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Verfahren und Fadeneinleger an einer Nadel-Bandwebmaschine zur Herstellung eines Gurtbandes mit

Hohlkanten.

@ Das Gurtband hat einen einlagig gewebten Mittelteil
(24) und zwei Hohlkanten und wird auf einer Nadel-
bandwebmaschine mit Wirknadel (37) hergestellt. Es

dient vorzugsweise fiir Sicherheitsgurte in Kraftfahrzeu-

gen. Die eine Hohlkante wird durch eine Maschenreihe
(28) geschlossen, wobei die Maschenreihe nicht am Aus-

senrand der Hohlkante liegen, sondern im Gewebe ver-
schwinden soll. Durch die Erfindung soll die Produktions-
geschwindigkeit gesteigert werden, was durch Herstellung
mit zwei gleichzeitig bewegten Schussnadeln (30, 34) ge-
schieht. Die Maschenreihe wird entweder aus dem einen
Schussfaden (35) oder aus einem Fangfaden gebildet. Im

letzteren Falle dient ein Fadeneinleger zur gleichzeitigen a 2 2

Zufithrung des Fangfadens und eines Sperrfadens.
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. PATENTANSPRUCHE
1. Verfahren zur Herstellung eines Gurtbandes mit einem
einlagig gewebten Mittelteil (24) und zwei Hohlkanten (21,
22) auf einer Nadel-Bandwebmaschine mit Wirknadel (37),
wobei folgende Verfahrensschritte ausgefiihrt werden:

a) Beide Hohlkanten werden in Form einlagiger Randteile

(217, 22') gewebt;
b) an der Aussenkante des einen Randteils werden mit
Hilfe der Wirknadel Maschen (28, 65) gebildet;

¢) beide Randteile werden durch Schussfadenzug zu Hohl-

kanten geschlossen;
d) ausden an den Rand des Mittelteils herangezogenen
Maschen heraus werden Schlaufen durch Schussfadenzug in

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Maschen durch eine Sperrfaden (41) gesichert
werden, der mit dem Fangfaden verwirkt wird (Figur 6).

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,

s dass fiir den Fangfaden ein diinneres Garn verwendet wird
als fiir die Schussfiden.

9. Verfahren nach Anspruch 7, gekennzeichnet durch fol-
gende Merkmale:

10 a) Der Fangfaden (51) und der Sperrfaden (41) werden mit
Hilfe eines einzigen Fadeneinlegers (53, 58, 60) zugefiihrt, der
beide Schussnadeln (30, 34) am Ende ihrer Eintragbewegung
umgreift;

b) der Fangfaden (51) wird dabei unterhalb und der Sperr-

den Mittelteil gezogen, gekennzeichnet durch folgende Merk- 1s faden (41) oberhalb der beiden Schussnadeln zur Wirknadel

male:

e) Zwei Schussnadeln (30, 34) tragen gleichzeitig je einen
Schuss ein;

f) zum Verankern des einen Schussfadens an den Aussen-
randern der Randteile wird mindestens auf der Einschuss-
seite von den beiden dussersten Randkettfaden (1a, 2a) fiir
beide Schussnadeln ein gemeinsames Fach gebildet;

g) zum Weben der Randteile zwischen dem Mittelteil (24)

und den beiden dussersten Randkettfdden (1a, 2a) werden ein
Ober- und ein Unterfach (32a, b) gebildet, von denen das eine 25

die das Randgewebe bildende erste Schussnadel (34), das
andere die zweite Schussnadel (30) aufnimmt, deren Schuss-
faden nur mit mindestens einem der beiden dussersten Rand-
kettfaden (1a, 2a) abbindet;

h) die Wirknadel (37) zieht ausserhalb des einen Waren-
randes eine Schlaufe (35, 51') durch eine Schlaufe minde-
stens eines der Schussfidden (31, 35) und bildet eine Masche
(28, 65);

i) die beiden Schussfiden (31, 35) werden positiv zuge-
fiihrt, und die zugefiihrte Linge des ersten Schussfadens (35)
ist mindestens um die Breite der beiden Randteile (217, 22/)
grosser als die zugefiihrte Linge des zweiten Schussfadens

31).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die beiden Schussfdden (31, 35) aus Garn unterschied-
licher Feinheit bestehen.

3. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der erste Schussfaden (35) aus
einem Multifil und der zweite (31) aus einem Monofil
bestehen.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, gekenn-
zeichnet durch folgende Merkmale:

a) Die Wirknadel (37) zieht eine Schlaufe des einen
Schussfadens (31, 35) durch eine Schlaufe des anderen
Schussfadens und bildet eine Masche (28) aus dem einen
Schussfaden,

b) die zugefiihrte Linge des die Maschen bildenden
Schussfadens ist zusétzlich zu der erforderlichen grésseren
Linge fiir die Randteile noch um ein Stiick ldnger, das zur
Bildung der Maschen (28) und den daraus in den Mittelteil
gezogenen Schlaufen erforderlich ist (Figur 2 bis 4).

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Maschen durch einen Sperrfaden (41) gesichert
werden, der mit dem einen Schussfaden verwirkt wird (Figur
2 bis 4). :

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Wirknadel (37) eine Schlaufe (517)
eines Fangfadens (51) durch Schlaufen beider Schussfiden

(31, 35) zieht und eine Masche (65) aus dem Fangfaden bildet

(Figur 6).

(37) gefiihrt (Figur 6 und 7).

10. Fadeneinleger an einer Nadel-Bandwebmaschine zur
Ausiibung des Verfahrens nach Anspruch 9, gekennzeichnet
20 durch folgende Merkmale:

a) Der Fadeneinleger (53) hat einen Arm (56), der um eine
in Schussrichtung verlaufende Achse (54) schwenkbar
angeordnet ist;

b) der Arm (56) ist an seinem freien Ende in zwei zinken-
artige Fortsétze (58, 60) gegabelt, die an ihren Enden je ein
Fadenauge (62, 63) haben und zur Zufiihrung des Fang- bzw.
Sperrfadens dienen;

¢) die Fortsitze haben eine solche Form, dass sie in der
30 obersten Betriebsstellung des Fadeneinlegers beide Schussna-

deln (30, 34) gemeinsam von vorn bzw. hinten umgreifen

(Figur 7).

11. Fadeneinleger nach Anspruch 10 gekennzeichnet
35 durch folgende Merkmale:

a) Der den Sperrfaden (41) einlegende Fortsatz (58) hat die
Form eines Bogens von etwa 180°;
b) der den Fangfaden (51) einlegende Fortsatz (60) ver-
40 liuft in Richtung einer den Bogen iiberspannenden Geraden
und hat etwa die halbe Lénge dieser Geraden.

45

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Gurtbandes der im Oberbegriff von Anspruch 1
genannten Art. Ein derartiges Verfahren ist aus der Deut-
schen Offenlegungsschrift 2 719 382 derselben Anmelder

50 bekannt.

So hergestellte Gurtbdnder werden hauptséchlich fiir
Sicherheitsgurte in Kraftfahrzeugen verwendet. Die Verwen-
dung einer Nadelbandwebmaschine macht die Bildung einer
Wirkmaschinenreihe zum Schliessen der einen Hohlkante

ss erforderlich. Nach der oben genannten Vorverdffentlichung
wird die Maschenreihe an den Rand des Mittelteils verlegt,
und es werden Schlaufen aus der Maschenreihe in den Mittel-
teil hineingezogen, so dass die Maschenreihe praktisch im
Gewebe verschwindet.

Die Schlussnadel muss nacheinander zweimal in dasselbe
fiir den Mittelteil gebildete Fach eingefiihrt werden. Lediglich
fiir die Randteile werden die Facher umgestellt, so dass
jeweils der eine Schuss die Randteilgewebe herstelit und der
nichste nur mit einem der beiden dussersten Kettfaden
65 abbindet und dann zum Herumziehen des Randteils zur

Hohlkante dient.

Durch die vorliegende Erfindung soll die Schusseintraglei-
stung erhdht, insbesondere verdoppelt werden. Es soll dabei

60



aber nicht auf den oben geschilderten Vorteil verzichtet
werden, dass die Maschenreihe praktisch im Gewebe des
Gurtbandes verschwindet. -

Diese Aufgabe wird geméss Anspruch 1 gelost.

