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Vorrichtung und .Ver;fahren zur Herstellung
eines insbesondere textilen Hohlkdrpers

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zur Herstellung eines Hohl-
korpers aus Zuschnitten, die aus mindestens einer Materialbahn, insbesondere aus Textil-
material gewbnnen wurden, sowie auf ein Verfahren zur Herstellung des Hohlkérpers
unter Verwendung der Vorrichtung. Hohlkdrper dieser Art werden zur Herstellung von
Airbags benbtigt, aber auch fiir Sitz- oder Kissenbeziige. Anstelle von Textilmaterial
lassen sich auch Kunststoff- Folien verwenden.

Bekannt ist die Herstellung von Airbag- Hohlkérpern durch Zusammennzhen von Zu-
schnitten aus einer oder mehreren Materialbahnen. Problematisch ist das Zusammenn&-
hen der Zuschnitte. Die Form der Zuschnitte ist abhingig von der gewiinschten Form des
Airbag- Hohlkérpers. In den meisten Fillen ergeben sich Umrisse der Zuschnitte, die
nicht auf einfache Weise miteinander verniht werden konmen. Vielmehr ist es sehr oft
ndtig, daf die Niherin Zuschnitte, deren AufSenformen nicht zueinander passen, also
nicht in einer Ebene einfach iibereinander gelegt werden konnen, wihrend des Néhvor-
ganges Stiick fiir Stiick zusammenlegt, wodurch dann eine Naht nach Art eines réumli-
chen Gebildes entsteht. Einerseits ist diese Arbeit sehr zeitraubend. Andererseits filhrt sie
zu relativ viel AusschuB, da nicht immer die wirklich zusammengehérigen Punkte der
Rinder der Zuschnitte auch wirklich zusammengeniht werden. Es treten Verschiebungen
auf, und der gefertigte Airbag- Hohlkorper muf als Ausschuf beseitigt werden. Ahnli-
ches ist der Fall bei Sitzbeziigen komplizierter Formen.

Durch die vorliegende Erfindung wird eine Vorrichtung geschaffen, die das Zusammen-
fiihren der Zuschnitte automatisiert. Dies geschieht unter Verwendung eines Hauptteils
der Vorrichtung in Form einer ringartig in sich geschlossenen Platte, zweier Seitenplat-
ten, die zu den Seiten des Hauptteils passen, sowie von einer oder zwei Nahvorrichtun-
gen. Zum Festhalten der Zuschnitte an den Innenwandungen des Hauptteils und der Sei-
tenplatten kénnen Ansaugbffoungen dienen, die mit einer Saugvorrichtung in Verbin-
dung stehen. Statt dessen konnen die Zuschnitte auch elektrostatisch angesaugt werden.
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Automatische Nahvorrichtungen kénnen die Rinder der Seitenplatten und des Hauptteils
umlaufen. Statt dessen kann eine Nihmaschine vdrhanden sein, der gegeniiber der
Hauptteil mit einer oder beiden Seitenplatten gedreht wird. Die Nidhmaschine kann waa-
gerecht bewegbar sein. ' ' :

Zum Herstellen cines Hohlkdrpers wird ein Zuschnitt an der Innenwand des Hauptteils
angesaugt. Ferner wird an den Innenwiinden der beiden Seitenplatten je ein Zuschnitt
angesaugt. Nach dem Zusammenfithren von Hauptteil und Seitenplatten stehen von den
drei Zuschnitten Nahtstreifen hervor, die einander {iberdecken. Von den automatischen
Nihvorrichtungen oder der Nihmaschine werden diese Nahtstreifen nun miteinander
verndht. Nach Abschalten der Saugvorrichtungen und Entfernen einer Seitenplatten vom
Hauptteil kann der fertiggenihte Hohlkdrper entnommen werden.

Zum Auseinanderfiihren und Zusammenfiihren von Seitenplatten und Hauptteil kann eine
automatische Bewegungsvorrichtung dienen. Diese, die Nihvorrichtungen oder die Nah-
maschine und die Saugvorrichtungen kénnen fiir den erforderlichen Funktionsablauf
miteinander gekoppelt sein.

Zum Anlegen der Zuschnitte, konnen an den Rindern der Seitenplatten und des Haupt-
teils sowie an den Rindern der Zuschnitte zum Justieren dienende Punkte, Lcher oder
Abschnitte vorgesehen sein. Hierdurch wird ein sehr genaues Anlegen von Hand ermdg-
licht. Die Zuschnitte lassen sich aber auch maschinell je einem Behélter entnehmen und
mit ausreichender Genauigkeit anlegen.

