich, blindig eine Schweilnaht zu setzen. Dadurch
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wird, wie beispielsweise beim N&dhen, das Verdrangungskrauseln

und/oder der Eselsohreffekt vermieden.

Gemdl einer weiteren Ausgestaltung weist das Bandelement eine
vorbestimmte Lange auf und die SchweiBnaht zwischen dem
Bandelement und dem Rollostoff wird an zumindest einem
Langsende des Bandelements gesichert. Mit anderen Worten ist
die Rollobahn auf eine bestimmte Lange zugeschnitten, wobei
Bandelement und Rollostoff der Rollbahn die gleiche
vorbestimmte Lange haben. An einem Langsende der Rollobahn
ist die SchweiBnaht gesichert. Das Sichern bedeutet, dass an
dem Langsende die SchweiBnaht gegen ein ungewolltes

Aufreilen, Auseinandergehen oder dergleichen geschiitzt ist.

Die Sicherung kann beispielsweise mechanisch erfolgen,
beispielsweise kraft- und/oder formschliissig. Beispielsweise
sind ein oder mehrere zusatzliche Bauteile oder Elemente wie
Klemmen oder Klammern, etwa Tackerklammern, vorgesehen.
Derartige Element verdndern die Dicke der Rollobahn nicht
oder nur unwesentlich. Beispielsweise kann zum Sichern der
Schweilnaht ein Langsende der Rollobahn in einer
Rollokupplung festgelegt, etwa eingeklemmt, sein. Dies kann
beispielsweise mittels eines Filmscharniers oder mittels
eines Verrastens oder Verschnappens geschehen. Bei einer
Rollokupplung handelt es sich beigpielsweise um ein Element,
welches zur Kupplung der Rollobahn mit einem Zugspriegel
ausgebildet ist. Die Rollokupplung ist beispielsweise ein L-
formiges Kunststoffelement. Durch das Sichern in der
Rollokupplung sind keine weiteren, separaten Bauteile

vonnoten.

Die Sicherung kann beispielsweise stoffschlissig, etwa durch

zusdtzliches VerschweilRen oder Verkleben, erfolgen.
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Die Sicherung kann beispielsweise durch eine zusatzliche

Nahtverriegelung erfolgen.

Optional kann die Sicherung auch durch eine Kombination einer
oder mehrerer der obigen MaBnahmen erfolgen. Weiterhin kann
die Rollobahn bzw. das Bandelement an beiden Langsenden

beziiglich der Ausziehrichtung entsprechend gesichert sein.

Gemal einem zweiten Aspekt wird eine Rolloanordnung fir ein
Fahrzeug beschrieben, welche eine Rollobahn aufweist, die

gemdll einem Verfahren nach dem ersten Aspekt hergestellt ist.

Gemal einem dritten Aspekt der Erfindung wird eine
Rolloanordnung flir ein Fahrzeug offenbart, wobei die
Rolloanordnung eine Rollobahn aufweist, die einen Rollostoff
und ein Bandelement aufweist. Das Bandelement ist als
textiles Seitenband fiir eine Langsseite des Rollostoffs
ausgebildet. Die Rolloanordnung ist dadurch gekennzeichnet,
dass das Bandelement entlang der Langsseite mittels einer

SchweiBnaht mit dem Rollostoff verbunden ist.

Die Rolloanordnungen gemdal dem zweiten und dritten Aspekt
ermdéglichen im Wesentlichen die vorgenannten Vorteile. Die
Rolloanordnung konnen entsprechend den obigen Ausfihrungen

weitergebildet sein.

