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69 Dehnungsfihiges Band und Verfahiren zur Herstellung desselben.

@ Beschrieben ist ein dehnungsfahiges Band, insbeson-
dere Sicherheitsgurtband fir Sitzriickhaltesysteme in Fahr-
zeugen, mit einem Grundmaterial und mindestens einem
mit diesem zusammengefligten Zusatzmaterial. AuBerdem
wird ein Verfahren zur Herstellung eines solchen dehnungs-
fadhigen Bandes beschrieben.

Um eine gewiinschte ideale Kraftdehnungskurve fiir
eine bestimmte Energieaufnahme zu erreichen und damit
das Band dennoch bei gleicher Dicke wie die iiblichen Stan-

Y™ dardbénder eine hohe Festigkeit hat, ist erfindungsgemaB
< vorgesehen, daB das Grundmaterial bei gleicher Kraft ho-
her verformbar ist als mindestens ein Zusatzmaterial; und
w die Herstellung gelingt dadurch, daB eine oder alle zur
Bildung des Bandes verarbeiteten Materialien spétestens
M~ wahrend des Zusammenfligens mechanisch und/oder
I durch Warme vorbehandelt werden.
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Dehnungsfahiges Band und Verfahren
zur Herstellung desselben

Die Erfindung betrifft ein dehnungsféhiges Band, insbeson-
dere Sicherheitsgurtband fiir Sitzrilickhaltesysteme in Fahr-
zeugen, mit einem Grundmaterial und mindestens einem mit
diesem zusammengefiigten Zusatzmaterial.

Im folgenden wird die Erfindung anhand eines Sicherheits-
gurtbandes in Fahrzeugen beschrieben, wobei die Erfindung

auf diesen Anwendungsfall aber selbstverstd@ndlich nicht
beschrankt ist.

Bekannt ist ein dehnungsfé&higes Gurtband bei Kraftfahrzeu-

gen fiir das Zuriickhalten eines Insassen im Unfallmoment.

In einem solchen Augenblick muB8 mdglichst viel Energie

vernichtet werden. Hierfiir werden energieabsorbierende
Grutbander eingesetzt, die sich unter Belastung dehnen.

Mit anderen Worten iibt der Korper des Fahrzeuginsassen ei-
ne Belastung bzw. einen Druck auf das Gurtband aus, und
dieses kann sich unter Aufnahme von Energie um einen ge-
wissen Weg dehnen. Dieser Weg, d.h. diese Dehnung, soll

maximal ausgenutzt, nicht aber iliberschritten werden. Mit
anderen Worten sollte bei einem Sicherheitssystem in einem

Kraftfahrzeug fiir die oétimale Energieaufnahme die Deh-
nung so dgroB wie moglich gewdhlt werden, um durch den da-
durch zusdtzlich zur Verfiigung gestellten Weg die Energie-
absorption zu erméglichen. Dieser Weg darf aber nur so
groB sein, daB der Fahrzeuginsasse nicht mit vor ihm ange-
ordneten Gegenstdnden, wie 2z.B. Windschutzscheibe, Arma-
turenbrett oder dergleichen, in Berilihrung kommt. Anderer-
seits darf die Dehnungsfdhigkeit nicht so gering sein,
daB im Unfallmoment der KOrper des Insassen etwa zu stark
belastet und damit verletzt wiirde.

Bei derzeit auf dem Markt erhaltlichen Bdndern oder Gewe-

ben kann man durch den Einsatz bestimmter Grundmaterialien
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ein Kraft-Dehnungsverhalten in das Band.vorgeben. Einer-
seits kann das Band oder Gewebe eine bestimmte Konstruk-
tion haben (Webart, Laminataufbau), wodurch sich ebenso
ein besonderes Dehnungsverhalten einarbeiten 1&8t wie
durch die Thermobehandlung des fertigen Bandes. Zwar ist
es auf diese Weise mdglich, hoch-, mittel- oder niedrig-
dehnende Bander oder Gewebe herzustellen; ein bestimmter
Kurvenverlauf, bei welchem der Kraftanstieg iiber der Deh-
nung in Prozent angegeben ist, kann aber nicht erreicht
werden, weil ohne Randbedingungen nicht besondere Punkte

eines speziellen Bezugsdehnungswertes vorgegeben werden
kOnnen.

