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69 Bandgewebe und Verfahren zu seiner Herstellung.

@ Bei dem Bandgewebe sind Schussfidden (13) zwischen &
Kettfaden (16) eingewebt. Ausserhalb der Kettfdden ’ f
(16) liegt ein Maschenfixierfaden (19) vor, der mit einem ;\SLSLg A
Klebemittel beschichtet ist oder mindestens teilweise aus | s B
einem thermbplastischen Kunststoff besteht. Der Ma-
schenfixierfaden (19) ist ausserhalb der Kettfiden (16) @rm
mit den Schussfadenschlaufen (14) verhidkelt und mit |
denselben und/oder mit sich selbst verklebt oder ver-
schweisst. Die Verbindungsstellen (23) verhindern ein . =
Aufldsen des Bandgewebes bei einem Bruch des Schuss- i -

fadens (13) oder des Maschenfixierfadens (19).
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PATENTANSPRUCHE

1. Bandgewebe, bei dem die Schussfadenschlaufen (14;
25) an mindestens einer Kante ausserhalb der Kettfdden (16;
27) mit einem Bindefaden (17, 19; 29, 30) zu einer Wirkkante
(20; 32) verhikelt sind, dadurch gekennzeichnet, dass der
Bindefaden (17, 19; 29, 30) als Maschenfixierfaden (19; 30)
ausgebildet und ausserhalb der Kettfdden (16; 27) mit sich
selbst und/oder den Schussfadenschlaufen (14; 25) verklebt
oder verschweisst ist.

2. Bandgewebe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schussfadenschlaufen (14) ausserhalb der Kett-
fiden (16) durch Verwirken mit dem Maschenfixierfaden
(19) abgebunden sind.

3. Bandgewebe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schussfadenschlaufen (25) mit sich selbst ver-
wirkt sind und der Maschenfixierfaden (30) als ein zusitzli-
cher Hilfsfaden (29) miteingewirkt ist.

4. Bandgewebe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der Maschenfixierfaden (19; 30) mindestens teil-
weise aus einem thermoplastischen Kunststoff besteht, des-
sen Schmelzpunkt gegebenenfalls niedriger ist als jener des
Schussfadens (13; 24).

5. Bandgewebe nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass der Maschenfixierfaden (19; 30) eine Seele und eine
Ummantelung aufweist, wobei letztere schneller oder bei
niedrigerer Temperatur schmilzt als die Seele.

6. Bandgewebe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der Maschenfixierfaden (19; 30) mindestens ab-
schnittweise mit einem Klebemittel beschichtet ist.

7. Verfahren zur Herstellung des Bandgewebes nach An-
spruch 1, bei dem die Schussfadenschlaufen ausserhalb der
Kettfiden durch Verhdkeln unter Ausbildung von Maschen
zu einer Wirkkante abgebunden werden, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an der Wirkkante (20; 32) mindestens ein Ma-

Die Erfindung betrifft ein Bandgewebe geméss Oberbe-
griff des Anspruchs 1 und ein Verfahren zu seiner Herstel-
lung gemdss Oberbegriff des Anspruchs 7.

Bandgewebe, bei denen die Schussfiden mittels einer
Wirkverbindung abgebunden, d.h. mit sich selbst verhékelt
sind (z.B. CH-PS 598 382), haben den Nachteil, dass sie sich
bei Beschidigung eines Fadens aufldsen konnen. Gerade bei
Bandgeweben aus Fiden aus synthetischem Material ist die-
se Aufldsungsgefahr besonders gross. Diese nachteilige Ei-
genschaft von Bandgeweben bringt bei verschiedenen Ver-
wendungszwecken der Bandgewebe erhebliche Gefahren und
kann, insbesondere wenn sie als Trag- bzw. Sicherheitsgurte
verwendet werden, verheerende Folgen haben.

Bei Bandgeweben, deren Schussfidden mittels Wirkver-
bindung abgebunden sind, versucht man daher, die vorer-
wihnte nachteilige Eigenschaft dadurch zu beheben, dass die
Schussfdden mittels zusdtzlicher Sperrfdden blockiert wer-
den (z.B. CH-PS 598 382 oder FR-A-2 356 754). Dies weist
jedoch den Nachteil auf, dass solche Bandgewebe an der
Wirkseite eine Verdickung der Gewebekante besitzen, die
nicht nur ein unterschiedliches Aussehen der Kanten zur
Folge hat, sondern auch zu einer leichteren Verletzbarkeit
der dickeren Kante fiihrt.