Beispielsweise kann die Schweilnaht der Rollobahn wie oben
beschrieben an zumindest einem La&ngsende gesichert sein.
Beispielsweise hat die Rolloanordnung eine Wickelvorrichtung
mit einer Rollowelle, wobei die Rollobahn eine vorbestimmte
Lange aufweist und derart an der Rollowelle zum Abrollen von

dieser festgelegt ist, dass die SchweiBnaht an einem
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Langsende der Rollobahn in eine oder mehrere
Sicherheitswicklungen eingewickelt ist. Das Langsende ist der
Rollowelle zugeordnet. Die Rollobahn ist demnach so an der
Rollowelle befestigt, dass in einem vollstandig von der
Rollowelle abgewickeltem Zustand die Schweilnaht an dem
Langsende in die Sicherheitswicklung gewickelt ist. Somit
verbleibt bzw. liegt das Langsende im abgewickelten Zustand
nicht frei. Dies tragt zum Schutz der Schweilnaht bei. Durch
das Sichern in Sicherheitswicklungen sind keine weiteren,

separaten Bauteile vonndten.

Weitere Vorteile und Funktionen sind in der nachfolgenden,

ausfithrlichen Beschreibung eines Ausfilhrungsbeispiels unter

Zuhilfenahme der angehdngten Figuren beschrieben.

In den Figuren zeigen:

Figur 1 eine schematische Ansicht einer Dachanordnung eines

Fahrzeugs,

Figur 2 ein Ausschnitt einer Rollobahn mit angendhtem

Bandelement,

Figur 3 ein schematischer Querschnitt der Rollobahn gemalf

Figur 2,

Figur 4 eine schematische, perspektivische Ansicht einer

Rollobahn wahrend eines UltraschallschweiBens,

Figur 5 eine perspektivische Ansicht einer Rollobahn

wahrend des UltraschallschweiBens,
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Figur 6 eine schematische Querschnittsansicht der Rollobahn

gemall Figuren 4 und 5,

Figur 7 ein Ablaufdiagramm eines Verfahrens zum Herstellen

der Rollobahn gemall Figuren 4 bis 6,

Figur 8 ein weiteres, schematisches Ausfiihrungsbeispiel

einer Rollobahn mit mechanischer Sicherung, und

Figuren 9A und 9B weitere, schematische Ausfiihrungsbeispiele

einer Rollobahn mit Verstarkungselement.

Figur 1 zeigt eine schematische Ansicht eines Fahrzeugs 20,
welches ein Fahrzeugdach 21 hat, das mit einer Dachdéffnung 22
versehen ist. Die Dachdéffnung 22 ist mittels eines
verschiebbaren Schiebedachdeckels wahlweise verschlieRbar
oder zumindest teilweise freigebbar. Alternativ ist die
Dachoffnung 22 mittels einem transparenten Dachelement, etwa
einem Panoramadach, fest verschlossen. Mit anderen Worten ist
ein unbewegliches transparentes Dachelement vorgesehen. Die
Dachéffnung 22 wird von einem an dem Fahrzeugdach 21
ausgebildeten Dachoéffnungsrahmen 23 begrenzt. Der
Dachoffnungsrahmen 23 hat beidseitig angeordnete
Fihrungsschienen 24, in denen unterhalb des verschiebbaren
Schiebedachdeckels eine Rolloanordnung 25 vorgesehen ist. Die
Rolloanordnung 25 weist eine Rollobahn 1 auf, die in einer
Auszugsrichtung 26 nach vorne und entgegengesetzt nach hinten
verschoben werden kann. Die Auszugsrichtung 26 verlauft im
Wesentlichen parallel zu einer Langsachse des Fahrzeugs. Die
Rollobahn 1 dient dazu, Sonnenlicht und Umgebungslicht iiber
die Dachdéffnung 22 in das Fahrzeug 20 zu lassen oder vor