Die Schockddmpfung oder StoBabsorption durch Energieauf-
nahme eines Bandes hat man ferner auch schon dadurch vor-
gesehen, daB das Jjeweilige Band in eine Schlaufe gelegt
und diese durch ReiBndhte fixiert ist. Auch hierbei han-
delt es sich um eine besondere Konstruktion des fertigen

Bandes, durch welche das Band an der Stelle der Schlaufe
dicker wird.

Es sind auch schon Uberlegungen angestellt worden, durch
eine spezielle Webkonstruktion die Dehnungsfdhigkeit eines
zu erstellenden Bandes zu beeinflussen. Mit Nachteil werden
diese Konstruktionen aber stets zu voluminds mit dem Er-
gebnis zu dicker B&nder.

Der gleiche Nachteil ergibt sich auch bei anderen bekann-
ten Konstruktionen, bei denen als Seele Polyamid oder
Rayon verwendet werden, die dann durch eine geeignete Ver-
bindungskonstruktion verwebt sind.

Verwendet man im Rahmen der Herstellung eines Gurtbandes
Faden gleicher Charakteristik, so kann man also die Deh-
nungsfdhigkeit nur dadurch einstellen, daB man eine ent-
sprechend dick ausgestaltete Konstruktion vorsieht. Ver-
wendet man Faden unterschiedlicher Charakteristik oder Ei-

genschaft und sieht man zusdtzlich auch eine besondere
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Konstruktion zur Energieaufnahme vor, dann lassen sich die
Kraft-Dehnungskurven zwar flacher gestalten, das Endpro-

dukt, d.h. das Band oder Gewebe, hat aber immer noch eine
unerwinscht hohe Dicke.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein dehnungsféhiges
Band sowie ein Verfahren zur Herstellung desselben 2zu
schaffen, bei welchem man eine gewlinschte ideale Kraftdeh-
nungskurve fiir eine bestimmte Energieaufnahme erreicht und
das Band dennoch bei gleicher Dicke wie die (Ublichen

. Standardbander eine hohe Festigkeit hat.
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Diese Aufgabe wird fiir das Band erfindungsgemaB dadurch
geldst, daB das Grundmaterial "bei gleicher Xraft hohel
verformbar ist als mindestens ein Zusatzmaterial. Eine ho-
he Verformbarkeit bedeutet groBe Dehnungsfdhigkeit. Ein
solches Band hat mit anderen Worten eine hohe Dehnung und
nimmt also unter Verldngerung des Weges, den ein Fahrzeug-

insasse im Unfallmoment nach vorn in Bewegungsrichtung zu-

ricklegt, Energie auf. Erfindungsgem3B werden also zwei
Materialien vorgesehen, die eine unterschiedliche Kraft-
dehnungskurve haben. Dabei wird das Material mit der hoch-
sten Dehnungsfdhigkeit als Grundmaterial verwendet. Das
Zusatzmaterial hat im Vergleich zum Grundmaterial eine
niedrigere Dehnungsfdhigkeit, so daB es bei einem bestimm-
ten Belastungspunkt (schlagartig) reigt. Im Band kann die-
ses Zusatzmaterial beispielsweise die Stengel bilden.

Erstellt man aus den vorstehend beschriebenen Materialien ein deh-
nungsfdhiges Band und unterzieht man dieses einer Belastung, dann last
sich die Kraftdehnungskurve in zwei Anfangsphasen beschreiben. In der
ersten Phase wird beispielsweise im Unfallmoment der Korper des Insas-—
sen gegen das Band gedriickt und dehnt hierbei hauptsachlich die
Stengel bzw. das Zusatzmaterial (in Langsrichtung des Bandes bela-

stet), welches einen steileren Anstieg.der Kurve vorgibt und bei einem

‘bestimmten Kraftwert reiBt. Dadurch legt der Korper des Insassen im

Anfangsbereich nur ganz wenig Weg zuriick. An diesem

ersten Bezugsdehnungswert wird die auf das Gurtband
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ausgeiibte Last durch den Insassen an das Grundmaterial
mit der hOheren Dehnungsfdhigkeit uUbertragen. Die Kurve
setzt sich danach mit wesentlich geringerer Steigung mehr
oder ‘'weniger gradlinig fort.

