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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
eines Gurtbandes, insbesondere eines Sicherheitsgur-
tes fur ein Kraftfahrzeug, bei dem zwei SchufB3faden in
mindestens ein Webfach eingetragen werden.

Die Erfindung bezieht sich insbesondere auf ein Si-
cherheitsgurtband firr ein Kraftfahrzeug mit besonderen
Anforderungen, insbesondere an die Quersteife. Bei
Gurtb&ndern dieser Art handelt es sich in der Regel um
einlagig gewebte Gurtbander, welche mit oder auch
ohne besondere Kanten hergestellt werden.

Bekannt ist, diese Anforderungen durch einen
gleichzeitigen Eintrag eines multifilen und monofilen
SchuBfadens zu erreichen. Hierzu ist es auch bekannt,
dafB der Eintrag der zwei unterschiedlichen SchuBBgarne
durch zwei gleichlaufende oder durch zwei gegenlau-
fende SchuBnadeln erfolgen kann, z.B. EP 0 021 104
A1, DE 40 09 455 A1, DE 3345 508 C2, EP 0 579 938
A2.

Um die bekannten Nachteile der Sicherheitsgurte
z.B. Verdrehen des Gurtbandes im Beschlag, Filmspul-
effekt beim Aufwickeln im Gurtroller, AufwickelgréBe zu
reduzieren bzw. zu vermeiden, andererseits aber ein
glatt anliegendes Gurtband an die zu sichernde Person
gefordert wird, wird ein Gurtband mit hoher Quersteifig-
keit gewlinscht. Dies wird bekannterweise durch Ein-
satz von monofilen oder durch Einsatz eines monofilen
und eines multifilen SchuBfadens erreicht.

Durch den Einsatz eines monofilen oder auch eines
multifilen und eines zusétzlichen monofilen SchufB3fa-
dens entsteht bei der SchuBumkehr zumindest auf der
SchuBeintragseite eine sogenannte S&gekante, welche
zu unangenehmem Kratzen auf der Haut, Kleidung und
an Gurtumlenkung fuhrt. Selbst Verletzungen auf der
Haut sind nicht ausgeschlossen. Ebenso kénnen die
Umlenkbeschldge durch die S&gekante beschadigt
werden, wobei hierdurch wieder der Gurt beschadigt
werden kann.

Bekannt sind nun z.B. aus der EP 0 021 104 A1
Sicherheitsgurtbander mit angewebten Hohlkanten. Es
werden hierbei ein multifiler und ein monofiler SchuBfa-
den gleichzeitig mit jeweils einer eigenen SchuBnadel
im Gleichlauf oder im Gegenlauf in die Webfacher ein-
getragen. Der multifile SchuBfaden bindet durch das
Hauptwebfach und durch das Kantenfach, wahrend der
monofile SchuBfaden nur durch das Hauptwebfach ein-
getragen wird und somit in der Kante nicht enthalten ist.
Die angewebten Randteile werden durch Zug des Mo-
nofilschusses zu Hohlkanten geschlossen.

Diese Art von Sicherheitsgurtbdndern weisen je-
doch erhebliche Nachteile auf. Diese sind unter ande-
rem: Kanten ohne volle Ausnutzung der ReiBfestigkeit,
erheblicher Kostenaufwand, ungleich dicke Kanten,
Dicke der Kante zur Mitte unterschiedlich, dadurch her-
vorgerufene Scheuerfestigkeitsprobleme.

Bekannt sind auch Sicherheitsgurtb&nder ohne
Randteile (z.B. DE 3345508 C2). Hierbei werden eben-
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falls ein multifiler und ein monofiler SchuBfaden gleich-
zeitig eingetragen, wobei keine separaten Kanten an-
gewebt werden. Es wird ein Mittelteil und ein Randteil
gebildet. Der multifile SchuBfaden wird durch die ge-
samte Gurtbreite, also Mittelteil und Randteil eingetra-
gen, wahrend der monofile SchuB3faden lediglich in den
Mittelteil des Gurtbandes eingetragen wird. Beide
SchuBfaden werden in ein gemeinsames Webfach nur
fir den Mittelteil eingetragen.