einem Eindringen in das Fahrzeug 20 zu hindern.
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Die Rollobahn 1 kann an einem bezogen auf die Auszugsrichtung
26 hinteren Ende vollstandig aufgewickelt werden. Hierzu ist
beispielsweise eine Wickelvorrichtung 29 vorgesehen, die eine
Wickelwelle (auch Rollowelle genannt) aufweist. Die Rollobahn
1 wird auf die Wickelwelle zu einem Rollowickel aufgerollt,
wobel die Wickelwelle eine Wickelfeder aufweist, die eine
Spannung in Auszugsrichtung 26 auf die Rollobahn 1 zum
Straffen dieser einbringt (nicht dargestellt). Zum Ausziehen
beziehungsweise Verschieben der Rollobahn 1 ist
typischerweise zumindest ein Zugspriegel 27 an einem vorderen
Ende 28 der Rollobahn 1 vorgesehen, der zum Betatigen der
Rollobahn 1 vorgesehen ist. Alternativ kann die Rollobahn 1
auch automatisch, beispielsweise iiber eine elektrische
Einrichtung, betatigt werden. Es sei weiterhin erwahnt, dass
die Wickelvorrichtung 29 auch andersartig ausgestaltet sein
kann. Beispielsweise ist keine Wickelwelle vorgesehen. Die
Rollobahn 1 wird somit ohne Wickelwelle zu dem Rollowickel
aufgerollt. Weiterhin ist nicht zwingend eine Wickelfeder
vorgesehen. Die Spannung in Auszugsrichtung 26 kann auch
anderweitig, beispielsweise iiber Seitenfiihrungselemente wie

Rollfedern eingebracht werden.

Die Rollobahn 1 ist typischerweise seitlich in den
Fihrungsschienen 24 gefihrt, dies ist aber nicht zwingend.
Alternativ kann die Fihrung auch in anderen Fihrungsschienen

erfolgen.

Wie in Figur 2 dargestellt, weist die Rollobahn 1 hierfir
einen Rollostoff 2 auf, der als Zuschnitt einen Hauptteil der
Rollobahn 1 ausmacht. An gegeniiberliegenden Langsseiten 4 des
Rollostoffs 2, die parallel zur Auszugsrichtung 26 verlaufen
und die den Fihrungsschienen 24 zugeordnet sind, ist an den

Rollostoff 2 ein Bandelement 3 angenaht. Das BRandelement 3
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kann auch als Textilmodul oder Seitenband bezeichnet werden
und ermdglicht eine modulare Verwendung des Rollostoffs 2 wie
eingangs beschrieben. Typischerweise wird beim Ndhen eine
Nahnaht 5 erzeugt, die beispielsweise die Form eines

Doppelsteppstiches hat.

Eine Nahnaht 5 ist schematisch in Figur 3 gezeigt. Dabei ist
der Uberlappende Bereich des Rollostoffs 2 und des
Bandelements 3 gezeigt. Der Rollostoff 2 und das Randelement
3 sind iber die Nahnaht 5 verbunden, die mittels einer

Nédhnadel 6 erzeugt wird.

Wie eingangs erwahnt, bringt das Verndhen des Rollostoffes 2
mit dem Bandelement 3 einige Nachteile mit sich, die es zu

vermeiden gilt.

Mit Hilfe der Figuren 4 bis 7 wird eine verbesserte
Verbindung zwischen Rollostoff 2 und Bandelement 3
beschrieben. Die Herstellung der verbesserten Rollobahn 1
wird anhand des in Figur 7 schematisch gezeigten

Ablaufdiagramms erlautert.

In einem ersten Schritt S1 wird der Rollostoff 2
bereitgestellt. Beispielsweise wird hierfiir ein Zuschnitt
vorgehalten, wofir Stoff von einer Rolle abgewickelt und dann

geschnitten wird.

In einem zwelten Schritt S2 wird das Bandelement 3

bereitgestellt.

Die beiden Schritte S1 und S2 koénnen alternativ auch in

umgekehrter Reihenfolge ausgefithrt werden.
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In einem dritten Schritt S3 werden der Rollostoff 2 und das
Bandelement 3 lUberlappend einer UltraschallschweiBvorrichtung

zugefihrt, sodass diese miteinander verbunden werden konnen.

In einem weiteren Schritt S4 werden der Rollostoff und das
Bandelement 3 zu der Rollobahn 1 ultraschallverschweilt.
Hierflir werden sie einer Ultraschallschweillvorrichtung
zugefihrt, die im Ausfiihrungsbeispiel eine Rollsonotrode 7

sowie ein Pragerad 8 hat.

