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(54) Vorrichtung zum Aufwickeln eines Gurts für einen Rollladen und Verfahren zur Herstellung
desselben

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Auf-
wickeln eines Gurts (G) für einen Rollladen, wobei an
einer einen ersten Durchbruch (3) zum Durchführen des
Gurts (G) aufweisenden Trägerplatte eine Gurttrommel
(7a) zur Aufnahme des Gurts (G) angebracht ist. Zur
Vereinfachung der Herstellung der Vorrichtung wird er-

findungsgemäß vorgeschlagen, dass die Trägerplatte
aus einem ersten Trägerplattenabschnitt (1) und einem
damit verbundenen zweiten Trägerplattenabschnitt (9)
hergestellt ist, so dass die aus dem ersten (1) und dem
zweiten Trägerplattenabschnitt (9) gebildete Trägerplat-
te eine vorgegeben Länge ausweist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Aufwickeln eines Gurts für einen Rollladen nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1. Sie betrifft ferner ein Ver-
fahren zur Herstellung einer solchen Vorrichtung.
[0002] Aus der DE 201 04 830.2 ist eine Vorrichtung
zum Aufwickeln eines Gurts für einen Rollladen be-
kannt. Dabei erstrecken sich von einer einstückig her-
gestellten Trägerplatte zwei Haltearme, an denen dreh-
bar eine Gurttrommel zum Aufwickeln des Gurts ange-
bracht ist. - In der Praxis werden je nach Länge des auf-
zuwickelnden Gurts mehrere Vorrichtungen mit unter-
schiedlichen Größen angeboten. Die Vorrichtungen un-
terscheiden sich u.a. auch in der Länge der Trägerplat-
te. Zur Herstellung von Vorrichtungen mit Trägerplatten
unterschiedlicher Länge muss jeweils ein dafür geeig-
netes besonderes Werkzeug bereitgestellt werden. Das
verursacht einen hohen Herstellungsaufwand. Es soll
insbesondere eine Vorrichtung zum Aufwickeln eines
Gurts für einen Rollladen angegeben werden, welche
mit verringertem Aufwand herstellbar ist. Weiteres Ziel
der Erfindung ist die Angabe eines möglichst einfach
und kostengünstig durchführbaren Verfahrens zur Her-
stellung einer Vorrichtung zum Aufwickeln eines Gurts
für einen Rollladen.
[0003] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der
Ansprüche 1 und 10 gelöst. Zweckmäßige Ausgestal-
tungen ergeben sich aus den Merkmalen der Ansprüche
2 bis 9 und 11 bis 19.
[0004] Nach Maßgabe der Erfindung ist vorgesehen,
dass die Trägerplatte aus einem ersten Trägerplatten-
abschnitt und einem damit verbundenen zweiten Trä-
gerplattenabschnitt hergestellt ist, so dass die aus dem
ersten und dem zweiten Trägerplattenabschnitt gebilde-
te Trägerplatte eine vorgegebene Länge aufweist. - Zur
Herstellung der erfindungsgemäßen Vorrichtung sind
lediglich zwei Werkzeuge erforderlich: Beispielsweise
kann der erste Trägerplattenabschnitt eine erste Länge
aufweisen und der zweite Trägerplattenabschnitt aus ei-
ner Mehrzahl von in unterschiedlichen zweiten Längen
vorgehaltenen zweiten Trägerplattenabschnitten aus-
gewählt sein. Mit einem ersten Werkzeug kann der erste
Trägerplattenabschnitt hergestellt werden. Mit einem
zweiten Werkzeug können gleichzeitig mehrere zweite
Trägerplattenabschnitte in unterschiedlichen zweiten
Längen hergestellt werden. Je nach der gewünschten
Länge der Trägerplatte ist es möglich, einen zweiten
Trägerplattenabschnitt mit einer geeigneten zweiten
Länge am ersten Trägerplattenabschnitt anzubringen,
so dass die daraus gebildete Trägerplatte die vorgege-
bene Länge aufweist. Damit ist es möglich, lediglich un-
ter Verwendung zweier Werkzeuge Vorrichtungen zum
Aufwickeln eines Gurts für einen Rollladen anzugeben,
bei denen die Trägerplatte eine Vielzahl unterschiedli-
cher Längen aufweisen kann.
[0005] Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung ist der
erste Trägerplattenabschnitt Bestandteil einer minde-