Auch diese Art von Sicherheitsgurtbandern weist
erhebliche Nachteile auf. So sind z.B. die beiden Gewe-
bekanten nicht einheitlich, d.h. es liegen ungleiche Kan-
ten vor. Die ReiBfestigkeit kann durch unterschiedliche
Ketteinarbeitung (im Mittelteil monofiler und multifiler
SchuBfaden, in den Randteilen nur ein multifiler
SchuBfaden, welches einer Anderung des Durchmes-
sers der SchuBstarke entspricht) zwischen Mittelteil und
Randteil abfallen. AuBerdem kann durch die SchuBum-
kehr, d.h. durch die SchuBschlaufen des Monofilschus-
ses, welche ja bekanntlich harter und spréder sind, zwi-
schen Randteil und Mittelteil unter Umsté&nden eine
Gasse entstehen. Auch besteht die Gefahr, daB
Quetschwalzen beideranschlieBenden Weiterverarbei-
tung die SchuBschlaufen des Monofiles so auf die mul-
tifilen Kett- u. SchuB3faden wirken, daB diese beschadigt
werden kénnen. Die Gewebedichte zwischen Mittelteil
und den Randteilen oder dem Randiteil ist unterschied-
lich, was zwangslaufig zu einer ungleichméaBigen Wa-
rendichte fuhrt.

Bekannt sind auch Sicherheitsgurtbdnder ohne
Randteile mit gegenlaufig arbeitenden Schuf3nadeln (z.
B. DE 40 09 455 Al). Bei diesem Verfahren wird ein mo-
nofiler SchuBfaden von der einen Seite eingetragen und
auf der anderen Seite abgemascht, wahrend der multi-
file SchuBfaden von der anderen Seite eingetragen wird
und auf der einen Seite abgemascht wird. Beide
SchuBfaden werden in ein gemeinsames Webfach ein-
getragen.

Bei diesem Verfahren und/oder bei diesem Gurt-
band werden die SchuBfadenschlaufen des monofilen
SchuBfadens von der einen Seite lediglich durch den
Teil einer Masche abgedecki. Da jedoch ein gewéhlter
Hilfsfaden zur Erstellung der Masche in der Regel feiner
ist, um keine auftragende Maschenreihe zu erhalten, als
der eingesetzte SchuBfaden, ist diese Abdeckung der
monofilen SchuBfadenschlaufen ungenigend. Selbst
bei einem dicker gewahlten oder zusatzlich gewéahlten
Hilfsfaden oder auch Sperrfaden, kann ohne Maschen-
auftragung keine zuverlassige Abdeckung der monofi-
len SchuBschlaufen erzielt werden. Dies bedeutet, dai3
die Ausbildungvon Sagekanten bzw. deren Vermeidung
nach wie vor vorhanden und nicht geldst ist.

Bei anderen bekannten Ausflhrungsformen wird
der Monofilfaden nur im Mittelteil mit zwei gegenlaufig
arbeitenden SchuBnadeln eingetragen, wobei die
SchuBnadel mit dem multifilen SchuB3faden den Mittel-
teil und die beiden Randteile bildet und jene SchuB3nadel
mit dem monofilen SchuBfaden lediglich zusatzlich den
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Mittelteil mitbildet.

Auch bei dieser Ausflhrungsform sind die bereits
in den vorigen Ausfihrungs- und Verfahrensformen ge-
nannten Nachteile nicht vermieden.

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren zum Weben eines Gurtbandes
und ein danach gewebtes Gurtband zu schaffen, bei
welchem zum einen keine Sagekanten an den Gurtkan-
ten hervortreten und zum anderen keine Verluste in der
ReiBfestigkeit entstehen und gleichartige bzw. gleich-
aussehende bzw. gleichgestaltete Kanten entstehen.