Es ist anderseits auch bekannt (z.B. US-PS 1 854 693),
die Festigkeit eines Gewebes dadurch zu verbessern, dass an
der Kante des Gewebes der Kett- und der Schussfaden
aneinandergeklebt werden. Hierdurch wird zwar die Ver-
wendung eines Sicherungsfadens durch die Schlaufe hin-
durch vermieden, jedoch bleiben die Schussfadenschlaufen
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schenfixierfaden (19; 30) mit den Schussfadenschlaufen (14;
25) verhidkelt wird, bei dem mindestens die Aussenschicht
durch Erwirmen oder ein Losungsmittel zur Verschweissung
bzw. Verklebung aktivierbar ist, und dass der Maschen-
fixierfaden (19; 30) ausserhalb der Kettfiden (16; 27) unter
Erwédrmen oder Aufbringen des Losungsmittels an der Stirn-
seite der Wirkkante (20; 32) an Beriihrungsstellen mit sich
selbst oder mit den Schussfadenschlaufen (14; 25) ver-
schweisst oder verklebt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schussfadenschlaufen (25) mit sich selbst verhikelt
und dadurch zur Wirkkante abgebunden werden und der
Maschenfixierfaden (30) als zusdtzlicher Hilfsfaden (29) mit-
eingewirkt wird. :

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass zur Bildung der Wirkkante die Schussfadenschlaufen
(14) mittels des Maschenfixierfadens (19) zu den Maschen
abgebunden werden.

10. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, dass der Maschenfixierfaden (19; 30) mindestens teil-
weise aus einem thermoplastischen Kunststoff besteht, des-
sen Schmelzpunkt gegebenenfalls tiefer liegt als jener der
iibrigen Féden.

11. Verfahren nach Anspruch 7 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Maschenfixierfaden (19; 30) eine See-
le und eine Ummantelung aufweist, wobei letztere schneller
oder bei tieferer Temperatur schmilzt als die Seele.

12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-
net, dass der Maschenfixierfaden (19; 30) unmittelbar vor
dem Verhikeln mindestens abschnittsweise mit einem Klebe-
mittel beschichtet wird.

13. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, dass man den Maschenfixierfaden (19; 30) unmittelbar
nach dem Anschlagen des Schussfadens (13; 24) aktiviert.

selbst dabei ungesichert und sind gegen Beschiddigung nicht
geschiitzt.

Es ist aus der Gewebetechnik an sich bekannt (z.B. BE-
PS 569 720, DE-PS 851 927, FR-PS 1 229 693 und US-PS
3 468 746), bei Geweben mit Schnittkante die offenen Enden
der Schussfiden zu verkleben, um insbesondere bei der Wei-
terverarbeitung des Gewebes ausreichende Bandkantenfe-
stigkeit zu erhalten. Eine Schnittkante bei Bandgeweben ist
infolge ihrer gegeniiber Breitgeweben viel geringeren Breite
nicht denkbar.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Bandgewebe der ein-
gangs genannten Art zu schaffen, das eine grosse Sicherheit
gegen Aufldsung besitzt, praktisch gleiche Ausbildung der
Gewebekanten ermdglicht, sowie ein Herstellungsverfahren
vorzuschlagen, mit dem das Bandgewebe einfach herzustel-
len ist. Diese Aufgabe wird fiir das Bandgewebe durch die im
kennzeichnenden Teil definierten Massnahmen von An-
spruch 1 und fiir das Verfahren zu dessen Herstellung durch
die kennzeichnenden Merkmale von Anspruch 7 gelost.

Das Bandgewebe nach der Erfindung ergibt durch den
Maschenfixierfaden ein {iberraschend aufldsungsfestes Ge-
webe, wobei Verdickungen an den Gewebekanten vermieden
werden und sowohl das Aussehen wie die Geschmeidigkeit
des Bandgewebes dem eines normalen Bandgewebes entspre-
chen. Die Herstellung des Bandgewebes ist dusserst einfach
und kann mit einfachen bzw. iiblichen Webmaschinen
durchgefiihrt werden.

Vorteilhafte Ausgestaltungen des Bandgewebes und sei-
nes Herstellungsverfahrens sind in den Anspriichen 2 bis 6
bzw. 8 bis 13 umschrieben:
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Die Vorteile der erfindungsgeméssen Ausbildung des
Bandgewebes ergeben sich dann, wenn das Bandgewebe z.B.
mittels schiffchenloser Wegmaschine hergestellt wird, wobei
also Schussfadenschlaufen in ein Kettenfach eingebracht
sind, die dann an der anderen Seite des Kettenfaches mittels
einer Wirkverbindung abgebunden sind. Dabei liegt die ge-
schweisste oder geklebte Verbindungsstelle an der Wirkkan-
te, d.h. an der Wirkverbindungsstelle, vor.