stens einen Haltearm zur Aufnahme der Gurttrommel
umfassenden Montageeinheit. Dabei können der ersten
Trägerplattenabschnitt und der Haltearm in einstückiger
Ausbildung hergestellt sein. Der Haltearm kann mehre-
re zweite Durchbrüche aufweisen, welche ein Anbrin-
gen einer die Gurttrommel drehbar aufnehmenden Ach-
se in unterschiedlichen Positionen ermöglicht. Die vor-
geschlagene Montageeinheit ist relativ komplex aufge-
baut. In diesem Fall kann der zweite Trägerplattenab-
schnitt besonders einfach, beispielsweise in Form eines
einfachen Blechs, ausgeführt sein. Das Werkzeug zur
Herstellung des zweiten Trägerplattenabschnitts kann
relativ einfach und kostengünstig ausgeführt sein. Die
Montageeinheit muss zur Bereitstellung von Vorrichtun-
gen mit Trägerplatten in unterschiedlicher Länge nicht
geändert werden. Es ist lediglich erforderlich, daran
zweite Trägerplattenabschnitte in der jeweils geeigne-
ten zweiten Länge anzubringen. Das vereinfacht weiter
die Herstellung. Es können mit vergleichsweise gerin-
gem Aufwand je nach Kundenanforderung Vorrichtun-
gen mit einer vorgegebenen Länge der Trägerplatte
schnell und preisgünstig hergestellt werden. Dazu ist es
lediglich erforderlich, geeignete zweite Trägerplatten-
abschnitte mit der Montageeinheit zu verbinden.
[0006] Nach einer weiteren Ausgestaltung weist die
Gurttrommel eine aus deren Umfangsfläche hervorste-
hende und in einstückiger Ausbildung damit hergestellte
Lasche zur Befestigung des Gurts auf. Auch dieses
Merkmal vereinfacht die Herstellung. In Abkehr vom
Stand der Technik ist es nicht mehr erforderlich, ein be-
weglich in einer Ausnehmung der Umfangsfläche gehal-
tenes Halteelement zur Befestigung des Gurts zu mon-
tieren.
[0007] Nach einer zweckmäßigen Ausgestaltung ist
der zweite Trägerplattenabschnitt mittels einer Nietver-
bindung an der Montageeinheit angebracht. Eine solche
Nietverbindung kann einfach und kostengünstig herge-
stellt werden. Selbstverständlich ist es auch möglich,
den zweiten Trägerplattenabschnitt mittels herkömmli-
cher anderer Verbindungstechniken, wie Niet-,
Quetsch- oder Rastverbindungen, an der Montageein-
heit anzubringen.
[0008] Nach einer besonders vorteilhaften Weiterbil-
dung der Erfindung ist der zweite Trägerplattenabschnitt
in Form einer den ersten Trägerplattenabschnitt über-
deckenden Blende ausgebildet. In diesem Fall kann auf
das Vorsehen einer nach dem Stand der Technik erfor-
derlichen Blende zur Abdeckung der Trägerplatte ver-
zichtet werden. Die Blende wird durch den zweiten Trä-
gerplattenabschnitt ersetzt. Der zweite Trägerplatten-
abschnitt überdeckt in diesem Fall den ersten Träger-
plattenabschnitt; er weist einen Durchbruch auf, wel-
cher mit dem z. B. im ersten Trägerplattenabschnitt vor-
gesehenen ersten Durchbruch zur Durchführung des
Gurts in Ausrichtung ist. Die Blende kann aus Metall
oder Kunststoff hergestellt sein. Sie kann mit der Mon-
tageeinheit mittels einer geeigneten Niet-, Quetsch-