Weiterhin sollte méglichst in der nachfolgenden
Weiterverarbeitung die Gefahr der Faden- bzw. Gewe-
bebeschadigung durch Quetschwalzen durch die innen-
liegenden SchuBschlaufen vermieden werden. Ein uni-
verseller Einsatz flr Teile der vorstehenden Probleme
sollte ebenso gewahrleistet sein, so daB Gewebe mit
oder ohne Kanten und/oder Randteile(n) gewebt wer-
den kénnen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeman durch die im
kennzeichnenden Teil von Anspruch 1 genannten Merk-
male geldst.

Durch das Webverfahren mit insgesamt 3
SchuBféaden in der angegebenen Weise lassen sich auf
beiden Seiten gleiche Kanten bilden. Dariiber hinaus
wird eine Entstehung von S&gekanten vermieden, denn
der hierfur verantwortliche SchuBfaden, namlich der
monofile SchuBfaden 146t sich entsprechend abdecken
und zwar unabhangig davon, ob er bis zu dem jeweils
auBeren Kettfaden geflhrt ist oder nicht. Dabei sind die
beiden SchuBnadeln fiir die gegenlaufenden Schuf3fa-
den fir das Multifilgarn vorgesehen und werden uber
die gesamte Gewebebreite eingetragen. Auch wenn nur
einer der drei SchuBfaden sich nur Uber einen Teil der
Gewebebreite erstreckt wird trotzdem eine gute Ausnut-
zung der ReiBfestigkeit erzielt.

Ein weiterer Vorteil des erfindungsgeméaBen Ver-
fahrens besteht darin, daB mit den zwei gegenlaufen-
den multifilen Schu3faden Randteile in gebrauchlichen
Bindungstechniken gebildet werden konnen.

Die SchuBnadel fiir den dritten SchuBfaden, nam-
lich dem monofilen Garn, kann gleichzeitig Gber die ge-
samte Gewebebreite oder auch Uber einen Teil einge-
tragen werden. Ebenso kann das monofile Garn nur auf
einer Seite, z.B. links oder rechts, lber den auBeren
Kettfaden herausgefihrt werden.

In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung
kann vorgesehen sein, daf3 die Gber den auB3eren Kett-
faden herausgefiihrten SchuB3fdden mit sich selbst oder
je Seite mit wenigstens einem Hilfsfaden. abgebunden,
festgehalten oder fixiert werden.

Erfindungsgeman kann jeder der drei Schuf3faden
einzeln mit allen bekannten Websystemen abgebunden
werden. Ebenso kann jeder der drei Schuf3faden in ei-
nem differenziertem Websystem abgebunden werden.

In einer erfindungsgemafBen Ausgestaltung kann
vorgesehen sein, dafB der multifile und monofile
SchuBfaden von der einen Seite gemeinsam und der
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multifile SchuBfaden von der anderen Seite alleine ab-
gebunden wird.

Bei dem erfindungsgeméaBen Webverfahren kann
in vorteilhafter Weise eine einlagige Bindungstechnik
verwendet werden.

Selbstverstandlich kénnen jedoch alle gebrauchli-
chen Bindungstechniken eingesetzt werden. Dies be-
deutet, der dreifache SchuBeintrag ist nicht von der ge-
wéhlten Bindungstechnik abhangig.

Erfindungsgeman kann vorgesehen sein, dal3 we-
nigstens in einem Webfach mindestens dreimal zweifa-
dige (hin und zuriick) SchuB3faden vorgesehen werden.
Dabei kénnen sich auch in einem Teil des einen Web-
faches mindestens dreimal zweifadige (hin und zuriick)
SchuBfaden befinden.