Eine oder fiir jede Seite eine automatische Nihvorrichtung 155t sich an (je) einem Robo-
terarm an jedem der beiden Réinder von Hauptteil und Seitenplatten herumfiihren. Das
andere Ende des Roboterarmes kann ortsfest angebracht sein oder bei einem Portalrobo-
ter in Schienen z. B. waagerecht und lotrecht gefiihrt sein. Statt dessen kann man einen
Roboter in ciner kreisringf6érmigen, ortsfesten Filhrung nach Art eines Rhonrades um den
Hauptteil herumfiihren.
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Ausfithrungsbeispiele mit weiteren Merkmalen der Erfindung werden im folgenden an-

‘hand der Zeichnungen beschrieben.

Figur1  ist eine Draufsicht auf einen Hauptteil- Zuschnitt.

Figur2  ist eine Seitenansicht des in seine endgiiltige Form gebrachten Hauptteil-
Zuschnitts und eine Vorderansicht des einen Seitenteil- Zuschnitts.

Figur3  ist cine Draufsicht auf den Hauptteil- Zuschnitt, von oben in Figur 2 her ge-
schen.

Figur4  ist cinc perspektivische Darstellung des Hauptteilzuschnitts und des vorderen
Scitenteilzuschnitts.

Figur5  zeigt den Hauptteil einer Aufnahme- Vorrichtung im Schnitt nach Linie A- A
in Figur 6, sowie die beiden Seitenplatten in lotrechtem Schnitt.

Figur 6 ist cine Scitenansicht des Hauptteils der Aufnahme- Vorrichtung von links in
Figur 5 her geschen, ohne die Seitenplatten.

Figur 7  ist eine vergroferte Darstellung der linken oberen Ecke von Figur 5, jedoch
bei in Nihstellung herangefahrener linker Seitenplatte.

Figur8  ist einec Prinzipdarstellung eines Einfiihrungsteils einer Nahvorrichtung fiir
Nabhtstreifen.

- Figur9  zeigt perspektivisch eine ortsfest angeordnete Aufnahme- Vorrichtung mit

zwei geschlossenen Seitenplatten, sowie einen ortsfest angebrachten Roboter,
der eine automatische Nihvorrichtung am einen Rand der Vorrichtung her-
umfihrt.
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Figur 10  zeigt perspektivisch innerhalb eines Portalroboters, der zwei automatische
Nahvorrichtungen fiihrt, einc ortsfest angeordnete Aufnahme- Vorrichtung
mit zwei geschlossenen Seitenplatten; die cine Seitenplatte jedoch noch in
ciner zweiten Lage, némlich heruntergekiappt.

Ausgangspunkt ist cine Materialbahn, dic vorzugsweise aus Textilmaterial aus Kunstfa-
sern besteht aber auch aus anderem Material, z.B. Kunststoff- Folic bestehen kdnnte. Zur
Herstellung eines Airbag- Hohlkérpers werden aus einer oder zwei verschieden breiten
Materialbahnen Zuschnitte hergestellt, n3mlich fiir cinen relativ langen Hauptteil und
zwei Scitenteile je Hohlkérper. Das Zuschneiden geschicht in bekannter Weise durch
Stanzen, durch Laserschneiden oder durch Ultraschallschneiden. An allen oder einigen
der Zuschnitte kénnen in bekannter Weise Verstirkungen, Fangbénder und dgl. ange-
bracht werden.

In den folgenden Ausfiihrungsbeispielen wird von Zuschnitten insbesondere aus Textil-
material gesprochen, die zur Bildung eines Airbag- Hohlkérpers miteinander verniht
werden, was nicht ausschliefen soll, daf Zuschnitte, auch aus anderem Material und auf
andere Weise miteinander verbunden werden, z.B. durch Kleben oder Schweifen, und
daf die Hohlkérper anderen Zwecken dienen, z.B. als Sitz- oder Kissenbeziige.

Figur 1 zeigt in Draufsicht einen Hauptteil- Zuschnitt 10. Sein oberes und sein unteres
Ende haben in diesem Fall gleiche Breiten, wihrend sein Mittelteil diesen gegeniiber
verbreitert ist, aber jede gewiinschte andere Form haben kamn. Das obere und das untere
Ende des Zuschnitts 10 dienen bei 12 zum Anschluf eines Gasgenerators. Es ergibt sich
ein ringférmiger Hauptteil.

Figur 2 zeigt cine typische Form des Hauptteil- Zuschnitts 10, nachdem er durch Kriim-
men in sich geschlossen wurde. Figur 3 zeigt denselben Hauptteil- Zuschnitt 10 in einer
Draufsicht (entsprechend Figur 2 von oben). Figur 4 zeigt den Hauptteilzuschnitt per-
spektivisch. Die Figuren 2 und 4 zeigen auferdem den vorderen Seitenteil- Zuschnitt 14.