oder Rastverbindung verbunden sein.
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[0009] Nach weiterer Maßgabe der Erfindung ist ein
Verfahren zur Herstellung einer gattungsgemäßen Vor-
richtung zum Aufwickeln eines Gurts für einen Rollladen
vorgesehen, wobei die Trägerplatte durch Verbinden ei-
nes ersten Trägerplattenabschnitts und eines zweiten
Trägerplattenabschnitts hergestellt wird, so dass die
aus dem ersten und dem zweiten Trägerplattenab-
schnitt gebildete Trägerplatte eine vorgegebene Länge
aufweist.
[0010] Zur Durchführung des vorgeschlagenen Ver-
fahrens müssen lediglich zwei Werkzeuge bereitgestellt
werden. Ein erstes Werkzeug dient z. B. der Herstellung
einer den ersten Trägerplattenabschnitt umfassenden
Einheit und ein zweites - relativ einfach auszuführendes
- Werkzeug dient der Herstellung des zweiten Träger-
plattenabschnitts. Es entfällt die Notwendigkeit für jede
Vorrichtung mit einer unterschiedlichen Länge der Trä-
gerplatte ein besonderes, aufwändig herzustellendes
Werkzeug bereitzustellen.
[0011] Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung weist
der erste Trägerplattenabschnitt eine erste Länge auf
und der zweite Trägerplattenabschnitt wird aus einer
Mehrzahl von in unterschiedlichen zweiten Längen vor-
gehaltenen zweiten Trägerplattenabschnitten ausge-
wählt. Die zweiten Trägerplattenabschnitte können in
mehreren Längenklassen bereitgehalten werden. Der-
artige Längenklassen können in einem einzigen Werk-
zeug gleichzeitig hergestellt werden. In diesem Fall
kann ein zweiter Trägerplattenabschnitt aus einer der
Längenklassen vor dem Anbringen an der Montageein-
heit ausgewählt werden.
[0012] Damit ist es möglich, je nach Kundenwunsch
Vorrichtungen mit einer vorgegebenen Länge der Trä-
gerplatte schnell und einfach herzustellen.
[0013] Der erste Trägerplattenabschnitt ist zweckmä-
ßigerweise Bestandteil einer mindestens einen Halte-
arm zur Aufnahme der Gurttrommel umfassenden Mon-
tageeinheit. Der erste Trägerplattenabschnitt und der
Haltearm können in einstückiger Ausbildung hergestellt
werden. Der Haltearm kann mit mehreren zweiten
Durchbrüchen versehen werden, welche ein Anbringen
einer die Gurttrommel drehbar aufnehmenden Achse in
unterschiedlichen Positionen ermöglicht. Die vorge-
schlagene Montageeinheit ist besonders universell. Sie
eignet sich zur Aufnahme von Gurttrommeln unter-
schiedlicher Durchmesser. Die Gurttrommel kann je
nach Anforderung in verschiedenen Positionen am Hal-
tearm angebracht werden.
[0014] Zweckmäßigerweise wird der zweite Träger-
plattenabschnitt mittels einer Nietverbindung an der
Montageeinheit angebracht. Eine solche Verbindung
kann einfach und kostengünstig hergestellt werden.
Selbstverständlich ist es auch möglich, anstelle der
Nietverbindung eine herkömmliche andere Verbindung
zu verwenden, beispielsweise eine Schraub-, Quetsch-
oder Rastverbindung.
[0015] Die Gurttrommel kann vor oder nach der Her-
stellung der Verbindung zwischen dem ersten und dem