In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung
kann vorgesehen sein, daf3 die SchuBschlaufen des
Monofilfadens durch Maschen der oder des Hilfsfadens
oder durch die Maschen des Multififadens und durch
die SchuBumkehr des gleich- bzw. mitlaufenden multi-
filen SchuB3fadens abgedeckt werden.

Eine weitere Lésung zur Vermeidung von Sagekan-
ten kann darin bestehen, daB3 die SchuBumkehr des Mo-
nofilfadens Uber seine eigene Spannung durch die Ma-
schenschenkel des Hilfsfadens in das Gewebe einge-
zogen wird.

Nachfolgend ist ein Ausflihrungsbeispiel der Erfin-
dung anhand der Zeichnung prinzipméaBig dargestellt.

Es zeigt:

Fig. 1 die Bindeweise und die SchuBeintrage bei
einer Grundbindung K 2/2 mit zwei Kettfa-
den, wobei bei jedem Fachwechsel drei
Doppelschlsse eingetragen werden;

Fig. 2 die Abmaschung und die SchufB3schlaufen
auf beiden Gewebeseiten flur eine vollstan-
dige Abdeckung der SchuBschlaufen;

Fig. 3 ein gemeinsames Webfach flr ein Weben
ohne Kanten und ohne Randteile;

Fig. 4 ein gemeinsames Webfachmittelteil fur alle
drei SchuBnadeln und ein Teilhubfach far
Randteile bzw. fur eine in besonderer Bin-
dungstechnik gewebte Kante flr nur zwei
der drei SchuBnadeln, wobei die Teilhubfa-
cher beidseitig oder auch nur einseitig ange-
wendet werden koénnen.

1. Ausfiihrungsbeispiel ohne speziellen Kanten:

Mit dem Bezugszeichen "1" ist ein gemeinsames
Webfach bezeichnet. Eine SchuBinadel 2 tragt einen
multifilen SchuBfaden 3 von einer Seite her durch das
gesamte Webfach 1 ein. Eine SchuBnadel 4 tragt einen
weiteren multifilen SchuBfaden 5 von der anderen Seite
kommend durch das gesamte Webfach ein.
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Eine dritte SchuBnadel 6, die von der gleichen Seite
kommt, wie die erste SchuBnadel 2, tragt einen mono-
filen SchuBfaden 7, geméan Fig. 2 und 3 durch das ge-
samte Webfach 1 ein. Der multifile SchuBfaden 3 und
der monofile SchuBfaden 7 werden, d.h. auf der von der
Eintragsseite abgewandten Seite, durch einen Hilfsfa-
den 8 gesichert. Der multifile SchuB3faden 5 wird auf der
gegeniberliegenden Seite durch einen Hilisfaden 9 ge-
sichert.

Selbstverstandlich sind die Anordnungen der
SchuBnadeln sowie die Eintragszeiten nur als Beispiel
angegeben. Sie spielen grundsétzlich im Rahmen der
Erfindung eine untergeordnete Rolle. So ist es z.B.
ebenso méglich, die SchuBnadel 6 mit dem monofilen
SchuBfaden 7 zwischen oder unter den SchuBnadeln 2
und 4 mit den multifilen SchuBfaden 3 und 5 anzuord-
nen. Ebenso ist es auch méglich, den SchuBfaden 7 mit
dem monofilen Schuf3 nicht - wie dargestellt - von links,
sondern von rechts aus in das Webfach 1 einzutragen.

Im Rahmen der Erfindung ist es auch méglich die
Abmaschung der multifilen SchuBfaden 3 und 5 mit al-
len gebrauchlichen Websystemen durchzufiihren, wo-
bei die Abmaschung des monofilen SchuB3fadens 7 vor-
zugsweise mit einem Hilfsfaden erfolgen sollte. Die Ab-
maschung des multifilen SchuBfadens 3 und des mono-
filen SchuBfadens 7 erfolgt dabei in einfacher Weise ge-
meinsam mit dem bereits erwdhnten Hilfsfaden 8.