Bei dem in Figur 4 und 5 gezeigten UltraschallschweiBRvorgang
wird in einem kontinuierlichen Fertigungsprozess eine
SchweilBnaht zum Verbinden des Rollostoffes 2 und des
Bandelementes 3 erzeugt. Die Rollsonotrode 7 und das Pragerad
8 sind dabei so angeordnet, dass zwischen ihnen das
Bandelement 3 und der Rollostoff 2 angeordnet sind. Dabei
wird ein Anpressdruck tber das Pragerad 8 und die
Rollsonotrode 7 auf die Rollobahn 1 gebracht. Der Rollostoff
2 sowie das Bandelement 3 werden kontinuierlich in einer
Verfahrrichtung parallel zu der Langsseite 4 verfahren, wobei
die Ultraschallvorrichtung selbst in ihrer Position
unverandert bleibt. Mit anderen Worten bleiben Rollsonotrode
7 und Pragerade 8 positionsfest. Das Pragerad 8 und die
Rollsonotrode 7 rotieren gegenlaufig zueinander, sodass in
Abhangigkeit der Rotationsgeschwindigkeiten des Pragerads 8
und der Rollsonotrode 7 die Rollobahn mit einer
kontinuierlichen Geschwindigkeit durch das Pragerad 8 und die
Rollsonotrode 7 gezogen werden. Wie eingangs beschrieben,
wird die Rollsonotrode 7 zusdtzlich mit einer vorbestimmten
Amplitude in mechanische Schwingung versetzt, insbesondere in
einer Haupterstreckungsebene der Rollobahn 1 (horizontal),
sodass durch Reibung der Rollostoff 2 und/oder das

Bandelement 3 so erhitzt werden, dass diese eine
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stoffschliissige Verbindung eingehen. Zum Verbinden des
Bandelements 3 mit dem Rollostoff 2 sind so keine weiteren

Elemente wie Nahfaden notwendig.

Eine schematische, beispielhafte Verbindung des Rollostoffs 2
und des Bandelements 3 gemal dem anhand von Figuren 4 und 5
beschriebenen Verfahrens ist in Figur 6 gezeigt. Beim
VerschweiBBen des Rollostoffs 2 mit dem Bandelement 3 wird
eine flachig ausgebildete SchweiBnaht 9 erzeugt, die im
Vergleich zu der in Figur 3 gezeigten punktfdrmigen
beziehungsweise linearen Nahverbindung deutlich grdBere
Krafte oder Spannungen aushalt, insbesondere in Querrichtung,
also senkrecht zu der Auszugsrichtung 26 in horizontaler

Ebene.

Im Vergleich zu der in Figur 3 dargestellten Rollobahn 1 ist
eine Dicke 12 der mittels Ultraschallschweillverfahren
hergestellten SchweiBnaht 9 beispielsweise geringer als eine
Gesamtdicke, welche aus dem Rollostoff und dem Bandelement 3
im unverbundenen Zustand gebildet ist. Insbesondere ist die
Dicke 12 geringer als eine weitere Dicke 11, die, wie in
Figur 3 gezeigt, im Verbindungsbereich die N&éhnaht 5 mit
umfasst. Insbesondere an Stellen, wo sich Ober- und
Unterfaden der Nahnaht 5 umschlingen, stellt sich eine
deutlich groRere Dicke 11 im Vergleich zu der SchweiBnaht 9
ein, welche mittels dem UltraschallschweiBverfahren
hergestellt ist. Dies hat insbesondere den Vorteil, dass die
Rollobahn 1 im aufgewickelten Zustand als Rollowickel dinner
ausfallt und somit zur Einsparung von Bauraum beigetragen
wird. Weiterhin hat die Rollobahn 1 ein geringeres Gewicht,

beispielsweise im Vergleich zu einer genadhten Rollobahn.
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Aufgrund der SchweiBverbindung zwischen dem Bandelement 3 und
dem Rollostoff 2 ergeben sich die eingangs erwahnten Vorteile

und Funktionen.