zweiten Trägerplattenabschnitt am Haltearm ange-
bracht werden.
[0016] Nach einer weiteren Ausgestaltung wird eine
aus einer Umfangsfläche der Gurttrommel hervorste-
hende Lasche zur Befestigung des Gurts in einstückiger
Ausbildung durch Herausdrücken eines Abschnitts aus
der Umfangsfläche hergestellt. Die Umfangsfläche ist
zylinderförmig ausgebildet und besteht in diesem Fall
aus Blech. Die vorgeschlagene Ausführung der Gurtt-
rommel vereinfacht und verbilligt weiter die Herstellung
der vorgeschlagenen Vorrichtung.
[0017] Vorteilhafterweise wird der zweite Trägerplat-
tenabschnitt in einer vom einen Ende des Durchbruchs
sich erstreckenden Anordnung an der Montageeinheit
angebracht. In diesem Fall bleibt die Lage der Anbrin-
gungspunkte des zweiten Trägerplattenabschnitts an
der Montageeinheit unverändert. Das erleichtert eine
automatisierte Anbringung des zweiten Trägerplatten-
abschnitts an der Montageeinheit. Es ist auch denkbar,
den zweiten Trägerplattenabschnitt zur Realisierung ei-
ner unterschiedlichen Länge der Trägerplatten in ver-
schiedenen Positionen an der Montageeinheit anzu-
bringen.
[0018] Nach einer besonders vorteilhaften Ausgestal-
tung wird der zweite Trägerplattenabschnitt in Form ei-
ner den ersten Trägerplattenabschnitt überdeckenden
Blende ausgebildet. In diesem Fall kann auf eine beson-
dere Blende, wie sie nach dem Stand der Technik zum
Überdecken der Trägerplatte verwendet wird, verzichtet
werden. Das spart Herstellungs- und Montagekosten.
[0019] Nachfolgend werden Ausführungsbeispiele
der Erfindung anhand der Zeichnung näher erläutert. Es
zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht einer ersten erfindungsge-
mäßen Vorrichtung,