Vorzugsweise sollten die multifilen SchuB3faden 3
und 5 die halbe Garnstarke gegeniiber einem Einfach-
eintrag aufweisen; d.h. wenn bei nur einer SchuBnadel
beispielsweise ein 1100 dtex SchuBgarn verwendet
wird, so werden bei dem erfindungsgemafen Verfahren
bzw. bei dem danach hergestellien Gurt die halben
Feinheiten, namlich zwei Schuf3garne mit je 550 dtex
verwendet. Die Feinheit des einfach eingetragenen Mo-
nofilschuB3fadens 7 kann bei der urspringlichen Wahl
bleiben.

Aufgrund des gemeinsamen, zweifach gegenlau-
fend und dreifachen SchuBeintrages entsteht ein Gurt-
band, durch welches die gestellie Aufgabe bei diesem
Ausfiihrungsbeispiel wie folgt geldst wird:

Die SchufB3faden 3, 5 und 7 werden Uber die gesam-
te Gurtbreite, also Uber jeden Kettfaden 10 eingetragen,
wobei eine gleichmaBige Gewebedichte mit gleichem
SchuBgarneinsatz auf die Gurtbreite gewahrleistet, eine
gleiche Einarbeitung der Kettfaden 10 und somit eine
optimale Festigkeitsausnutzung gewahrleistet ist.

Aufgrund des Abfangens und der Abmaschung des
multifilen SchuBfadens 3 und des monofilen Schuffa-
dens 7 auf der anderen Seite durch einen Hilfsfaden 8
werden die SchuBschlaufen Monofil 12 und
SchuBschlaufen Multifil durch die eigene SchuBspan-
nung so in den Gurt gezogen, daf3 keine dieser Schuf3-
schlaufen aus dem Geweberand austreten kann. Dies
bedeutet, somit liegt die vom Hilisfaden 8 gebildete Ma-
sche 15 auBen am Geweberand. Grundsatzlich ist eine
derartige Abmaschung jedoch bei allen Nadeln der
Webmaschinen bekannt.
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Auf der einen Seite jedoch wirde die SchuBumkehr
11 des harten und spréden monofilen SchuB3faden 7 Sa-
gekanten ergeben. Gleichzeitig mit dem SchuBeintrag
des multifilen SchuBfadens 3 und des monofilen
SchuBfadens 7 wird nun von der anderen Seite der mul-
tifile SchuBfaden im Gegenlauf eingetragen und eben-
falls gleichzeitig mit der anderen Seite auf der einen Sei-
te mittels eines Hilfsfadens 9 abgemascht. Da die vom
Hilfsfaden 9 gebildete Masche 14 jedoch nur den ande-
ren multifilen SchuBfaden 5 abfangt und sichert, liegt
nun auf der einen Seite ebenfalls nur die Masche 14 am
Geweberand auBen. Die SchuBschlaufen 11 des Mono-
files, auch SchuBBkdpfe genannt, sind durch die Masche
14 und durch die SchuBumkehr des mit- bzw. gleichlau-
fenden multifilen SchuBfadens 3 vollstandig und dauer-
haft abgedeckt, wodurch nunmehr auf beiden Seiten
Sagekanten vermieden werden.

Durch Auswahl der Dicke der beiden Hilfsfaden 8
und 9, sowie durch eine Auswahl der eingesetzten Web-
systeme kann der Ausfall der Kante individuell gestaltet
werden.

Durch die auBenliegenden Masche 14 auf der einen
Seite und die auBenliegende Masche 15 auf der ande-
ren Seite wird gleichzeitig auch eine gleiche Kante auf
beiden Seiten erzielt.

In einer weiteren Ausbildung kann das Websystem
derart gewahlt werden, daf3 fur die Kanten die gleichen
Websysteme oder aber auch unterschiedliche Websy-
steme Anwendung finden.

