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Verfahren zum Weben eines Luftsacks

@ Verfahren zum Weben eines wenigstens zweilagigen,
einstlickigen Luftsacks (2) oder Luftschlauchs auf einer
Webmaschine, wobei in wenigstens einer Lage Schul3fa-
den unterschiedlicher Starken verwebt werden, dadurch
gekennzeichnet, dal3 Schul3faden (VS) einer bestimmten
Starke nur Uber bestimmte Kettfadenlangenbereiche (8,
9) eingetragen werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Weben
eines wenigstens zweilagigen, einstlickigen Luftsacks auf
einer Breitwebmaschine.

[0002] Es sind einstiickig gewebte Luftsicke, sogenannte
OPW-Luftsécke bekannt, die bei der Herstellung von Air-
bagsystemen in Fahrzeugen Verwendung finden. Bei derar-
tigen OPW-Luftsdcken, in die im Finsatzfall iiber soge-
nannte Gaslanzen Aufblasgas eingefiihrt wird, wurden wih-
rend des Aufblasvorgangs entstehende Risse der Luftsicke
in den Bereichen festgestellt, in denen aus der Gaslanze in
dem Luftsack Gas eingeblasen wird. Gaslanzen haben oft
hintereinanderliegende, zur Gasstrémungsrichtung etwa
querliegende Schlitze, sogenannte Einblaskiemen, durch die
das Gas in den Luftsack an mehreren Stellen eingefiihrt
wird. Die eben genannten Luftsackrisse kbénnen hervorgeru-
fen werden z. B. aufgrund unterschiedlicher Gasgenerator-
Konstruktion und der darauf beruhenden sogenannten Gene-
ratoraggressivitdt. Man spricht von einer Streuung innerhalb
und zwischen Generatorchargen. Die Luftsackrisse kénnen
ebenfalls durch die Positionierung der Einblaskiemen zur
Luftsackkammer beeinflult werden. Desweiteren hiufen
sich Luftsackrisse in Grenzbereichen betreffend die Genera-
toraggressivitit sowie die Umgebungstemperatur, in der der
Luftsack zum Einsatz kommt.

[0003] Aus der DE 29 33 263 Al ist eine Doppelgewebe-
bahn bekannt, bei der neben normalen SchuBfiden zusitzli-
che Schuflfiden eingebunden werden, die eine geringere
Bruchfestigkeit besitzen.

[0004] Aus der DE 39 03 198 A1l ist dem Fachmann ein
mehrlagiges Gewebe bekannt, bei dem in einer Lage Schuf3-
faden mit unterschiedlichem Durchmesser, also mit unter-
schiedlicher Stirke verwendet werden.

[0005] SchlieBlich kann der Fachmann aus der
DE 44 26 555 Al ein Abstandsgewebe entnehmen, das als
aufblasbarer Korper benutzt wird, bei dem neben dem nor-
malen Gewebe ZusatzschufSfdden mit geringerer Festigkeit
verwebt werden.

[0006] Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zum
Weben eines wenigstens zweilagigen, einstiickigen Luft-
sacks vorzuschlagen, bei dem die aus dem Stand der Tech-
nik bekannten Nachteile, insbesondere im Bereich der Gas-
einstromung eines Luftsacks auftretende Geweberisse, nicht
mehr aufreten oder zumindest sehr stark reduziert sind.
[0007] Die Aufgabe wird gel6st durch ein Verfahren ge-
miB Anspruch 1. Die sich aufgrund des Verfahrens erge-
bende individuell einstellbare unterschiedliche zur Verfii-
gung stehende Gewebemasse im OPW-Luftsack 148t eine
individuell orientierte Verstiarkung des Luftsackgewebes zu.
Somit ergibt sich an einer hoch beanspruchten Stelle, an der
bisher Luftsackrisse zu beklagen waren, eine Gewebequali-
tédt hoherer Widerstandsfihigkeit u. a. auch durch Erh6hung
der Wirmekapazitit in den neuralgischen Bereichen des
Luftsacks, indem nimlich die Einblaslanzen ihren soge-
nannten Einblaskiemenbereich aufweisen. Damit kann man
vorteilhafterweise in gewlinschten Luftsackpositionen in
dem Gewebe durch Erhohung der Gewebemasse eine so-
wohl mechanisch als auch thermisch hthere Festigkeit und
damit die Vermeidung von Luftsackrissen erreichen.