Fig. 2 eine Draufsicht nach Fig. 1,

Fig. 3 eine Seitenansicht einer zweiten erfindungs-
gemäßen Vorrichtung,

Fig. 4 eine Draufsicht nach Fig. 3,

Fig. 5 eine Draufsicht auf mehrere Ausführungsfor-
men eines zweiten Trägerplattenabschnitts,

Fig. 6 eine Seitenansicht der Herstellungsschritte ei-
ner Montageeinheit gemäß den Fig. 3 und 4,

Fig. 7 eine Draufsicht nach Fig. 5 und

Fig. 8 eine Draufsicht auf Herstellungsvarianten ei-
nes zweiten Trägerplattenabschnitts.

[0020] Fig. 1 und 2 zeigen eine erste Vorrichtung zum
Aufwickeln eines Gurts G für Rollläden. Eine Gurttrom-
mel 7a und ein darauf aufgenommener Gurt G sind in
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diesen Figuren der Übersichtlichkeit halber nicht ge-
zeigt.
[0021] Von einem ersten Trägerplattenabschnitt 1 er-
streckt sich in einstückiger Ausbildung ein Haltearm 2.
Der erste Trägerplattenabschnitt 1 weist neben dem
Haltearm 2 einen ersten Durchbruch 3 zur Durchfüh-
rung des (hier nicht gezeigten) Gurts G auf. Ein den er-
sten Durchbruch 3 begrenzender Anschlag 4 liegt ge-
genüber einem schwenkbar um eine Achse 5 gehalte-
nen Gurtführungselement 6. Der Haltearm 2 weist zwei
Langlöcher 7 zur Aufnahme einer (hier nicht gezeigten)
Achse der (ebenfalls nicht gezeigten) Gurttrommel 7a
auf. Der erste Trägerplattenabschnitt 1 bildet zusam-
men mit dem Haltearm 2 eine Montageeinheit M. An der
Montageeinheit M ist mittels einer Nietverbindung 8 ein
zweiter Trägerplattenabschnitt 9 angebracht. Der zwei-
te Trägerplattenabschnitt 9 ist so an den ersten Träger-
plattenabschnitt 1 angebracht, dass er sich vom einen
Ende des ersten Durchbruchs 3 in Ausrichtung mit dem
ersten Trägerplattenabschnitt 1 erstreckt.
[0022] Die Fig. 3 und 4 zeigen eine zweite Vorrichtung
zum Aufwikkeln eines Gurts G für Rollläden. Die zweite
Vorrichtung ist ähnlich zu der in den Fig. 1 und 2 gezeig-
ten Vorrichtung ausgeführt. Sie weist allerdings zwei
einander gegenüberliegende Haltearme 2 auf. Der erste
Durchbruch 3 wird durch die beiden Haltearme 2 be-
grenzt. In Fig. 3 ist schematisch eine an den Haltearmen
2 drehbar aufgenommene Gurttrommel 7a gezeigt. An
der Gurttrommel 7a ist mittels einer einstückig von de-
ren Umfangsfläche sich erstreckenden Lasche 7b ein
Gurt G befestigt, welcher durch den ersten Durchbruch
3 und über das Gurtführungselement 6 geführt ist. Der
Gurt G weist einen (hier nicht gezeigten) Durchbruch
auf, mit dem er an der Lasche 7b befestigt ist. Die La-
sche 7b kann eine hinterschnittene Form aufweisen, so
dass der Gurt G sich nicht ohne Weiteres von der La-
sche 7b lösen kann. Die Montageeinheit M kann auch
die montierte Gurttrommel 7a umfassen.
[0023] Fig. 5 zeigt eine Draufsicht auf zweite Träger-
plattenabschnitte 9. Die zweiten Trägerplattenabschnit-
te 9 weisen jeweils dritte Durchbrüche 10 zur Herstel-
lung der Nietverbindung 8 auf. Die dritten Durchbrüche
10 sind quadratisch ausgeführt und weisen gerundete
Ecken auf. Wie in Fig. 5 gezeigt ist, können die zweiten
Trägerplattenabschnitte 9 z. B. in vier unterschiedlichen
Längen hergestellt werden. Bei einer Kombination mit
der in den Fig. 1 bis 4 gezeigten Montageeinheit M kön-
nen Vorrichtungen bereitgestellt werden, deren aus
dem ersten 1 und dem zweiten Trägerplattenabschnitt
9 gebildete Trägerplatte 4 vier verschiedene Längen
aufweist.
[0024] Die Fig. 6 und 7 zeigen die Herstellungsschrit-
te der in den Fig. 3 und 4 gezeigten Montageeinheit M.
In einem ersten Schritt werden aus einem zugeführten
Blechband B die dritten Durchbrüche 10, weitere Durch-
brüche und die Kontur der Haltearme 2 herausgestanzt.
In einem zweiten Schritt wird der erste Durchbruch 3 an-
gelegt und in einem dritten Schritt wird der den ersten

Durchbruch 3 begrenzende Anschlag 4 mit einer Wöl-
bung versehen. In einem vierten Schritt werden Verstei-
fungsstrukturen 11, insbesondere im Bereich der Halte-
arme 2 sowie dem ersten Trägerplattenabschnitt 1, her-
gestellt. In einem fünften Schritt wird der Anschlag 4 um-
gebogen und damit der erste Durchbruch 3 geöffnet.
Ferner werden die zweiten Durchbrüche 7 im Bereich
der Haltearme 2 gestanzt. In einem fünften Schritt wer-
den schließlich die Haltearme 2 umgebogen und die
Montageeinheit M vom Blech B getrennt.
[0025] Fig. 8 zeigt eine Draufsicht auf Herstellungs-
varianten des zweiten Trägerplattenabschnitts 9. Die
randlichen Einkerbungen 12 markieren unterschiedli-
che Positionen, an denen das Blechband B zur Herstel-
lung zweiter Trägerplattenabschnitte 9 in unterschiedli-
chen Längen getrennt werden kann.
[0026] Der zweite Trägerplattenabschnitt 9 kann nicht
nur in Form eines die Montageeinheit M verlängernden
Blechabschnitts hergestellt werden, sondern auch als
Blende. In diesem (hier nicht gezeigten) Fall erstreckt
sich der zweite Trägerplattenabschnitt 9 auch über den
ersten Trägerplattenabschnitt 1. Er wird beispielsweise
mit einer Nietverbindung 8 an der Montageeinheit M be-
festigt. Auch in diesem Fall kann der zweite Trägerplat-
tenabschnitt 9 in unterschiedlichen Längen bereitgehal-
ten werden, so dass nach wie vor unter Verwendung der
Montageeinheit M Vorrichtungen zum Aufwickeln eines
Gurts G bereitgestellt werden können, deren Trägerplat-
te eine unterschiedliche Länge aufweist.