2. Ausfiihrungsbeispiel mit zwei speziellen Kanten bzw.
Randteilen gemaB Fig. 4:

Bei diesem Ausflihrungsbeispiel tréagt die eine
SchuBnadel 2 den multifilen SchuBfaden 3 ebenfalls
durch das gesamte Webfach 1, wahrend gleichzeitig die
dritte SchuBnadel 6 den monofilen SchuBfaden 7 nur
durch einen vordefinierten Bereich eines z.B. Teilhubfa-
ches 16 tragt. Die gleichzeitig eingetragenen SchuB3fa-
den 3und 7 kénnen je nach Ausfihrung auf deranderen
Seite gemeinsam und auch einzeln gefangen und ab-
gemascht werden. Gleichzeitig tragt die andere bzw.
zweite SchuBnadel 4 mit dem multifilen SchuBfaden 5
ebenfalls durch das gesamte Webfach 1 und wird auf
dereinen Seite durch, z.B. einen Hilfsfaden 9, gesichert.
Als Folge des Teilhubfaches, welches den Eintrag der
dritten SchuBnadel 6 mit dem monofilen SchuBfaden
auf eine gewlinschte Breite begrenzt, reichen die mo-
nofilen SchuBfaden 7 nicht an den Geweberand. Eben-
so wie bei dem ersten Ausfihrungsbeispiel ist auch bei
diesem Ausfihrungsbeispiel die Anordnung der
SchuBnadeln nur als Beispiel definiert. Gleiches gilt fir
die Eintragsrichtungen und die Abmaschungen mit oder
ohne Hilfsfaden.

Bei diesem Ausflhrungsbeispiel wird die gestellte
Aufgabe wie folgt geldst:

Die SchuBfaden 3 und 5 werden Uber die gesamte
Gurtbreite, also Uber jeden Kettfaden 10 eingetragen,
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so daB eine bessere Festigkeitsausnutzung zustande
kommt als bei separat angewebten Hohlkanten. Die vor-
definierte Breite fir den monofilen SchuBfaden kann bis
auf ein Maximum von einem Kettfaden an den Rand der
Gesamtbreite gelegt werden.

Die symmetrisch ausgebildeten Kanten sind durch
die gegenlaufend arbeitenden SchuBeintrage von dem
multifilen SchuB der einen Seite 3 und dem multifilen
SchuB der anderen Seite 5 gegeben. Die SchuBschlau-
fen des monofilen SchuBfadens 11 liegen nach einer
vordefinierten Breite des SchuB3eintrages innerhalb des
Gewebes, sodaf keine S&gekanten entstehen kénnen,
da der Monofilschuf3 7 nicht an den Geweberand tritt.

Die insgesamt 3 x 2fadigen SchuB3faden, (siehe Fig.
1), liegen parallel im Gewebe, so daf3 der Warenausfall
ruhiger und gleichméBiger ist als bei einem Gewebe mit
2 x 2fadig parallel liegenden SchufBfaden, bei welchem
ein SchuB erheblich dicker ist als der andere Schuf3.
Sollen an Stelle der einfachen Randteile aus optischen
Grinden oder anderen Grunden Hohlkanten oder
Rundkanten zum Einsatz kommen wird wie oben ver-
fahren. Die Randteile werden hierbei in einer entspre-
chenden Bindungstechnik gewahlt. Es kénnen samtli-
che flr diesen Einsatzzweck bekannte Bindungstechni-
ken angewendet werden. Die Kantenausfihrungen
konnen in Materialart, Materialstarke und Materialdichte
individuell gewahlt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Gurtbandes, insbe-
sondere eines Sicherheitsgurtes fur ein Kraftfahr-
zeug, bei dem zwei SchuBfaden in mindestens ein
Webfach eingetragen werden, wobei die beiden
SchuBfaden (3,5) tber die gesamte Gewebebreite
eingetragen werden und wobei ein SchufBfaden (3)
von der einen Seite und der andere SchuBfaden (5)
von der anderen Seite gleichzeitig eingebracht wer-
den,
dadurch gekennzeichnet, daf3 zusatzlich minde-
stens ein dritter SchufB3faden (7) Gber wenigstens ei-
nen vordefinierten Teil der Gewebebreite mit Keit-
faden (10) abbindet.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daf3 die zwei SchuB3na-
deln (2,4) der beiden gegenlaufenden SchufBfaden
(83,5) multifiles Garn Uber die gesamte Gewebebrei-
te eintragen.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB3 die Schuf3nadel (6)
far den dritten SchuBfaden (7) ein monofiles Garn
gleichzeitig Uber die gesamte Gewebebreite ein-
tragt.