Wie in Figur 5 dargestellt, weist das Pragerad 8 eine
Profilierung 10 auf. Im Ausfihrungsbeispiel handelt es sich
um eine schrag verlaufende Riffelung. Aufgrund dieser
Profilierung 10 erhalt die SchweiBnaht 9 ein vorbestimmtes
Muster. Insbesondere wird dadurch erreicht, dass die
Schweilnaht 9 eine kontinuierliche, regelmdRige Musterung
aufweist, die in regelmaligen Abstanden nicht verschweilite
sowie verschweillte Bereiche hat. Dadurch kann die
Flexibilitat oder Biegesteifigkeit der Rollobahn 1 wie
eingangs erwahnt eingestellt werden. Im Vergleich zu einer
vollflachigen SchweiBverbindung iber einen groBen
Langsabschnitt einer Rollobahn, ladsst sich die Rollobahn 1
mit abschnittsweise nicht verschweilten Bereichen deutlich
leichter biegen und somit problemlos, beispielsweise auf die

Wickelwelle, aufrollen.

Weiterhin ermdglicht das UltraschallaschweiBverfahren, wie in
Figur 5 angedeutet, dass die Schweilnaht 9 an den Langsenden
13 des Bandelements 3 blindig mit dem Rollostoff 2 beginnen
kann. Wie eingangs erwdhnt, kann eine derartige bindige
Verbindung am Langsende 13 mittels einer N&dhnaht nicht

erzeugt werden.

Im Ausfihrungsbeispiel gemall den Figuren 4 bis 7 werden
sowohl das Bandelement 3 als auch der Rollostoff 2 wvon Rollen
abgewickelt und kontinuierlich verschweilt. Anschliellend wir
die erzeugte Rollobahn 1 auf die gewilinschte Lange
zugeschnitten. In alternativen Ausfihrungsbeispielen werden

entweder eines der beiden Elemente oder beide nicht von
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Rollen abgewickelt, sondern vor dem VerschweiBen Zuschnitte

des Bandelements 3 und/oder der Rollostoffs 2 verwendet.

In weiteren alternativen Ausfihrungsbeispielen kann auch ein
sogenanntes Rolle-zu-Rolle Verfahren angewandt werden. Dabei
werden das Bandelement 3 und/oder der Rollostoff 2 von einer
Rolle zum VerschweiBen abgerollt und nach dem VerschweiBen
auf dieselbe oder eine andere Rolle wieder aufgerollt. Das
Zuschneiden der Rollobahn 1 kann dann an einer anderen Stelle

erfolgen.

Weiterhin sei angemerkt, dass anstelle der beschriebenen
Ultraschallschweilvorrichtung mit einer Rollsonotrode eine
andere Sonotrode, beispielswiese eine statische Sonotrode

verwendet werden kann.

Figur 8 zeigt schematisch ein weiteres Ausfihrungsbeispiel
einer Rollobahn 1, die eine Lange 31 beziglich der
Auszugsrichtung 26 hat. Somit haben auch die seitlichen
mittels des beschriebenen UltraschallschweiBverfahrens
angebrachten Bandelemente 3 sowie der Rollostoff 2 die
vorbestimmte Ladnge 31. An einem Langsende 13 des BRandelements
3 und somit des Rollostoffs 2 ist eine mechanische Sicherung
30 in Form von Klammern angebracht, die die Schweillnaht 9 an
dem Ende sichert. Die mechanische Sicherung kann auch anders
ausgestaltet sein, wie eingangs beschrieben. Beispielsweise
kann die Schweilnaht 9 am Langsende 13 in
Sicherheitswicklungen auf die Rollowelle der
Wickelvorrichtung 29 eingewickelt sein. Alternativ kann die
mechanische Sicherung 30 durch eine stoffschliissige Sicherung

wie eingangs beschrieben ersetzt sein.
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Optional kann am gegeniiberliegenden vorderen Ende 28 der
Rollobahn 1 bzw. dem gegeniberliegenden Langsende 13 die
Schweillnaht 9 mechanisch gesichert sein. Beispielsweise ist
die SchweiBnaht 9 durch Einklemmen in eine Rollokupplung
gesichert, um die Rollobahn 1 mit einem Zugspriegel zu
koppeln, wie eingangs beschrieben. Auch in diesem Fall bieten

sich auch die anderen SicherungsmaBnahmen wie beschrieben an.