Bezugszeichenliste

[0027]

1 erster Trägerplattenabschnitt
2 Haltearm
3 erster Durchbruch
4 Anschlag
5 Achse
6 Gurtführungselement
7 Langloch
7a Gurttrommel
7b Lasche
8 Nietverbindung
9 zweiter Trägerplattenabschnitt
10 dritte Durchbruch
11 Versteifungsstruktur
12 Einkerbung

B Blechband
G Gurt
M Montageeinheit

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Aufwickeln eines Gurts (G) für ei-
nen Rollladen, wobei an einer einen ersten Durch-
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bruch (3) zum Durchführen des Gurts (G) aufwei-
senden Trägerplatte eine Gurttrommel (7a) zur Auf-
nahme des Gurts (G) angebracht ist,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Trägerplatte aus einem ersten Trägerplattenab-
schnitt (1) und einem damit verbundenen zweiten
Trägerplattenabschnitt (9) hergestellt ist, so dass
die aus dem ersten (1) und dem zweiten Trägerplat-
tenabschnitt (9) gebildete Trägerplatte eine vorge-
gebene Länge aufweist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei der erste Trä-
gerplattenabschnitt (1) eine erste Länge aufweist
und der zweite Trägerplattenabschnitt (9) aus einer
Mehrzahl von in unterschiedlichen zweiten Längen
vorgehaltenen zweiten Trägerplattenabschnitten
(9) ausgewählt ist.

3. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei der erste Trägerplattenabschnitt (1)
Bestandteil einer mindestens einen Haltearm (2)
zur Aufnahme der Gurttrommel (7a) umfassenden
Montageeinheit (M) ist.

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei der erste Trägerplattenabschnitt (1)
und der Haltearm (2) in einstückiger Ausbildung
hergestellt sind.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei der Haltearm (2) mehrere zweite
Durchbrüche (7) aufweist, welche ein Anbringen ei-
ner die Gurttrommel (7a) drehbar aufnehmenden
Achse (5) in unterschiedlichen Positionen ermögli-
chen.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei die Gurttrommel (7a) eine aus de-
ren Umfangsfläche hervorstehende und in einstük-
kiger Ausbildung damit hergestellte Lasche (7b) zur
Befestigung des Gurts (G) aufweist.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei der zweite Trägerplattenabschnitt
(9) mittels einer Nietverbindung (8) an der Monta-
geeinheit (M) angebracht ist.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei der zweite Trägerplattenabschnitt
(9) sich vom einen Ende des ersten Durchbruchs
(3) erstreckt.

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei der zweite Trägerplattenabschnitt
(9) in Form einer den ersten Trägerplattenabschnitt
(1) überdeckenden Blende ausgebildet ist.

10. Verfahren zur Herstellung einer Vorrichtung zum

Aufwikkeln eines Gurts (G) für einen Rollladen, wo-
bei an einer einen ersten Durchbruch (3) zum
Durchführen des Gurts (G) aufweisenden Träger-
platte eine Gurttrommel (7a) zur Aufnahme des
Gurts (G) angebracht ist,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Trägerplatte durch Verbinden eines ersten Trä-
gerplattenabschnitts (1) und eines zweiten Träger-
plattenabschnitts (9) hergestellt wird, so dass die
aus dem ersten (1) und dem zweiten Trägerplatten-
abschnitt (9) gebildete Trägerplatte eine vorgege-
bene Länge aufweist.