4. \Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
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dadurch gekennzeichnet, daf3 die SchuBBnadel (6)
fir den dritten SchuBfaden (7) ein monofiles Garn
gleichzeitig Uber nur einen Teil der Gewebebreite
eintragt.

5. Verfahren nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, daf3 das monofile Garn
nur auf einer Seite Uber den &uBeren Kettfaden (10)
herausgefihrt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB3 die Gber den duBBe-
ren Ketifaden (10) herausgefiihrien SchufBfaden
(8,5,7) mit sich selbst oder je Seite mit wenigstens
einem Hilfsfaden (8,9) abgebunden, festgehalten
oder fixiert werden.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB3 jeder der drei
SchuBfaden (3,5,7) einzeln mit verschiedenen
Websystemen abgebunden werden kann.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daf3 der multifile und
monofile SchuBfaden (3,7) von der einen Seite ge-
meinsam und der multifile SchuBfaden (5) von der
anderen Seite alleine eingetragen wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daf3 eine einlagige Bin-
dungstechnik verwendet wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daf3 wenigstens in ei-
nem Webfach mindestens dreimal zweifadige (hin
und zurlick) SchuBfaden vorgesehen werden.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daf3 die SchuBschlau-
fen (11) des Monofilfadens (7) durch Maschen der
oder des Hilfsfadens oder durch die Maschen des
Multifilfadens und durch die SchuBumkehr des
gleich- bzw. mitlaufenden multifilen SchuBfadens
abgedeckt werden.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daf3 die SchuBumkehr
(11) des Monofilfadens (7) liber seine eigene Span-
nung durch die Maschenschenkel (15) des Hilisfa-
dens (8) in das Gewebe eingezogen wird.

Claims

1. A process for producing a belt, in particular a seat
belt for a motor vehicle, in which two weft threads
are inserted into at least one shed, whereby the two
weft threads (3,5) are inserted over the entire fabric
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width, whereby one weft thread (3) is inserted from
the one side and the other weft thread (5) is simul-
taneously inserted from the other side,
characterised in that in addition at least a third
weft thread (7) binds with warp threads (10) over at
least a predetermined part of the fabric width.

A process according to claim 1,

characterised in that the two weft needles (2,4) of
the two weft threads (3,5) running in opposite direc-
tions insert multifilament yarn over the entire fabric
width.

A process according to claim 1 or 2,
characterised in that the weft needle (6) for the
third weft thread (7) inserts a monofilament yarn si-
multaneously over the entire fabric width.

A process according to claim 1 or 2,
characterised in that the weft needle (6) for the
third weft thread (7) inserts a monofilament yarn si-
multaneously over only a part of the fabric width.

A process according to claim 4,

characterised in that the monofilament yamn is
passed out over the outer warp thread (10) only on
one side.

A process according to one of claims 1 to 5,
characterised in that the weft threads (3,5,7)
passed out over the outer warp thread (10) are
bonded, secured or fixed with themselves or each
side with at least one auxiliary thread (8,9).

A process according to one of claims 1 to 6,
characterised in that each of the three weft
threads (3,5,7) can be individually bonded with dif-
ferent weaving systems.