Besonders vorteilhaft ist es erfindungsgem@Bg, wenn das
Grundmaterial und das Zusatzmaterial aus dem gleichen
Stoff bestehen. Herstellungstechnisch kann es giinstig sein.
flir den Aufbau des erfindungsgemdsen Bandes den gleichen
Rohstoff zu verwenden, die unterschiedlichen Dehnungsei-
genschaften des Grundmaterials einerseits und des Zusatz-
materials andererseits mechanisch und/oder thermisch vor-
zusehen. Auch mit Hilfe der Konstruktion ist die Dehnungs-
f&higkeit zu beeinflussen, wie das bei herk&mmlichen Ban-
dern -zwangsl&ufig auch immer der Fall war. Bei glattlie-
genden Faden kann man die ihnen innewohnende oder materi-
albedingte Dehnung (Materialdebhnung) nicht verdndern. Beim
Weben kann man hingegen beispielsweise durch Doppelbindun-
gen die Dehnung vergroBern. Erfindungsgemas wird jedoch
angestrebt, die Konstruktionsdehnung gering zu halten, da-

mit das Gurtband nicht zu dick wird.

Bei einer bestimmten bevorzugten Ausfiihrungsform ist er-
findungsgemd@B vorgesehen, das Grund- und das Zusatzmateri-
al durch Weben zu einem mindestens einschichtigen Gewebe
zusammenzufiigen. Als Zusatzmaterial kann man in diesen
Falle eines Gewebes in vorteilhafter Weise erfindungsgemas
das Kettmaterial mit geringer Dehnungsfahigkeit und das
Material mit hochster Dehnungsfahigkeit als Trager vorse-
hen. Da die Kettfaden bekanntlich in Langsrichtung des
Gurtbandes liegen, tibertrdgt man diesen zunachst die an-
fangliche Kraftaufnahme, so daB sich in der oben beschrie-
benen Weise der steile Kurvenanstieg ergibt. Als Trager-
material ibernimmt nach dem ReiBen der Kettfadden dann das
Material mit hOchster Dehnungsfdhigkeit die weitere Bela-
stung, namlich auf dem schwdcher ansteigenden Teil der
Kraftdehnungskurve in der Phase II.
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Wenngleich die ideale Kraftdehnungskurve durch den Einsatz
zahlreicher Grundmaterialien und zahlreicher Zusatzmateri-
alien erreichbar ist, hat es sich als ausreichend und be—‘
reits sehr zweckmdBig erwiesen, wenn man erfindungsgemiB
nur zwei Materialien unterschiedlicher Dehnungsfé@higkeit
miteinander zusammenfiigt. Hierbei gibt das erste Material
mit der geringen Verformbarkeit oder Dehnungsfdhigkeit die
Phase I im steilen Bereich der ansteigenden Kurve vor, und
das andere, das Grundmaterial, Ubernimmt ab ReiBen der

Kettfdden, die man daher auch als ReiBfdden oder ReiBban-

der bezeichnen kann, die Belastung mit gréserer Dehnungs-
fihigkeit.

Es hat sich als besonders vorteilhaft erwiesen, wenn er-
findungsgemdB das Zusatzmaterial keine oder fast keine Ma-
terial- oder Konstruktionsdehnungsf&higkeit aufweist. 1In
der Kraftdehnungskurve bedeutet dies, daB in der Phase I
das wenig verformbare Zusatzmaterial keine oder fast keine
Dehnung und damit nur eine geringe Energieaufnahme ergibt.