11. Verfahren nach Anspruch 10, wobei der erste Trä-
gerplattenabschnitt (1) eine erste Länge aufweist
und der zweite Trägerplattenabschnitt (9) aus einer
Mehrzahl von in unterschiedlichen zweiten Längen
vorgehaltenen zweiten Trägerplattenabschnitten
(9) ausgewählt wird.

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, wobei der er-
ste Trägerplattenabschnitt (1) Bestandteil einer
mindestens einen Haltearm (2) zur Aufnahme der
Gurttrommel (7a) umfassenden Montageeinheit
(M) ist.

13. Verfahren nach einem der Ansprüche 10 bis 12, wo-
bei der erste Trägerplattenabschnitt (1) und der Hal-
tearm (2) in einstückiger Ausbildung hergestellt
werden.

14. Verfahren nach einem der Ansprüche 10 bis 13, wo-
bei der Haltearm (2) mit mehreren zweiten Durch-
brüchen (7) versehen wird, welche ein Anbringen
einer die Gurttrommel (7a) drehbar aufnehmenden
Achse (5) in unterschiedlichen Positionen ermögli-
chen.

15. Verfahren nach einem der Ansprüche 10 bis 14, wo-
bei der zweite Trägerplattenabschnitt (9) mittels ei-
ner Nietverbindung (8) an der Montageeinheit (M)
angebracht wird.

16. Verfahren nach einem der Ansprüche 10 bis 15, wo-
bei die Gurttrommel (7a) vor oder nach der Herstel-
lung der Verbindung zwischen dem ersten (1) und
dem zweiten Trägerplattenabschnitt (9) am Halte-
arm (2) angebracht wird.

17. Verfahren nach einem der Ansprüche 10 bis 16, wo-
bei eine aus einer Umfangsfläche der Gurttrommel
(7a) hervorstehende Lasche (7b) zur Befestigung
des Gurts (G) in einstückiger Ausbildung durch Her-
ausdrücken eines Abschnitts aus der Umfangsflä-
che hergestellt wird.

18. Verfahren nach einem der Ansprüche 10 bis 17, wo-
bei der zweite Trägerplattenabschnitt (9) in einer
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sich vom einen Ende des ersten Durchbruchs (3)
sich erstreckenden Anordnung an der Montageein-
heit (M) angebracht wird.

19. Verfahren nach einem der Ansprüche 10 bis 18, wo-
bei der zweite Trägerplattenabschnitt (9) in Form ei-
ner den ersten Trägerplattenabschnitt (1) überdek-
kenden Blende ausgebildet wird.

Geänderte Patentansprüche gemäss Regel 86(2)
EPÜ.

1. Vorrichtung zum Aufwickeln eines Gurts (G) für
einen Rollladen, wobei an einer einen ersten Durch-
bruch (3) zum Durchführen des Gurts (G) aufwei-
senden Trägerplatte eine Gurttrommel (7a) zur Auf-
nahme des Gurts (G) angebracht ist,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Trägerplatte aus einem ersten Trägerplattenab-
schnitt (1) und einem damit verbundenen zweiten
Trägerplattenabschnitt (9) hergestellt ist, so dass
die aus dem ersten (1) und dem zweiten Trägerplat-
tenabschnitt (9) gebildete Trägerplatte eine vorge-
gebene Länge aufweist.

2. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei der erste Trägerplattenabschnitt (1)
Bestandteil einer mindestens einen Haltearm (2)
zur Aufnahme der Gurttrommel (7a) umfassenden
Montageeinheit (M) ist.

3. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei der erste Trägerplattenabschnitt (1)
und der Haltearm (2) in einstückiger Ausbildung
hergestellt sind.