[0008] Vorteilhafterweise wird in dem gewiinschten Be-
reich in einer Weiterbildung der Erfindung ein Schuflgarn
eingesetzt, das im Vergleich zum Standardgarn eine minde-
stens um 25% hohere Garnstédrke hat. Zum besseren Ver-
stdndnis der Erfindung wird diese anhand einer Zeichnung
im folgenden erlédutert.

[0009] Fig. 1 zeigt sehr schematisch dargestellt einen
Luftsack, in diesem Fall einen Seitenairbag fiir einen Pkw,
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der sich tiber die Seitenscheiben des rechten Vorder- und
Hintersitzes des Pkw erstreckt.

[0010] Fig. 1a zeigt schematisch die Anordnung eines
Luftsacks in einem Pkw.

[0011] Fig. 2 zeigt ebenfalls stark schematisiert einen
Ausschnitt aus einem Gewebe, in dem zwei nebeneinander-
liegende vollstdndig auf der Webmaschine gewebte Luft-
sicke zu erkennen sind, wobei besondere Bereiche markiert
sind.

[0012] Fig. 3 zeigt stark schematisiert einen Querschnitt
durch eine Lage eines Luftsacks, bei der Schufdden unter-
schiedlicher Stérke verwebt wurden.

[0013] Fig. 1 zeigt einen beispielhaft skizzierten Luftsack
2 von der Seite. Die Einbaulage dieses Luftsacks 2 in ein
Kraftfahrzeug konnte fiir die rechten Seitenscheiben eines
an der linken Seitenkante der Zeichnung nach oben fahren-
den (Fig. 1a) Fahrzeugs gedacht sein. Der Luftsack 2 ist von
einem einlagig gewebten, in der Zeichnung schraffiert dar-
gestellten Rand 4 eingefafit. Entsprechend der Lage im
Fahrzeug "vorne" und "hinten" angeordnete Befestigungsla-
schen 6 dienen zur nicht niher beschriebenen Befestigung
des Luftsacks 2. Die Position des Luftsacks 2 in einem Fahr-
zeug 3 ist schematisch in Fig. 1a angedeutet. Der Luftsack 2
ist in unterschiedliche Abschnitte aufgeteilt, ndmlich einen
Vordersitzbereich 8 und einen Riicksitzbereich 9, in dem im
Falle einer Kollision der Kopf eines Insassen in Richtung
der Seitenscheibe des Fahrzeugs prallen kann. Aus diesem
Grund muB der Luftsack 2 in den genannten Bereichen 8
und 9 am frithesten aufgeblasen werden. Um den Luftsack
aufzublasen, ist eine Einblaslanze 12 in den Innenraum 7
des Luftsacks 2 eingefiihrt, wobei die Einblaslanze 12 in den
Bereichen 8 und 9 Gaseinblastffnungen 14 aufweist. Das
Gas strémt in die genannten Bereiche etwa in Richtung ei-
nes Pfeils GSR und verteilt sich dann im Luftsack. Der
schraffiert dargestellte Rand 4 des Luftsacks 2 ist, wie eben
gesagt, einlagig gewebt, wihrend der vom Rand 4 umfaf3te
Innenbereich 7 des Luftsacks 2 hier beispielsweise zweila-
gig gewebt ist, wobei jedoch einige Bereiche innerhalb des
Luftsacks 2 zur besonderen Formgebung des Luftsacks 2
bzw. zur Orientierung in den Luftsack 2 einstromenden Ga-
ses einlagig gewebte Verbindungsbereiche in Form von Fla-
chen 16a oder Stegen 16b eingewebt sind. So ist beispiels-
weise in der Nachbarschaft der sogenannten (nicht gezeig-
ten) A-Sidule des Fahrzeugs ein Bereich 16a und im Bereich
18 in der Nachbarschaft der sogenannten (nicht gezeigten)
B-Sdule ein Stegbereich 16b einlagig gewebt. In diesen Be-
reichen 16a, 16b sind obere und untere Gewebelagen mit-
einander verbunden.