Figur 5 und 6 zeigen, sehr schematisch dargestellt, eine Vorrichtung zum Halten und
Vernihen der drei Zuschnitte. Eine Aufnahme- Vorrichtung 8 hat einen Hauptteil 16 und
zwei Seitenplatten 18, 19. Der Hauptteil 16 ist ein Zylinder, jedoch kein Kreiszylinder.
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Das heift, daf seine Innenflache aus lauter zueinander parallelen Geraden, wie 21 und 22
in Figur 5, besteht. Der Hauptteil 16 hat rundum, diber seine Innenfléche verteilt, An-
saug6ffnungen 24, von denen hier nur wenige dargestellt sind. Von den Ansaugdfinun-
gen 24 fiihren hier nicht dargestelite Kanile zu einer Ansaugleitung 26. Auch die beiden
Seitenplatten haben Ansaug6ffnungen 24 und je cine Ansaungleitung 26.

Am Innenrand des Hauptteils und am Aufenrand der beiden Seitenplatten sind Justier-
mittel in Form von Punkten 28, oder Lochern oder Abschnitten vorgeschen, was nur in
Figur 6 fiir den Hauptteil dargestellt ist, aber analog auch fiir die beiden Seitenplatten in
Figur 5 gelten soll. Die Justiermitte] dienen zur Orientierung beim Anlegen des Haupt-
teilzuschnitts an die Innenwand 20 des Hauptteils 16 und der beiden Seitenteile an die
Innenwinde der beiden Seitenplatten 18, 19, d.h., an dic Wiinde, die dem Hauptteil zu-
gekehrt sind. Das Anlegen kann maschinell erfolgen oder von einer Bedienungsperson
durchgefiihrt werden. Hierzu sind die Seitenplatten 18, 19 zunichst relativ weit vom
Hauptteil entfernt, so dafl ein guter Zugang zu Hauptteil und Seitenplatten erméglicht
wird. Beim Anlegevorgang kénnen die Saugvorrichtungen mit geringer Stérke arbeiten,
so daf die Zuschnitte noch von Hand verschoben werden kdnnen, aber einen gewissen
Halt haben. Sobald rundherum die Justierpunkte 28 oder dgl. von Hauptteil und Seiten-
platten mit entsprechenden Justierpunkten od. dgl., dic auf die Zuschnitte gedruckt wur-
den, Gbereinstimmen, werden die Saugvorrichtungen auf dic volle vorgesehene Stirke
geschaltet, so da die Zuschnitte in ihrer Lage fixiert werden.

Auch beim elektrostatischen Ansaugen kann so verfahren werden, nimlich wéhrend des
Anlegens geringe clektrische Spannung, nach dem Ende des Anlegevorgangs volle
Spannung.

Die beiden Seitenplatten 18, 19 werden nun {iber Ansatzstiicke 23 an den Hauptteil ge-
fahren, und zwar so weit, dag ihre AuBenkanten 30 (Figur 7) sich ganz dicht innerhalb
der inneren Aufenkanten 32 des Hauptteils 16 befinden. Der rundherum verbleibende
Abstand zwischen den Aufenkanten 30 und 32 betréigt etwas mehr als die doppelte Dicke
der Zuschnitte 10 und 14. Figur 7 zeigt links oben im einzelnen, daf sich der Aufenrand
des linken Seitenteilzuschnitts 14 in den nach links iiberstehenden Aufenrand des Haupt-
teilzuschnitts 10 hineingelegt hat. Die Freigiingigkeit zwischen Nihmaschine und Stoff-
halterung wird von der Nahart und Nahmaschine bestimmt. '
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Die beiden iiberstchenden Nahtstreifen 34, 35 werden nun automatisch miteinander ver-
niht. Dies geschicht nach einer von drei verschiedenen Varianten.

Nach der ersten Variante wird eine an sich bekannte, relativ kleine automatische Nah-
vorrichtung z. B. in einer schwalbenschwanzformigen Nut 37 gefiibrt. Die Nut ist dicht
am Rand der Seitenplatte 18 vorgeschen und in sich geschlossen, umiguft also die ganze
Scitenplatte 18, ebenso die Seitenplatte 19. Anstelle von Nuten kinnen nach aufen vor-
stehende Schienen 40 vorgesehen sein, wie es bei der Seitenplatte 19 in Figur S darge-
stellt ist. Auch die Schienen 40 umlaufen die Seitenplatten in gleichbleibendem Abstand
von deren Rand. Statt dessen knnen Fithrungen 42 in Form von Nut oder Schiene an
den beiden Rédndern des Hauptteils angeordnet sein.