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei der Haltearm (2) mehrere zweite
Durchbrüche (7) aufweist, welche ein Anbringen ei-
ner die Gurttrommel (7a) drehbar aufnehmenden
Achse (5) in unterschiedlichen Positionen ermögli-
chen.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei die Gurttrommel (7a) eine aus de-
ren Umfangsfläche hervorstehende und in einstük-
kiger Ausbildung damit hergestellte Lasche (7b) zur
Befestigung des Gurts (G) aufweist.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei der zweite Trägerplattenabschnitt
(9) mittels einer Nietverbindung (8) an der Monta-
geeinheit (M) angebracht ist.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei der zweite Trägerplattenabschnitt
(9) sich vom einen Ende des ersten Durchbruchs

(3) erstreckt.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei der zweite Trägerplattenabschnitt
(9) in Form einer den ersten Trägerplattenabschnitt
(1) überdeckenden Blende ausgebildet ist.

9. Verfahren zur Herstellung einer Vorrichtung zum
Aufwikkeln eines Gurts (G) für einen Rollladen, wo-
bei an einer einen ersten Durchbruch (3) zum
Durchführen des Gurts (G) aufweisenden Träger-
platte eine Gurttrommel (7a) zur Aufnahme des
Gurts (G) angebracht ist,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Trägerplatte durch Verbinden eines ersten Trä-
gerplattenabschnitts (1) und eines zweiten Träger-
plattenabschnitts (9) hergestellt wird, so dass die
aus dem ersten (1) und dem zweiten Trägerplatten-
abschnitt (9) gebildete Trägerplatte eine vorgege-
bene Länge aufweist.

10. Verfahren nach Anspruch 9, wobei der erste
Trägerplattenabschnitt (1) eine erste Länge auf-
weist und der zweite Trägerplattenabschnitt (9) aus
einer Mehrzahl von in unterschiedlichen zweiten
Längen vorgehaltenen zweiten Trägerplattenab-
schnitten (9) ausgewählt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, wobei der
erste Trägerplattenabschnitt (1) Bestandteil einer
mindestens einen Haltearm (2) zur Aufnahme der
Gurttrommel (7a) umfassenden Montageeinheit
(M) ist.

12. Verfahren nach einem der Ansprüche 9 bis 11,
wobei der erste Trägerplattenabschnitt (1) und der
Haltearm (2) in einstückiger Ausbildung hergestellt
werden.

13. Verfahren nach einem der Ansprüche 9 bis 12,
wobei der Haltearm (2) mit mehreren zweiten
Durchbrüchen (7) versehen wird, welche ein An-
bringen einer die Gurttrommel (7a) drehbar aufneh-
menden Achse (5) in unterschiedlichen Positionen
ermöglichen.

14. Verfahren nach einem der Ansprüche 9 bis 13,
wobei der zweite Trägerplattenabschnitt (9) mittels
einer Nietverbindung (8) an der Montageeinheit (M)
angebracht wird.

15. Verfahren nach einem der Ansprüche 9 bis 14,
wobei die Gurttrommel (7a) vor oder nach der Her-
stellung der Verbindung zwischen dem ersten (1)
und dem zweiten Trägerplattenabschnitt (9) am
Haltearm (2) angebracht wird.

16. Verfahren nach einem der Ansprüche 9 bis 15,
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wobei eine aus einer Umfangsfläche der Gurttrom-
mel (7a) hervorstehende Lasche (7b) zur Befesti-
gung des Gurts (G) in einstückiger Ausbildung
durch Herausdrücken eines Abschnitts aus der Um-
fangsfläche hergestellt wird.

17. Verfahren nach einem der Ansprüche 9 bis 16,
wobei der zweite Trägerplattenabschnitt (9) in einer
sich vom einen Ende des ersten Durchbruchs (3)
sich erstreckenden Anordnung an der Montageein-
heit (M) angebracht wird.

18. Verfahren nach einem der Ansprüche 9 bis 17,
wobei der zweite Trägerplattenabschnitt (9) in Form
einer den ersten Trägerplattenabschnitt (1) über-
deckenden Blende ausgebildet wird.
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