Statt mit einer einzigen wird mit zwei Schussnadeln gear- s
beitet, die aber gleichzeitig je einen Schuss eintragen. Man
erhilt dadurch bei gleicher Webgeschwindigkeit die doppelte
Schusseintragleistung. Das bedeutet die doppelte Linge
Gurtband je Zeiteinheit.

Zur Herstellung der Maschenreihe geht man so vor, dass
der eine der beiden Schiisse das Randgewebe bildet, wihrend
der andere zum Abbinden mit einem der beiden dussersten
Kettfiden dient.

Die Wirknadel wird so gefiihrt, dass sie eine Schlaufe
(eines der Schussfiden oder eines Fangfadens) durch eine
Schlaufe des anderen Schussfadens bzw. beider Schussfiden
zieht und eine Masche bildet.

Durch Zug am zweiten Schussfaden, der nur mit einem der
beiden dussersten Kettfiden abbindet, werden dann die
beiden Randteile zu Hohlkanten geschlossen. Von der am
einen Randteil gebildeten Maschenreihe wird hierbei eben-
falls, wie nach der Vorverdffentlichung, eine Schiaufe in das
Gewebe des Mittelteils gezogen.

Durch Merkmal i werden die unterschiedlichen Langen
der beiden Schiisse beriicksichtigt, denn nur der eine von
ihnen bildet die Hohlkanten und muss infolgedessen langer
sein als der andere, der nur den Mittelteil bildet.

Durch die Verwendung von zwei Schussnadeln erzielt man
den Vorteil, dass nur halb so viel Maschen gebildet werden
miissen wie bei Verwendung einer einzelnen Schussnadel.
Damit ergibt sich eine diinnere Maschenreihe, die sich besser
und vollkommener in das Gurtband hineinziehen ldsst als
eine durch eine einzige Schussnadel gebildete Maschenreihe.
Das Band wird damit sicherer gegen Aufscheuern der
Maschenreihe. 3

In der deutschen Offenlegungsschrift 2 161 013 wird ein
Webverfahren beschrieben, bei dem zwei Schussnadeln ver-
wendet werden und am einen Rand des Gewebes eine
Maschenreihe aus dem einen Schussfaden mit einem Hilfs-
faden gebildet wird. Hier wird jedoch keine Hohlkante
gebildet, sondern beide Schussfaden werden bis zum Rand
des Gewebes gefiihrt. Diese Veroffentlichung gibt infolge-
dessen keine Lehre, wie zu verfahren ist, wenn man bei
gleichzeitigem Einfihren von zwei Schussnadeln eine Hohl-
kante bilden will, d.h. wenn beide Schussnadeln zwei sehr
verschiedene Aufgaben zu erfiillen haben.

Nach Anspruch 2 lassen sich Schussfdden unterschied-
licher Feinheit verwenden. Man kann daher durch geschickte
Zusammenstellung zweier Schussmaterialien unterschied-
licher Feinheiten Bander mit Qualitdten erzielen, dienicht 5
handelsiiblichen Feinheiten entsprechen. Die Banddicke und
die Quersteifigkeit konnen ohne Anderung der Schussdichte
durch Verwendung von zwei Schussfiden unterschiedlicher
Starken beliebig gewéhlt werden.

Nach Anspruch 3 kann fiir den zweiten Schussfaden ein
Monofil verwendet werden. Der zweite Schussfaden dient
zum Herumziehen des einlagigen Randteils zur Hohlkante,
dient aber nicht zur Herstellung des Randteilgewebes. Mono-
file sind hérter als die normalerweise verwendeten Multifile.
Durch Weben mit Monofilen als Schussfiden lassen sich
daher Bdnder hoher Quersteifigkeit erzielen, was zum Auf-
wickeln in Aufrollautomaten sehr vorteilhaft ist. Monofile
wiirden andererseits eine hohere Scheuerwirkung auf Beklei-
dungsstiicke oder Korperteile des Benutzers ausiiben, wenn
sie am Bandrand hervortreten wiirden. Dies wird dadurch
vermieden, dass der Monofil nur fiir die Herstellung des Mit-
telteils des Gurtbandes und zum Herumziehen der einlagigen
Randteile verwendet wird, wihrend diese selbst aus einem
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Multifil gewebt werden.