Das neue Band gemdB der Erfindung ist so aufgebaut, daB
sein Bruch-Dehnungsverhalten optimal beeinfluBt werden
kann. Mit den Werten der Kraftdehnungskurve kann das Band
SO0 ausgestaltet werden, daB unter Belastung des Bandes 2zu-
erst ein steiler Kraftanstieg entsteht, der an einem vor-
programmierten Punkt am Ende der Phase I, dem ersten Be-
zugsdehnungspunkt, abflacht,rwéhrend in dem flacheren Be-
reich (Phase II) das Trdger- oder Grundmaterial dann die
Last aufnimmt und Energie absorbiert. Durch Verwendung von
Materialien unterschiedlicher Verformbarkeit oder Deh-
nungsf&higkeit kann die Dicke des erfindungsgemdBen Bandes
oder Gewebes im Vergleich 2zu herkOmmlichen, normalen
Standardbéndern oder Geweben, die keine Eigenschaften fir
die Schockabsorption aufweisen, beiBehalten werden bzw,
gering bleiben,

Es ist 2zwar schon bekannt, daB man bei zur Zeit auf dem

Markt befindlichen Bandern oder Geweben zusdtzlich zu der
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besonderen Konstruktion, die aber die Dicke des Bandes in
nachteiliger Weise erhdht, auch eine Thermobehandlung vor-
sieht. Diese Thermobehandlung erfolgt aber nach dem Zusam-
menfiigen, im Falle eines Gewebes, nach dem WebprozeB, so
daB8 sich durch die Thermobehandlung die Eigenschaften al-
ler verwendeten Materialien gleich verdndern. Eine beson-

dere Kurvenform im Kraftdehnungsdiagramm ist dadurch mit
Nachteil nicht erreichbar.

Zur Schaffung eines Herstellungsverfahrens fiir ein deh-
nungsfdhiges Band, bei dem auch eine ideale Kraftdehnungs-
kurve vorprogrammierbar eingestellt werden kann, wird er-
findungsgemdB vorgesehen, daB ein oder alle zur Bildung des Ban-
des verarbeiteta'x. Materialien spdtestens wahrend des Zusammen-—
fiigens mechanisch und/oder durch Wirme vorbehancelt werden.
Dadurch konnen die Charakteristika der einzelnen, fiir die
Herstellung des Bandes verwendeten Materialien individuell
s0 eingestellt und verdndert werden, daB sich letztlich
nach dem Zusammenfiigen der Materialien die ideale Kraft-
dehnungskurve erreichen 138t. Auf diese Weise ist erfin-
dungsgemaB ein Band in einer Kombination gleicher oder
verschiedener Grundmaterialien herstellbar, welches unter-
schiedliche Kraftdehnungskurven erbringt.

Dabei ist es besonders zweckmd@Big, wenn erfindungsgemds
ferner das Zusatz- und/oder das Grundmaterial mit hoherer
Dehnungsfahigkeit auf einen bestimmten Bezugsdehnungswert
dadurch gebracht werden/wird, daB das Material gezogen,
geschrumpft und/oder mechanisch durch Zwirnen behandelt
wird. In der Mitte des Bandes liegt beispielsweise gerade
durchgehend i@ FPalle des Gewebes die Kette als Stengel und
wird von einem Doppelgewebe umschlossen. Das Doppelgewebe,
die Ober- und Unterkette, wird bei diesem Ausfiihrungsbei-
spiel der Erfindung durch eine dritte Verbindungskette
verbunden. Dadurch kann man nach Beeinflussung der einzel-
nen Materialien fiir die Kette den Gesamtverband hinsicht-
lich der Dehnung optimal vorprogrammieren, ohne daB8 man
die behnungsfdhigkeit oder Absorptionsfihigkeit des Bandes
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fir Energie durch die Konstruktion selbst erhdéht und ohne
daB man damit die Dicke gegeniiber den iiblichen Standard-
bédndern erhéhen muB. In der Automobilindustrie werden nam-
lich aus Raum- und Gewichtsgriinden kleine Aufrollautoma-
ten und Gurtbandsysteme verwenaet, die den Einsatz diinner
Gurtbander verlangen.