Figuren 9A und 9B zeigen zwei weitere Ausfihrungsbeispiele
mit einer Rollobahn 1. In Figuren 9A und 9B ist jeweils ein
Teil der Rollbahn 1 in einem Querschnitt gezeigt, der quer zu
der Auszugsrichtung 26 und senkrecht zu der Rollobahnebene

verlauft.

Die Rollobahn 1 ist jeweils, was ihre Kopplung des
Rollostoffs 2 mit dem Bandelement 3 betrifft, entsprechend
einer zuvor beschriebenen Variante ausgebildet, wobei eine
Schweilnaht 9 mittels UltraschallschweiBens gebildet ist.
Zusatzlich weist die Rollobahn 1 jeweils seitlich ein
Verstarkungselement 32 auf, welches in den
Ausfihrungsbeispielen jeweils als Metallband ausgebildet ist.
Alternativ kdénnen die Verstédrkungselemente 32 auch anders
ausgebildet sein. Die Verstarkungselemente 32 dienen der
sicheren und stabilen mechanischen Fihrung des Rollobahn 1 in
einer Fihrungsschiene und Versteifen das jeweilige
Bandelement 3. In beiden Figuren 9A und 9B ist eine maximale
Breite 35 in der Querrichtung eingezeichnet, die ein
Bandelement 3 an einer Langsseite 4 des Rollostoffs 2 im
typischerweise betriebsgemal angeordneten Zustand einnimmt.
Im Ausfihrungsbeispiel gemal Figur 9A ist das
Verstarkungselement 32 derart an dem Bandelement 3
festgelegt, dass letzteres um das Verstarkungselement 32

umgewickelt ist. Dabei ist ein seitliches Ende des
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Bandelements 3 selbst mittels einer ersten N&hnaht 33A in
einem Bereich mit dem {ibrigen Bandelement 3 verbunden, in dem
zwischen dem seitlichen Ende und dem Bandelement 3 kein
Verstarkungselement 32 mehr ist. Im dreilagigen Bereich der
Rollobahn 1, in welchem das Verstarkungselement 32 angeordnet
ist, sind die beiden gegeniiberliegenden Bereiche des
Bandelements 3 mittels einer zweiten N&hnaht 33B verbunden.
Alternativ kann anstelle der Na&hnadhte 33A, 33B auch jeweils
eine Schweilverbindung oder andere Verbindung, etwa eine

Klebeverbindung, vorgesehen sein.

Im Ausfihrungsbeispiel der Figur 9B ist nur eine weitere
Nédhnaht 34 vorgesehen, die das eingewickelte
Verstarkungselement in der durch das Bandelement 3 gebildeten
Schlaufe fixiert. Auch hier kann anstelle der N&hnaht eine
Schweilnaht oder andere VerbindungsmaBnahme vorgesehen sein.
Zudem zeigt Figur 9B eine Fihrungsschiene 24, in der die

Rollobahn 1 dank des Verstarkungselements 32 gefihrt ist.

Es sei erwahnt, dass es sich bei den NAhndten 33A, 33B und 34
um beziiglich der Auszugsrichtung 26 durchgangige, aber auch

punktuelle, vereinzelte Verbindungen handeln kann.

Alternativ kann das Verstarkungselement 32 in den
Ausfiihrungen gemdl Figuren 9A und 9B auch lediglich auf einer
Seite des Bandelements 3 aufgebracht sein und mit einer Seite

freiliegen, wie eingangs beschrieben.



10

15

20

25

30

WO 2017/089395

Bezugszeichenliste

O 1 oy O b w N

10
11
12
13
20
21
22
23
24
25
26
277
28
29
30
31
32
33A
33B
34
35

Rollobahn
Rollostoff
Bandelement
Langsseite

Néhnaht

Néhnadel
Rollsonotrode
Pragerad
Schweilnaht
Profilierung
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen einer Rollobahn (1) flir eine
Rolloanordnung eines Fahrzeugs, umfassend die Schritte:
- Bereitstellen eines Rollostoffes (2) fiir die Rollobahn
(1)

- Bereitstellen eines Bandelements (3), welches als
textiles Seitenband fir eine Langsseite (4) des
Rollostoffs (2) ausgebildet ist; und

- VerschweiRen des Bandelements (3) mit dem Rollostoff

(2) entlang der Langsseite (4) des Rollostoffes (2).