Unter Verwendung eines relativ steifen Monofils fiir den
einen der Schussfiden ldsst sich mit einer geringeren Schuss-
zahl je cm Bandldnge weben als bei Verwendung von zwei
gleich starken Multifilen als Schussfaden. Hierdurch erzielt
man eine hohere Produktionsgeschwindigkeit.

Es ergeben sich prinzipiell verschiedene Moglichkeiten zur
Bildung der Maschenreihe. Man kann die beiden Schuss-
fiden miteinander verhékeln (Anspruch 4) oder man kann
den einen Schussfaden mit einem Fangfaden verhikeln
(Anspruch 6). In beiden Fillen lassen sich die Maschenreihen
durch einen zusitzlichen Sperrfaden gegen Ausziehen

_sichern (Anspriiche 5Sund 17).

Wird nach Anspruch 8 fiir den Fangfaden ein diinneres
Garn verwendet als fiir die Schussfdden, so ldsst sich die
Stiarke der Maschenreihe noch weiter herabsetzen.

Nach Anspruch 9 lassen sich Fangfdden und Sperrfaden
durch ein und denselben Fadeneinleger zufiihren, was den
Bauvaufwand verringert.

Die Erfindung bezieht sich ferner auf einen Fadeneinleger
an einer Nadel-Bandwebmaschine zur Ausiibung des Verfah-
rens nach Anspruch 9. Durch einen einzigen Fadeneinleger,
der nach Anspruch 10 zwei zinkenartige Fortsédtze haben
kann, lassen sich Fangfaden und Sperrfaden gemeinsam
zufiihren.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden im folgenden
anhand der Zeichnungen beschrieben.

Fig. 1 zeigt ein nach der Erfindung gewebtes Gurtband im
Querschnitt;

Fig. 2 und 3 zeigen Verfahrensschritte beim Web- und
Wirkvorgang, wobei zwei Schussfdden und ein Sperrfaden
miteinander verwirkt werden;

Fig. 4 zeigt vor allem die Maschenbildung nach diesem
Verfahren bei auseinandergezogen dargestellten Schuss-
schiaufen;

Fig. 5 zeigt die zum Mittelteil des Gurtbandes und zu den
Randteilen gehorige Patrone;

Fig. 6 zeigt in einer Darstellung entsprechend Figur 4 einen
Verfahrensschritt bei einem abgewandelten Web- und Wirk-
verfahren, wobei eine Maschenreihe aus einem Fang- und
einem Sperrfaden gebildet wird und die Schussschlaufen in
dieser Maschenreihe hdngen,

Fig. 7 zeigt in Seitenansicht und in seiner obersten
Betriebsstellung einen Fadeneinleger fiir Fang- und Sperr-
faden, wie er fiir das Verfahren nach Figur 6 verwendet wird.

- Figur 1 zeigt im Querschnitt das herzustellende Gurtband
mit einer linken Hohlkante 21, einer rechten Hohlkante 22
und dem einlagigen Mittelteil 24. Die Schussnadeln werden
in Richtung des Pfeils 26 eingefiihrt und in Gegenrichtung
zurlickgezogen. Beide Hohlkanten werden zunéchst als ein-
lagig gewebte Randteile 217 und 22/ hergestellt. An der freien
Kante des Randteiles 22’ wird eine Maschenreihe 28/
gebildet. Beide Hohlkanten werden durch Zug des Schussfa-
dens geschlossen. Hierbei wird die Maschenreihe 28’ an die
Stelle 28" verlegt, wo sie im Gewebe des Gurtbandes ver-
schwindet. Um dies zu erreichen, werden Schlaufen aus der
Maschenreihe in den einlagigen Mittelteil gezogen, so wie es
in der Deutschen Offenlegungsschrift 2 719 382 beschrieben
1st.

In der schematischen Darstellung der Figuren 2 und 3 sind
sowohl im Mittelteil 24, als auch ein den beiden Randteilen
21" und 22’ weniger Kettfiden dargestelit, als normalerweise
verwendet werden. Figur 4 zeigt nur die beiden dussersten
Randkettfiden 1a und 2a.