[0014] Deas fiir einen Luftsack iiblicherweise ziemlich fein
ausgefiihrte Gewebe wird im Bereich der Gaseinblasoffnun-
gen 14 der Gaslanze 12 im Gegensatz zu anderen Bereichen
des Luftsacks 2 aulerordentlich stark beansprucht. Das mit
hoher Geschwindigkeit bzw. auch starkem Impuls und mog-
licherweise unter groBer Hitze einstrémende Gas bean-
sprucht die Luftsackoberfliche bzw. das Luftsackgewebe in
den entsprechenden Bereichen auferordentlich.

[0015] Fig. 2 zeigt einen Ausschnitt eines Gewebes 20, in
dem zwei eingewebte Luftsdcke I und II zu erkennen sind.
Die Luftsicke I und II sind hier noch nicht ausgetrennt aus
dem Gewebe 20 dargestellt, wobei im Luftsack I eine einge-
fiihrte, gestrichelt dargestellte Finblaslanze 12' angedeutet
ist, die analog zur in Fig. 1 dargestellten Einblaslanze 12 in
den Bereichen 8 und 9 angeordnete Gaseinblasoffnungen
aufweist. Das Gewebe 20 ist in dem hier gezeigten Beispiel
im nicht schraffierten, auBBerhalb der Luftsdcke I und II lie-
genden Bereich im Prinzip einlagig gewebt. Hier geht es im
wesentlichen um den Erhalt einer gewebten Struktur, so daf3
auf die hier eingesetzten Verbindungen nicht besonders ein-
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gegangen werden muB. Interessant ist in dem in Fig. 2 dar-
gestellten Gewebe 20 die besondere Verwendung unter-
schiedlicher Schuf3fadenstirken. Ein in Richtung des Pfeils
S quer zu gemdB Pfeil K verlaufenden Ketten eingetragener
SchuBfaden wird beispielsweise tiber die gesamte Breite des
hier nur ausgeschnitten dargestellten Gewebes 20 eingetra-
gen. Um nun in den zuvor genannten Bereichen 8 und 9 eine
hohere Festigkeit der Wandung des Luftsacks 2 zu errei-
chen, werden erfindungsgemi8 (in Fig. 2) in den Bereichen
28 und 29 dadurch widerstandsfiahigere Luftsackbereiche
geschaffen, dafl in den genannten Bereichen in Schufrich-
tung S ein Garn VS eingesetzt wird, welches im Vergleich
zu dem in den anderen Bereichen des Gewebes 20 verwen-
deten Schuflfiden eine beispielsweise um 25% groBere
Garnstédrke hat. Dieses sogenannte VerstirkungsschuBgarn
VS wird beispielsweise bei unverinderter Schufldichte in
das Gewebe 20 eingetragen, so daf3 in den Bereichen 28 und
29 eine entsprechende Erhohung der Gewebemasse und da-
mit der gewiinschten Gewebefestigkeit erzielt wird. Mit die-
ser erfinderischen Verfahrensweise wird einerseits in den
gewiinschten Bereichen innerhalb einer Lage des Luftsacks
die gewiinschte Verstdrkung erreicht. Es wird der verstér-
kende Effekt jedoch auch in Bereichen des Luftsacks erzielt,
in denen der Effekt garnicht benétigt wird. Dadurch kann
die Steifigkeit des Luftsacks und daneben das Packvolumen
des Luftsacks je nach den individuellen Einbaubedingungen
unglinstig sein.