Verfahren nach Anspruch 1,
wobel beim Verschweilen eine kontinuierliche SchweiBnaht

(9) entlang der Langsseite (4) erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
wobeili das Bandelement (3) mit dem Rollostoff (2) mittels

Ultraschallschweilen verbunden wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 oder 3,
wobei das VerschweilBen mittels einer Rollsonotrode (7)

und einem Pragerad (8) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 4,
wobei das Pragerad (8) eine Profilierung (10) aufweist,
so dass eine SchweiBnaht (9) mit vorbestimmtem Muster

erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 5,
wobei mittels der Profilierung (10) des Pragerads (8)
eine vorbestimmte Biegesteifigkeit oder Flexibilitat der

Rollobahn (1) eingestellt wird, insbesondere eine
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Biegesteifigkeit der Schweilnaht (9) in einer Richtung

parallel zur Langsseite (4).

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6,

wobei wahrend des Verschweillens wenigstens einer der
folgenden Prozessparameter vorbestimmt geregelt wird:
- ein Anpressdruck zwischen dem Pragerad (8) und der
Rollsonotrode (7);

- eine Amplitude der Rollsonotrode (7);

- eine Rotationsgeschwindigkeit der Rollsonotrode (7)

und/oder des Pragerads (8).

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 7,

wobei eine Dicke (12) im Bereich der SchweiBnaht (9)
erzeugt wird, die kleiner oder gleich einer Gesamtdicke
(11) ist, die aus dem Rollostoff (2) und dem Bandelement
(3) gebildet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
wobei das Bandelement (3) eine vorbestimmte Lange (31)
aufweist und an dessen gegeniiberliegenden Langsenden
(13) entlang der Langsseite (4) des Rollostoffes (2)

biindig mit dem Rollostoff (2) verschweiBt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei
das Bandelement (3) eine vorbestimmte Lange (31)
aufweist und zumindest an einem Langsende (13) des
Bandelements (3) die Schweilnaht zwischen dem

Bandelement (3) und dem Rollostoff (2) gesichert wird.

Verfahren nach Anspruch 10, wobei die Schweilinaht (9)

mechanisch gesichert wird.
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Verfahren nach Anspruch 10, wobei die Schweilinaht (9)

stoffschlissig gesichert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei
das Bandelement (3) ein Verstarkungselement (32) zum
seitlichen Fihren der Rollobahn (1) in einer

Fihrungsschiene (24) aufweist.

Rolloanordnung (25) fiir ein Fahrzeug (20), die
Rolloanordnung (25) aufweisend eine Rollobahn (1),
wobei die Rollobahn (1) gemaB einem Verfahren nach einem

der Anspriiche 1 bis 13 hergestellt ist.

Rolloanordnung (25) fiir ein Fahrzeug (20), die
Rolloanordnung (25) aufweisend eine Rollobahn (1),
welche einen Rollostoff (2) und ein Bandelement (3)
aufweist, wobei das Bandelement (3) als textiles
Seitenband flir eine Langsseite (4) des Rollostoffs (2)
ausgebildet ist,

dadurch gekennzeichnet, dass das Bandelement (3) entlang
der Langsseite (4) mittels einer Schweilnaht (9) mit dem

Rollostoff (2) verbunden ist.

Rolloanordnung (25) nach Anspruch 14 oder 15, wobei die
Rolloanordnung (25) eine Wickelvorrichtung (29) mit
einer Rollowelle aufweist, wobei die Rollobahn (1) eine
vorbestimmte Lange (31) aufweist und derart an der
Rollowelle zum Abrollen von dieser festgelegt ist, dass
die SchweiBnaht (9) an einem Langsende (13) der
Rollobahn (1) in eine oder mehrere Sicherheitswicklungen

eingewickelt ist.
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