Zur Herstellung des einlagigen Mittelteils 24 wird nur ein
Fach benétigt, das in der fiir eine Képerbindung an sich
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bekannten Weise jeweils umgestellt wird. Die Patrone nach
Figur 5 zeigt dies fiir die Schifte Nr. 5 bis Nr. 12. Der Mittel-
teil kann jedoch auch unter Verwendung eines Doppelfachs
gewebt werden.

Fiir die beiden dussersten Kettfiden der beiden Randteile
21 und 22’ wird durch die beiden Schéfte Nr. 1 und Nr. 2
jeweils ein grosses Fach gebildet, das wie fiir eine Leinenbin-
dung umgestelit wird. Von der oberen Schussnadel 30 wird
der obere Schussfaden 31 in dieses Fach eingetragen. Er

Statt wie in Figur 3 dargestellt, eine Schlaufe aus dem
Schussfaden 35 durch eine Schlaufe aus dem Schussfaden 31
zu ziehen, kann man, bei sonst gleicher Funktion beider
Schussfiden aus auch umgekehrt verfahren, also eine

5 Schlaufe dem Schussfaden 31 durch eine Schlaufe des
Schussfadens 35 ziehen.

Figur 6 zeigt die Bildung einer Maschenreihe unter Ver-
wendung eines Fangfadens 51. Figur 6 zeigt nur die beiden
dussersten Kettfiden la und 2a mit den Schaftnummern |

bindet abwechselnd mit dem Aussersten und dem zweitiusser- 10 und 2 und zeigt sehr schematisch angedeutet die schon einge-

sten Kettfaden 1a, 2a des Randteils 22 ab.

Zur Herstellung des Gewebes der beiden Randteile wird
ein Unterfach 32b gebildet (Fig. 2 und 5). Jeweils die Hilfte
der Kettfiden (4a) wird von den zugehdrigen Litzen nach
unten gezogen, wihrend die andere Halfte (3a) in neutraler
Lage, also in der Mitte, verbleibt. Die untere Schussnadel 34
triigt den unteren Schussfaden 35 in das Unterfach 32b ein.

Beide Schussnadeln werden gleichzeitig eingefiihrt. Bei
jedem Schuss wird von beiden Schussfaden der Mittelteil in
Kdperbindung gewebt. Die beiden Randteile werden vom
unteren Schussfaden 35 in Leinenbindung gewebt, wihrend
bei jedem Schuss der obere Schussfaden 31 mit einem der
beiden dussersten Kettfiden beider Randteile abbindet.

Zur Herstellung der Maschenreihe wird die Wirknadel 37,
die an der Nadelbandwebmaschine beweglich angeordnet ist,
unterhalb der oberen Schussnadel 30, und zwar zwischen
dieser und dem vomBandgewebe herkommenden Schuss-
faden 31, durchgefiihrt. Die Wirknadel 37 wird dann ober-

" halb der unteren Schussnadel 34 entlanggefiihrt, und zwar so,
dass sich in ihren gedffneten Kopf der vom Gewebe kom-
mende untere Schussfaden 35 einlegt. Ein an sich bekannter
und hier nicht dargestellter Fadeneinleger kann dazu ver-
wendet werden, den unteren Schussfaden 35 in den offenen
Kopf der Wirknadel zu fithren. Anschliessend werden alle
drei Nadeln 30, 34 und 37 in die Lagen nach Figur 3 zuriick-
gezogen. Hierbei zieht die Wirknadel 37 eine Schlaufe 35’ des
unteren Schussfadens 35 durch eine Schlaufe 31/ des oberen
Schussfadens 31 und bildet unter Abschlagen einer vom vor-
angehenden Schuss auf ihr hingenden Schlaufe 35” eine
Masche 28. Die Schlaufe 35" wurde aus dem unteren Schuss-
faden 35 gebildet.

Zusitzlich kann ein Sperrfaden 41 in die Maschenreihe 28/
mit eingewirkt werden. Wie Figur 3 zeigt, wird der Sperr-
faden 41 von der Wirknadel 37 nur mit dem unteren Schuss-
faden 35 verwirkt.