A process according to one of claims 1 to 7,
characterised in that the multifilament and mono-
filament weft thread (3,7) is inserted jointly from the
one side and the multifilament weft thread (5) sep-
arately from the other side.

A process according to one of claims 1 to 8,
characterised in that a single-ply weaving tech-
nique is used.

A process according to one of claims 1 to 9,
characterised in that two-ply (to and fro) weft
threads are provided at least in one shed at least
three times.

A process according to one of claims 1 to 10,

characterised in that the weft loops (11) of the
monofilament thread (7) are covered by loops of the
auxiliary thread or threads or by the loops of the
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multifilament thread and by the weft reversal of the
synchronous or accompanying multifilament weft
thread.

A process according to one of claims 6 to 10,
characterised in that the weft reversal (11) of the
monofilament thread (7) is drawn into the fabric via
its own tension through the loop shank (15) of the
auxiliary thread (8).

Revendications

Procédé pour la fabrication d'une sangle, notam-
ment d'une ceinture de sécurité pour un véhicule
automobile, dans lequel deux fils de trame sont in-
sérés dans au moins un pas de chaine, les deux fils
de trame (3, 5) étant insérés sur toute la largeur du
tissu, et dans lequel un fil de trame (3) est inséré a
partir d'un cété et l'autre fil de trame (5) est inséré
simultanément a partir de l'autre cété,

caractérisé en ce qu'au moins un troisieme fil de
trame (7) supplémentaire est lié avec des fils de
chaine (10) sur au moins une partie prédéterminée
de la largeur du tissu.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que les deux aiguilles de trame
(2, 4) des deux fils de trame opposés (3, 5) insérent
du fil multifilaire sur toute la largeur du tissu.

Procédé selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que l'aiguille de trame (6) pour
le troisiéme fil de trame (7) insére du fil monofilaire
simultanément sur toute la largeur du tissu.

Procédé selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que l'aiguille de trame (6) pour
le troisiéme fil de trame (7) insére du fil monofilaire
simultanément sur une partie de la largeur du tissu
seulement.

Procédé selon la revendication 4,
caractérisé en ce que le fil monofilaire n'est sorti
que sur un coté par le fil de chaine extérieur (10).

Procédé selon 'une des revendications de 1 a 5,
caractérisé en ce que les fils de trame (3, 5, 7)
sortis par le fil de chaine extérieur (10) sont liés
avec eux-mémes ou reliés, retenus ou fixés sur
chaque coté par au moins un fil auxiliaire (8, 9).

Procédé selon I'une des revendications de 1 a 6,
caractérisé en ce que chacun des trois fils de tra-
me (3, 5, 7) peut é&tre lié individuellement par diffé-
rents systémes de tissage.

Procédé selon 'une des revendications de 1 a 7,
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caractérisé en ce que les fils de trame multifilaire
et monofilaire (3, 7) sont insérés ensemble a partir
d'un coté et que le fil multifilaire (5) est inséré seul
a partir de l'autre coté.

Procédé selon 'une des revendications de 1 a 8,
caractérisé en ce qu'une technique de liaison a
une couche est utilisée.

Procédé selon I'une des revendications de 1 a 9,
caractérisé en ce que dans au moins un pas de
chaine sont prévus au moins trois fois des fils de
trame bifilaires (aller et retour).

Procédé selon I'une des revendications de 1 a 10,
caractérisé en ce que les boucles de trame (11)
du filmonofilaire (7) sont recouverts par des mailles
du ou des fil(s) auxiliaire(s) ou par les mailles du fil
multifilaire et par le retour de trame du fil de trame
multifilaire paralléle, respectivement intercalé.

Procédé selon I'une des revendications de 6 a 10,
caractérisé en ce que le retour de trame (11) du fil
monofilaire (7) rentre par sa propre tension dans le
tissu & travers les jambes des mailles (15) du fil
auxiliaire (8).
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