[0016] FEine Verbesserung 146t sich dadurch erreichen, da3
in den Verstirkungsbereichen 28 und 29 eine Schufifolge
gewihlt wird, in der im Wechsel unterschiedliche Verstér-
kungsschuBlgarne VS eingetragen werden, beispielsweise
VerstiarkungsschuBfidden der Stérken dtex 470 im nach einer
vorher definierten Folge ablaufenden Wechsel mit einer Ver-
stirkungsschuBfadenqualitdt von 350 dtex. Dadurch 148t
sich die Steifigkeit und damit auch das Packvolumen des
Luftsacks gegeniiber einem mit nur einer Verstirkungs-
schuBifadenstérke gewebten Luftsack entsprechend reduzie-
ren. Hinzu kommt hierbei, daB eine Ubersittigung des Ge-
webes in den genannten Bereichen (Bei nur einer Verstér-
kungsschuBgarnstirke und unverénderter SchuBdichte kann
eine Ubersiittigung des Gewebes entstehen, d. h. das Ge-
webe bildet Vortuch und u. a. sogar Falten, da man sich im
absoluten Grenzbereich der aufnehmbaren Gewebedichte
bewegt) reduziert wird.

[0017] In einer Optimierung der eben beschriebenen Ver-
fahrensweise, bei der das die gesamte Breite des Gewebes in
den Bereichen 28 und 29 verstirkende VerstirkungsschuB3-
garn VS eingetragen wird, wird VerstirkungsschuBgarn VS
nur in bestimmten Bereichen quer iiber das Gewebe einge-
tragen. Um nun zu vermeiden, dafl die Verstirkungsbereiche
sich tiber die gesamte Gewebebreite, d. h. iiber die gesamte
Luftsack "hthe" ausdehnen, werden die Verstirkungs-
schiisse VS nur in (in Fig. 2 mit dem Bezugszeichen 38 ge-
kennzeichneten) bestimmten Bereichen aktiviert, in denen
tatsdchlich auch durch das Aufblasen des Luftsacks durch
die Gaseinblasoffnungen 14 der Gaslanze 12 einstrémenden
Gases zu erwarten ist.

[0018] Bei dieser Methode wird ein VerstirkungsschulB3fa-
den VS, wie auch in Fig. 3 schematisch dargestellt ist, nur
im Bereich 38 in das Gewebe eingebunden, wihrend er au-
Berhalb des Bereichs 38 als flottierender Verstdrkungsschul3
auch auBerhalb des Gewebes liegt. Analog zur Lage des
Verstirkungsschusses VS verlduft ein Basisschufifaden BS
im Bereich 38 flottierend auBerhalb des Gewebes 20, wih-
rend er in den restlichen Gewebebereichen in herkémmli-
cher Art in die Lagen des Gewebes eingebunden ist.

[0019] Fig. 3 zeigt im Schnitt dargestellte Kettfaden KF,
die zusammen mit dem BasisschuSfaden BS und dem Ver-
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starkungsschuBfaden VS eine Lage des Luftsacks 2 bilden.
Selbstverstindlich ist die Darstellung nach Fig. 3 nur sche-
matisch und auch vollkommen unmaBstéblich ausgefiihrt.
Der Fachmann erkennt anhand der schematischen Darstel-
lung die unterschiedlichen Prinzipien und Bindungsarten
der unterschiedlichen SchuBfdden mit den Kettfaden. In Be-
reichen 40 liegt der Verstdrkungsfaden VS flottierend, wih-
rend im Bereich 38 der Basisschufifaden flottierend aufer-
halb des Gewebes liegt. Vorteilhafterweise kénnen die Ver-
starkungsschuBfdden VS noch an der Webmaschine in den
flottierenden Bereichen abgetrennt werden, so daf3 sie tat-
sdchlich nur in den gewiinschten Bereichen 38 des Gewebes
20 vorliegen. Diese Verfahrensweise hat viele Vorteile. Es
wird das Gewebe nur in den Bereichen verstérkt, in denen
StreB zu erwarten ist. Das Packvolumen wird gleichzeitig
nahezu auf das Niveau des Standardgewebes reduziert.
Ebenso wird die Steifigkeit des Luftsacks minimiert.