Die beiden Randteile 21’ und 22’ werden durch Zug am
oberen Schussfaden 31 zu Hohlkanten geschlossen, was
Figur 3 jedoch nicht zeigt. Der linke Randteil 21’ wird jeweils
beim Einfiihren der oberen Schussnadel 30 nach rechts zur
Hohlkante geschlossen, der rechte Randteil 22/ beim Zuriick-
ziehen der oberen Schussnadel 30 nach links. Bei dem letztge-
nannten Verfahrensschritt wird die Maschenreihe 28 an den
rechten Rand des Mittelteils 24 gezogen, und es wird vom
oberen Schussfaden 31 jeweils eine Schlaufe aus dem Schuss-
faden 35 von der Maschenreihe her in das einlagige Gewebe
des Mittelteils 24 gezogen.

Die Wirknadel 37 ist schwenkbar um eine in Schussrich-
tung unterhalb des Gurtbandes verlaufende Achse
angeordnet, und zwar so, dass sie eine kreisbogenformige
Bahn geringer Kriimmung beschreibt.

tragenen Schiisse und zwei Schussfdden 31 und 35, die gerade

von den beiden Schussnadeln 30 und 34 eingetragen werden.

Abgesehen von den im folgenden zu beschreibenden Beson-

derheiten gilt auch fiir diesen Teil der Erfindung das oben
15 Ausgefiihrte.

Zum gemeinsamen Zufiihren eines Fangfadens 51 und
eines Sperrfadens 41 wird ein Fadeneinleger 53 verwendet
(Fig. 7).

Der Fadeneinleger ist um eine bei 54 zu denkende und in

20 Schussrichtung verlaufende Achse schwenkbar. Figur 7 zeigt
ihn in seiner obersten Betriebsstellung. Der Fadeneinleger
hat einen Arm 56, der an seinem rechten Ende in zwei Fort-
sdtze 58, 60 ausliuft, von denen jeder an seinem freien Ende
ein Fadenauge 62, 63 hat. Das Fadenauge 62 dient zum

25 Zufithren des Fangfadens 51, das Fadenauge 63 zum

Zufiihren des Sperrfadens 41. Der Fortsatz 58 ist annéhernd

halbkreisformig gekriimmt, wihrend der Fortsatz 60 gerade
ist und etwa in Richtung eines Durchmessers zum halbkreis-
formigen Fortsatz 58 verlduft.

Figur 7 zeigt die oberste Betriebsstellung des Fadeneinle-
gers 53 und der beiden Schussnadeln 30 und 34. Wie man
sieht, umgreift der Fadeneinleger in dieser Stellung beide
Schussnadeln. Er fithrt den Fangfaden 51 von unten her zu,
den Sperrfaden 41 dagegen von oben her, wie es Figur 6 zeigt.
35 Eine Schlaufe 51 aus dem Fangfaden wird infolgedessen

zwischen den beiden Schussnadeln 30 und 34 einerseits und

den beiden vom Gewebe herkommenden Schussfdden 31, 35

andererseits von der Wirknadel 37 hindurchgezogen. Auf der

Wirknadel hingen vom vorangehenden Schuss noch eine
40 Schlaufe 51” des Fangfadens und eine Schlaufe 417 des

Sperrfadens. Nachdem auch der Sperrfaden 41 selbst in den

offenen Kopf der Wirknadel 37 eingelegt ist, werden die

beiden Schlaufen 417 und 51” unter Bildung einer neuen

Masche 65 abgeschlagen.

30

Bei beiden Ausfiihrungsformen muss die jeweils zuge-
fithrte Linge des Schussfadens 35 grosser sein als die des
Schussfadens 31. Wihrend der Schussfaden 31 im wesent-
lichen nur den einlagigen Mittelteil 24 bildet, muss der
Schussfaden 35 zusétzlich die Gewebe der beiden Randteile
217,22’ bilden. Bei der Ausfiithrungsform nach den Figuren 2
bis 4 muss der Schussfaden 35 zusétzlich linger sein, da er
ausserdem die Maschenreihe 28/ bildet und aus dieser
Maschenreihe heraus noch Schlaufen in den einlagigen Mit-
s telteil hineingezogen werden.

50

5
Fiir die einwandfreie Herstellung der Gurtbénder ist es
infolgedessen erforderlich, beide Schussfdden positiv zuzu-
fithren und hierbei fiir unterschiedliche Schussfadenléngen je
Schuss zu sorgen. Einrichtungen, die dies ermdoglichen, sind
60 bekannt und brauchen hier nicht beschrieben zu werden.
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