Die erfindungsgemaBe Behandlung der einzelnen Materialien
vor oder spdtestens bei dem Zusammenfiigen, z.B. beim We-
ben, besteht beispielsweise bei der Thermobehandlung im
Ziehen oder Schrumpfen bei Wdrme und dann Abkiihlen zum
Fixieren. Ohne Warme kann man die Materialien auch mecha-

nisch vorbehandeln, indem man die Fdden zwirnt, bzw. hoch-
dreht. '

Besonders zweckmdBig gelingt das Herstellungsverfahren er-

findungsgemdB dann, wenn die folgende Formel angewendet
wird:

+
pp{ T+ _yp (TTHI) o (TI+I) yp /g
wobei gilt

BD = Bezugsdehnung
MD = Materialdehnung (1)
KD = Konstruktionsdehnung (2)
VD/S = vorzugebende Dehnung oder Streckung (3)
I = Phase I
11 = Phase 1II

Diese Formel bedeutet, daB die bestimmte Bezugsdehnung im
Verlaufe der Phasen II und I bei der Dehnung eines Gurt-
bandes zur Abgabe der oben beschriebenen Kraftdehnungskur-
ve durch Addition der folgenden drei Summanden berechnet
werden kann: der erste Summand stellt die Materialdehnung
in den Dehnungsphasen II und I dar. Der 2zweite Summand
stellt die Konstruktionsdehnung dar, und der dritte Sum-

mand’ ist die vorgegebene bzw. vorzugebende Dehnung oder
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die Streckung.

Die Materialdehnung ist diejenige Dehnungsfdhigkeit, die
im Material, sowohl im Grundmaterial als auch im Zusatz-
materia% bereits vorhanden ist. Die Konstruktionsdehnung
bedeutet die durch die Konstruktion des Bandaufbaues er-
reichte bzw. erreichbare Dehnungsfahigkeit. Es ist oben
bereits angedeutet worden, daB hier ein besonderer Spiel-
raum fiir das moderne Herstellungsverfahren nicht erreich-
bar ist, wenn man das Band nicht zu dick werden lassen
will. Der interessanteste Summand ist also der dritte, die
vorzugebende Dehnung oder Streckung; d.h. die durch eine
mechanische oder thermische Vorbehandlung dem jeweiligen
Material erteilte oder =zuerteilende Dehnungsfahigkeit.
Ziehen, Schrumpfen, Zwirnen sind hier einige der Moglich-
keiten der Beeinflussung der Materialien.

Deshalb wird man die Pormel mathematisch nach dem letzten
Summanden aufldsen, so daB sich folgende Beziehung ergibt:

vo/s=ep  THIT)_ LompTIikpT Ty 4 MDI+KDE

Dabei ist es erfindungsgemd@B besonders vorteilhaft, wenn
die thermische und/oder mechanische Behandlung des Materi-
als eines Gewebes vor dem Webproze8 und des Materials
einer laminierten Bauweise vor dem Laminieren erfolgt. In
diesen ProzeBstufen 188t sich das jeweilige Material né&am-
lich am besten behandeln.

Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungsmoglichkeiten der
vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der folgenden Be-
schreibung bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele in Verbindung
mit den Zeichnungen. Es zeigen:

Figur 1 ein Kraftdehnungsdiagramm, wWie man es bei herkOomm-
lichen Biandern erreichen kann und

Figur 2 ein Kraftdehnungsdiagramm bei einem Band gemaB der
Erfindung.
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Trdagt man in den in den Figuren gezeigten Diagrammen {iber
der Dehnung in Prozent die Kraft in daN auf, so ergibt
sich bei herkSmmlichen Bdndern durch eine bestimmte Kon-
struktion und even;uell eine zusatzliche Thermobehandlung
ein Kurvenverlauf, der aus dem Nullpunkt stetig ansteigend
verlduft. Je nach der Behandlung kann man hoch-, mittel-
oder niedrigdehnende Bander oder Gewebe herstellen.

Dieser bekannte Kraftverlauf ist nicht ideal.