[0020] Selbstverstidndlich umfaflt das erfindungsgemiBe
Verfahren auch ein Verfahren zum Weben eines Luft-
schlauchs fiir einen sog. Airbelt, also einen aufblasbaren Si-
cherheitsgurt. Bei derartigen Luftschlduchen ist es von Vor-
teil, wenn in Gewebebereichen, in denen beispielsweise eine
besondere Elastizitdt gewiinscht wird, SchuBfiden mit be-
sonderer Elastizitit, z. B. Monofilfdden eingeschossen wer-
den. So kénnen Gewebebereiche, die im fertigen Airbelt-Si-
cherheitsgurt "nur" Luftsackfunktion haben, aus sehr feinen
weichen SchuBfdden gewebt werden und andere Gewebebe-
reiche, die (auch) Gurtbandfunktion haben, wenigstens zum
Teil mit Monofilfiden gewebt werden. Dadurch wird die ko-
stengiinstigere und mehr funktionsspezifische Herstellung
von Airbelts moglich.

[0021] In der vorhergehenden Beschreibung wird aus ver-
standlichen Griinden nicht auf die individuelle Bindungsart
der restlichen Bereiche des Luftsacks (einlagiger Bereich,
zweilagiger Bereich etc.) eingegangen, da es sich hier um
dem Fachmann bekannte Grundlagen handelt. Die Durch-
fithrung des erfindungsgeméBen Verfahrens in der in voran-
gehender Beschreibung dargestellten Weise ist auch nur bei-
spielhaft zu sehen. Der Einsatz einer Jacquard-Webma-
schine ermdglicht die individuelle lokale Einbindung von
VerstarkungsschuBfiaden unter Einsatz der eben beschriebe-
nen "StickschuBtechnologie” mit allen ihren ebenfalls be-
schriebenen Vorteilen. Auch die Anordnung weiterer neben-
einanderliegender Luftsécke in einer Gewebebahn ist mog-
lich.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Weben eines wenigstens zweilagi-
gen, einstlickigen Luftsacks (2) oder Luftschlauchs auf
einer Webmaschine, wobei in wenigstens einer Lage
SchuBfidden unterschiedlicher Stirken verwebt werden,
dadurch gekennzeichnet, da Schufifaden (VS) einer
bestimmten Stirke nur tiber bestimmte Kettfadenldn-
genbereiche (8, 9) eingetragen werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB einerseits StandartschuSfiden einer ersten
Garnstirke (BS) und andererseits SchuBfaden (VS) mit
einer insbesondere mindestens um 25% hoheren zwei-
ten Garnstérke eingetragen werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dafll die SchuBfiden (VS) mit der hheren
zweiten Garnstérke bei unverédnderter SchuBBdichte ein-
getragen werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB SchuBifiden (VS) einer ho-
heren dritten Garnstérke eingetragen werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
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durch gekennzeichnet, daB3 ein Teil der SchuBfiden
(VS) nur in bestimmten Breitenbereichen des Luft-
sacks (38) eingebunden wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dal nicht eingebundene Abschnitte der Schufifd- 5
den (VS) noch an der Webmaschine vom eben geweb-
ten Luftsack (2) oder Luftschlauch abgetrennt werden.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, daf als SchuBfdden (VS)
Monofilfdden eingesetzt werden. 10
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