Es kann mindestens der eine Maschenfixierfaden vor-
liegen, fiir den sich die verschiedensten Ausbildungs- und
Anordnungsméglichkeiten ergeben kénnen. Es ist von Vor-
teil, wenn der Maschenfixierfaden so ausgebildet ist, dass er
durch Einwirkung von Warme nicht zerstdrt werden kann.
Dies wird erreicht, wenn der Maschenfixierfaden z. B. minde-
stens abschnittweise mit einem Klebemittel beschichtet wird,
das beispielsweise ein Warmeverhalten zeigt, das von jenem
des Grundfadens abweicht. Ist die Verbindungsstelle eine
Schweissverbindung, so ist die Ausbildung des Maschen-
fixierfadens z.B. nach den Anspriichen 5 und 6 von Vorteil,
so dass er bei der Wiarmebehandlung nicht zerstdrt werden
kann. .

Da der Maschenfixierfaden nicht zur Gewebebindung
beitrégt, kann er durch die Bildung der Verbindungsstelle
ohne Nachteil unterbrochen werden. Im Falle der Ausbil-
dung nach Anspruch 6 kann die Seele aus schwer schmelzen-
dem Material wie Glasfasern oder Metalldraht bestehen. Die
Seele und die Ummantelung kénnen auch aus dem gleichen
Material bestehen, wobei dann die Seele vorzugsweise dicker
ist als die Fédden, welche zur Bildung der Ummantelung um
die Seele gewickelt sind. Die Ummantelung schmilzt dann
z.B. schneller als die Seele. Es kann in verschiedenen Fillen
zweckmdssig sein, dass der Maschenfixierfaden z.B. voll-
stindig aus thermoplastischem Kunststoff besteht.

Durch die Massnahmen von Anspruch 7 kann in vorteil-
hafter Weise die Bildung der Klebe- bzw. Schweissstelle ei-
nerseits beschleunigt und anderseits genauer bestimmt wer-
den.

Zur Herstellung des Bandgewebes kann es gegebenenfalls
geniigen, den Maschenfixierfaden z. B. unmittelbar vor dem
Weben mindestens abschnittsweise mit einem Klebemittel zu
versehen, das z. B. nach dem Weben erhirtet und dadurch
die Klebestelle bildet. Die Erwdrmung des Bandgewebes
kann zu einem beliebigen Zeitpunkt nach dem Anschlagen
der Schussfdden erfolgen, von Vorteil ist jedoch, wenn die
Aktivierung gemiss Anspruch 14 erfolgt.

In vorteithafter Weise konnen die Schussfadenschlaufen
ausserhalb der Kettfiden mit sich selbst verwirkt werden.
Der Maschenfixierfaden kann dann als zusitzlicher Hilfs-
faden ebenfalls ausserhalb der Kettfiden miteingewirkt wer-
den. Die Schussfadenschlaufen kénnen aber auch mittels des
Maschenfixierfadens zu Maschen abgebunden werden.

Falls der Maschenfixierfaden zur Bildung einer ge-
schweissten Verbindungsstelle dienen soll, so ist ein Vorge-
hen nach Anspruch 11 oder 12 von Vorteil. Das Bandgewebe
ldsst sich auch herstellen, wenn z. B. nach Anspruch 13 vor-
gegangen wird.

Die Erfindung ist nachfolgend in Ausfithrungsbeispielen
anhand der Zeichnung naher erldutert. Dabei zeigen:

Fig. 1 einen Teil eines Bandgewebes, dessen Schussfaden-
schlaufen mittels eines als Maschenfixierfaden ausgebildeten
Bindefadens abgebunden sind, wihrend der Herstellung in
Draufsicht; und

Fig. 2 einen Teil eines anderen Bandgewebes mit gegen-
seitig abgebundenen Schussfadenschlaufen und einem zu-
sitzlichen als Maschenfixierfaden dienenden Hilfsfaden,
wihrend der Herstellung in Draufsicht.

Bei dem Bandgewebe nach Fig. 1 sind Schussfdden 13
mit Schussfadenschlaufen 14 gebildet, die mittels eines Ein-
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tragorgans 15 in ein Kettenfach aus Kettfiden 16 einge-
tragen werden. Bei diesem Bandgewebe werden die einzelnen
Schussfadenschlaufen 14 mittels eines Bindefadens 17 abge-
bunden, wobei eine Maschenbildung unter Verhikeln mittels
einer Wirknadel 18 an einer Seite des Bandgewebes erfolgt.