Durch eine Kombination gleicher und/oder verschiedener
Grundmaterialien, welche unterschiedliche Dehnungskurven
der in Figur 1 betrachteten Art haben, kann man bei Ein-
satz in einem einschichtigen oder mehrschichtigen'Gewebe
Kurven erreichen, wie sie beispielsweise in Fiqur 2 dar-
gestellt sind. Es handelt sich hier um ein erfindungsgemés
aufgebautes Band, bei welchem die Fdden mit niedrigem Deh-
nungsverhalten bzw. niedriger Dehnung als Trdgerfaden ein-
gesetzt werden. Man kann sie auch als Reigfaden bezeich-
nen. Am Punkt P 1 in Figur 2, dem ersten Belastungspunkt,
reigen diese Fdden schiagartig. Die am Band anstehende
Last wird in der oben schon beschriebenen Weise an diesem
Punkt auf die iibrigen Tr&agerfdden iibergeben, welche eine
hShere Dehnungsfédhigkeit haben. Es ergibt sich auf diese
Weise bei einem besonders vorteilhaften Band die Kurve ge—'
madg Figur 2. Sie beginnt im Nullpunkt und steigt bei zu-
nehmender Kraft ohne groBe Dehnung steil bis zu dem Punkt
P 1 an. Es hat sich ein schneller Belastungsaufbau erge-
ben, bei welchem z.B. bei einer Kraft von 800 daN eine
Dehnung von 2 % erreicht ist. Dann flacht die Kurve hinter
c¢em Punkt P 1 ab und erreicht beispielsweise bei 1000 daN
eine Dehnung von 10 %, Wird das Band dann weiter belastet,
dann setzt sich der Kurvenverlauf zundchst weiter fort,
bis auch die Dehnfdhigkeit des Tr&dger- bzw. Grundmateri-
als erschopft ist. Dann wird die Kurve, wie im rechten
Teil gestrichelt gezeigt ist, steiler bis zu einem End-
punkt, bei welchem auch diese Fdden reiBen. Danach kippt
die Kraftdehnungskurve steil nach unten ab.
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1 per gestrichelte Bereich ist fiir die Funktionen eines Si-
cherheitsgurtes zwar wichtig, aber filir die geeignete KOr-
perbelastung sind die Anfangswerte entscheidend. Hier un-
terteilt man die Kurve in die Phase I zwischen dem Null-

5 punkt und Punkt P 1 und die Phase II zwischen den Punkten
P 1 und P 2. Der Anfangskurvenverlauf (Phase I) ces Kraft-
dehnungsdiagrammes dieser Figur 2 wird bei longitudinaler
Belastung des Bandes durch die Verwendung des niedrigdeh-
nenden Zusatzmeterials bestimmt, welches im Falle des Ge-

10 webes das Kettmaterial (X) ist, welches in dem stéarker

- verformbaren Grundmaterial (Y) eingebettet ist. Das Mate-
rial (X), welches fiir die Phase I entscheidend ist, hat
keine oder fast keine Material- oder Konstruktionsdehnung.
Wird das Band tiber den Punkt P 1 hinaus weiterbelastet,

156 dann stellt man etwa im Bereich des Punktes P 1 ein Zer-
reiBen dieses Zusatzmaterials (X) fest, und der weitere
Kurvenverlauf (Phase II) wird durch das hoherdehnende bzw.
eine groBere Dehnungsf3ahigkeit aufweisende Grund- oder
Tragermaterial (Y) bestimmt. Dieses hat eine thermische

20 und/oder mechanische Vorbehandlung erhalten, eine Dehnung
durch Schrumpfen oder eine Streckung durch Verstrecken.
Dadurch konnte dieses Material auf eine vorbestimmte Be-
zugsdehnung gebracht werden. Im Beispiel'der Figur 2 liegt
der bestimmte Punkt P 2, bei welchem diese Bezugsdehnung

25 vorgegeben bzw. gemessen ist, bei 10%/1000daN. Dieser
Wertepunkt wird als Bezugsdehnung deshalb bezeichnet, weil
man auf eine bestimmte Belastung Bezug nimmt.

Diesen weiteren Kurvenverlauf (Phase 1II) 2zwischen den

80 punkten P 1 und P 2 kann man durch die MaBnahmen gemas der
Erfindung in zweckmdBiger Weise vorprogrammieren.

Der Kurvenverlauf von dem Nullpunkt bis zu einer bestimm-
ten Bezugsdehnung im Punkt P 2 wird gestaltet durch:

35
Materialdehnung (1) + Konstruktionsdehnung (2) + durch
Vorbehandlung erteilte Dehnung oder Streckung (3).
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Es wurde schon ausgefithrt, daB die Materialdehnung oder
Materialdehnungsf@higkeit bereits im Material vorhanden
ist, Die Dehnung oder Streckung (3) erreicht man durch ei-
ne geeignete Vorbehandlung. Je nach der Masse des niedrig-
dehnenden Zusatzmaterials (X) kann man den Anfangékurven—
verlauf vom Nullpunkt bis Punkt P 1 (Phase 1) dgenau vor-
programmiert bestimmen, wenn man die erfindungsgemaBe Vor-
behandlung vornimmt, Das gleiche trifft auch auf die Phase
IT zu. Diese verlangten unterschiedlichen Bezugsdehnungen
in den Phasen I und II kann man jedoch nicht durch eine
thermische oder mechanische Nachbehandlung des schon zu-
sammengefligten bzw. gewebten oder konstruierten Bandes er-
reichen. Deshalb heiBt die mechanische oder Thermobehand-
lung im Sinne der Erfindung die Vorbehandlung, die spdte-
stens wahrend des Webprozesses oder des Laminierverfahrens
oder Extrudierens vorgegeben werden muB. Dabei kann die
obenstehende Uberlegung verarbeitet werden, daB die Be-

zugsdehnung sich aus den drei erwdhnten Summanden 2zusam-
mensetzt.

Erstes Beispiel

Flir die Konstruktion eines Gewebes oder -anderweitig kon-
struierten Bandes oder Gewebes wird in einer ersten Phase
(I) eine Bezugsdehnung von z.B. 2 % bei 800 daN verlangt;
in einer zweiten Phase (II) eine Bezugsdehnung von 10 %

bei 1000 daN verlangt, wobei die folgende Formel angewen-
det wird:

(n) : BD(II+I)=MD(II+I)+KD(II+I)

+VD/S
oder
(8) : vo/s=Bp T [(upT ek )+ (mpl4xDT )
wobei : BD = Bezugsdehnung
MD = Materialdehnung (1)
KD = Konstruktionsdehnung (2)
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VD/S = vorzugebende Dehnung oder Streckung (3)
I = Phase I
1z = Phase II

Setzt man Zahlen ein, so 138t sich dies wie folgt errech-
nen:

Fiir eine verlangte Bezugsdehnung nach Phase II von 10 %
10006 daN und eine Bezugsdehnung von 2 % bei 800 daN bei
Phase I, ist wie folgt zu berechnen:

Bezugsdehnung nach Phase I + II 10%
Materialdehnung in Phase II 4,25%
Ronstruktionsdehnung in Phase II 1,75%

Gesamtdehnung in Phase II 6%
Materialdehnung in Phase I 1,75%
Konstruktionsdehnung in Phase I 0,25%

Gesamtdehnung in Phase I 2%
Gesamtdehnung in Phasen I + II 8%
vorzugebende Dehnung des Materials (3) 2%

oder in Zahlen:

nach (A): 10%
nach (B): + 2%

(4,25+1,75)%+(1,75+0,25)%+2%
(2+8)%- E4,25+1,75)+(1,75+0,25')J %

]

Beispiel 2

Fiir eine verlangte Bezugsdehnung nach Phase II von 6 %/
1000 daN bzw. bei 2 %/ 800 daN nach Phase I, ist wie folgt
zu berechnen:

Bezugsdehnung nach Phase I + II 6%
Materialdehnung in Phase II 4,25%
Konstruktionsdehnung in Phase II 1,75%

6 %
Materialdehnung in Phase I : 1,75%
Konstruktionsdehnung in Phase I 0,25%

2 %

8%
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vorzugebende Streckung des Materials (3) - 2%
oder in Zahlen:

nach (A): 6% = (4,25 + 1,75)% + (1,75 + 0,25)% - 2%
nach (B): -2% = (2 + 4)% - [(4,25 +1,75) + (1,75 + 0,253 %

Mit den oben beschriebenen Mitteln kann man ein Kraftdeh-
nungsverhalten vorprogrammieren und ein diinnes Band auf-
bauen, welches die -gleiche Dicke wie herkOmmliche Stand-
ardbdnder ohne das Energieaufnahmeverhalten hat . Mit an-
deren Worten erreicht man ein diinnes Band mit einem groBen
Potential an Arbeitsaufnahme. Bei stoBartiger oder Schock-
belastung wird mit einem solchen Band eine geringere Bela-
stung auf die Befestigungspunkte des Gurtsystems ibertra-

gen als dies bei herkommlichen Bandern bei gleicher Be-
zugsdehnung der Fall ist.