Der Bindefaden 17 ist als Maschenfixierfaden 19 ausge-
bildet und weist hierzu zweckmissigerweise eine nicht darge-
stellte Seele aus nichtschmelzendem Material auf, die mit ei-
nem ebenfalls nicht niher dargestellten Uberzug aus thermo-
plastischem Kunststoff versehen ist. Mittels einer nahe der
Wirkkante 20 angeordneten Heizvorrichtung 21, die nach
der Anschlagstelle der Schussfidden angeordnet ist, wird der
Uberzug aus thermoplastischem Kunststoff des Verbin-
dungsfadens soweit erwirmt, dass er schmilzt und der Ver-
bindungsfaden 19 an seinen Kreuzungsstellen 22 mit sich
selbst verschweisst. Durch diese Schweissstellen 23 wird eine
sichere Abbindung der Schussfadenschlaufen 14 erzielt, die
ein Auflésen des Gewebes bei Bruch eines Schussfadens 13
oder des Maschenfixierfadens 19 verunméglicht.

Anstelle des mit der Seele und dem Uberzug versehenen
Maschenfixierfadens 19 kann auch ein solcher verwendet
werden, der vollstindig aus thermoplastischem Kunststoff
besteht. Schweissstellen lassen sich auch insbesondere dann
ausbilden, wenn z.B. auch der Schussfaden bzw. dessen
Schlaufen aus thermoplastischem Material bestehen. Zweck-
méssigerweise weist dann der thermoplastische Kunststoff
des Maschenfixierfadens einen tieferen Schmelzpunkt auf als
jener des Schussfadens. Der Schussfaden 13 kann aber auch
z.B. unmittelbar vor dem Verweben mit einer Klebemittel-
schicht versehen werden, deren Abbinden durch die unmit-
telbar nach der Anschlagstelle angeordnete Heizvorrichtung
21 unterstiitzt wird. In gleicher Weise kann dann die Klebe-
mittelschicht Klebestellen bilden, an denen der Maschen-
fixierfaden 19 mit sich selbst oder auch mit den Schussfaden-
schlaufen 14 verklebt ist. Als Klebemittel wird ein solches
gewihlt, das dauerhafte Klebestellen bildet, die weder durch
Waschen noch durch Reinigen gelést werden. Dadurch ist
ein Auflésen des Bandgewebes beim Bruch einer Masche un-
mdoglich.

Bei dem Bandgewebe nach Fig. 2 werden w1ederum
Schussfédden 24 mit Schussfadenschlaufen 25 gebildet, die
mittels eines Eintragorgans 26 in das aus Kettfiiden 27 gebil-
dete Kettenfach eingetragen werden. Die einzelnen Schuss-
fadenschlaufen 25 werden mittels einer Wirknadel 28 mit
sich selbst verwirkt, wobei ein zusétzlicher Hilfs- bzw. Bin-
defaden 29 miteingewirkt wird, der als Maschenfixierfaden
30 ausgebildet ist. Da der Hilfsfaden 29 keinerlei gewebebil-
dende Funktionen ausiibt, sondern lediglich als Maschen-
fixierfaden 30 dient, kann er vollstéindig aus thermoplasti-
schem Kunststoff bestehen. Durch die der Anschlagstelle
nachgeordnete Heizvorrichtung 31 wird der Maschenfixier-
faden 30 soweit erwidrmt, dass er schmilzt und mit sich selbst
wie mit den Schussfadenschlaufen 25 verschweisst. Durch
diese Massnahme ergibt sich eine unlésbare Wirkkante 32.

Es sind noch zahireiche Ausgestaltungen und Abwand-
Iungen der Bandgewebe méglich. So kann auch der Schuss-
faden eine Seele aus vergleichsweise praktisch nicht schmelz-
barem Material, wie beispielsweise Glasfasern oder Metall,
aufweisen und mit einem Uberzug aus thermoplastischem
Kunststoff versehen sein. Es ist z. B. auch moglich, die Seele
und die Ummantelung aus dem gleichen Material zu fer-
tigen, wobei die Seele z. B. aus einem dicken Faden besteht,
der mit diinnen Faden ummantelt wird. Die diinnen Fiden
der Ummantelung schmelzen z.B. schneller als die dicke See-
le, so dass eine Zerstérung des Maschenfixierfadens durch
dosierte Erwdrmung vermieden werden kann. Das Ver-
schweissen bzw. Erwérmen erfolgt zweckmissigerweise an
der Stelle, an der die Schussfiden abgebunden sind.
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