Mit Vorteil wird daher gleichfalls auch eine geringere Be-

lastung auf das zu sichernde Objekt oder den Fahrzeugin-
sassen Ubertragen.

Bei Verwendung des erfindungsgemdBen Bandes oder Gewebes,
insbesondere bei Gurtsicherheitssystemen, konnen Zusatz-
einrichtungen, wie z.B. Gurtstirammer oder Gurtklemmen, die
bei  Fahrzeugsicherheitsgurten {iblicherweise eingesetzt
werden, um einen schnellen Anfangskraftanstieg zu gewahr-
leisten, ganz oder teilweise {iberflissig werden. Infolge
der niedrigen Dehnung, die sich im Anfangsbereich der
Kurve (Phase 1) gemdB Figur 2 bei dem erfindungsgemaBen
Gurtband ergibt, hat man etwa die gleiche Wirkung wie bei Gurt-
strammern oder Gurtklemmen. Wie bei den zusatzlichen Gurt-
strammern oder Klemmeinrichtungen unter Verwendung her-
kommlicher Bander kann ohne diese Einrichtungen bei Ein-
satz des erfindungsgemdBen Bandes die bei der Belastung
des 2zu sichernden Objektes freikommende Energie schneller

auf das Sicherheitsgurtsystem iibertragen werden.
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Patentanspriche

Dehnungsfahiges Band, insbesondere Sicherhéitsgurtband
fiir Sitzriickhaltesysteme in Fahrzeugen, mit einem
Grundmaterial und mindestens einem mit diesem zusammen-—
gefilgten Zusatzmaterial, dadurch gekennzeichnet, daB
das Grundmaterial bei gleicher Kraft hoher verformbar
ist als mindestens ein Zusatzmaterial.

Band nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das
Grundmaterial und das Zusatzmaterial aus dem gleichen
Stoff bestehen.

Band nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
daB das Grund- und das Zusatzmaterial durch Weben zu

einem mindestens einschichtigen Gewebe zusammengefiigt
sind.

Band nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB als
Zusatzmaterial im Gewebe das Kettmaterial mit geringer
Dehnungsfadhigkeit und das Material mit hOGchster Deh-
nungsfahigkeit als Tréager vorgesehen sind.

Band nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekenn--
zeichnet, daB nur zwei Materialien unterschiedlicher
Dehnungsfahigkeit miteinander zusammengefiigt sind.

Band nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Zusatzmaterial keine oder fast keine

Material- oder Konstruktionsdehnungsfdahigkeit aufweist.

Verfahren zur Herstellung eines dehnungsfdhigen Bandes
nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeich-
net, daB eine oder alle zur Bilaung des Bandes verarbei-
teten Materialien spdtestens wahrend des Zusammenfiligens
mechanisch und/oder durch Warme vorbehandelt werden.
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Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB
das Zusatz- und/oder das Grundmaterial mit hoherer Deh-
nungsmoglichkeit auf einen bestimmten Bezugsdehnungs-
wert dadurch gebracht werden/wird, daB das Material ge-
zogen, dgeschrumpft und/oder mechanisch durch Zwirnen
behandelt wird.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeich-

net, daB die folgende Formel angewendet wird:

BD(II+I)=MD(II+I) (II+1)

+KD +VD/S
wobei BD = Bezugsdehnung
MD = Materialdehnung (1)
KD = Konstruktionsdehnung (2)
VD/S = vorzugsgebende Dehnung oder Streckung (3)
I = Phase I
IT = Phase 1II

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB
die thermische und/oder mechanische Behandlung des Ma-
terials eines Gewebes vor dem WebprozeB und des Mate-

rials einer laminierten Bauweise vor dem Laminieren
erfolgt,
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