Dic Secitenplatten 18, 19 kénnen von Hand und/oder einer automatischen Bewegungs-
vorrichtung, gegeniiber dem Hauptteil 16 in einer oder beiden Richtungen betétigt wer-
den. Eine automatische Bewegungsvorrichtung kann mit den beiden automatischen Nah-
vorrichtungen kombinijert sein. Sobald-die mit angesaugten Zuschnitten ausgeriisteten
Scitenplatten an den Rand des Hauptteils 16 gefahren sind, werden automatisch beide
Néhvorrichtungen in Betricb gesetzt. Sie umlaufen die Seitenplatten oder den Hauptteil
in Nut oder Schiene. Haben sie ihr Ende erreicht, wird automatisch umgeschaltet, so daf
die Nahvorrichtungen zur Ruhe kommen, dann die Saugvorrichtungen am Hauptteil 16
und an den Scitenplatten 18 und 19 abgeschaltet werden, und dann die Seitenplatten vom
Hauptteil entfernt werden. Der durch das Nihen hergestellte Airbag- Hohlkorper befindet
sich nun, zusammengesackt, im Hauptteil und kann von Hand entnommem werden.

Nach einer zweiten Variante ist anstelle der umlaufenden Nahvorrrichtungen eine Nih-
maschine vorgesehen, deren Nihstelle ortsfest ist und der gegeniiber Hauptteil und Sei-
tenplatten bewegt werden, auch wieder in Kombination mit der Bewegungsvorrichtung
zum Heranfahren und Entfernen der Seitenplatten gegeniiber dem Hauptteil.

Die dritte Variante unterscheidet sich von der zweiten dadurch, daf die Nahstelle der
Nihmaschine waagerecht bewegbar ist. Die Nahstelle kann damit den unebenen Seiten-
1indern des Hauptteils bei dessen Umdrehung folgen.
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Zum sicheren und genauen Einfithren der Nahtstreifen 34 und 35 in die Néhvorrichtun-
gen oder Nidhmaschine, konnen diese mit Einfiihrteilen 44 versehen scin. Fig. 8 zeigt die
Einfiihrteile 44 von links in Figur 7 her geschen, in einer Ebene rechtwinklig zu der der
Figur 7. Die Einfihrteile bewegen sich in Richtung eines Pfeils 46 gegeniiber den Naht-
streifen 34, 35. :

Die Zuschnitte fiir Haupt- und Seitenteile konnen in bekannter Weise bearbeitet werden.
So kénnen Flammschutzverstiirkungen dort angen#ht werden, wo spiter ein Gasgenerator
sitzen soll. Es kdnnen Zusatzteile angeniht werden, z.B. Fangbéinder.

Ein Airbag- Hohlkdrper kann in bekannter Weise weiterverarbeitet werden. Er kann um-
gestiilpt werden, so daf# die Nahtstreifen dann innen liegen. Es konnen Halteteile fiir den
Gasgenerator angebracht werden. Der Hohlkérper wird in bekannter Weise kontrolliert.
Er wird schlicflich mit dem Gasgenerator verbunden und mit diesem zusammen ver-

packt.

Die Figuren 9 und 10 zeigen dic Fiihrung einer automatischen Nahvorrichtung 48, bzw.
zweier Nihvorrichtungen 48, 49 mit Hilfe eines oder zweier Roboter. In beiden Fallen ist
der Hauptteil 16 der Aufnahme- Vorrichtung 8 auf Stiitzen 50 ortsfest angebracht. Der
Hauptteil hat jeweils eine hier nicht dargestellte Ansaugleitung. Die vordere Seitenplatte
19 und die hier kaum zu erkennende hintere Seitenplatte sind je mit einer Ansaugleitung
26 verbunden. Die Seitenplatten sind mit Hilfe der Ansaugleitungen zum Offnen nach
aufen und unten schwenkbar, wozu deren untere Enden mit je einer waagerechten, dreh-
bar gelagerten Welle 52 verbunden sind.

Im Zuge jeder der Ansaugleitungen 26 ist ein um eine lotrechte Achse schwenkbares
Rohr 54 vorgesehen. Das Rohr hat dic Form einer Ausbuchtung und ist in luftdichten
Gelenken 56 um etwa 180° schwenkbar. Ist im Rohr ein Schlauch angeordnet, brauchen
die Gelenke nicht luftdicht ausgebildet zu sein.

Die automatische Nhvorrichtung 48 wird nach Figur 9 wahrend des Nahens von einem
Roboter 58 lings des Randes von Hauptteil 16 und Seitenplatte 19 herumgefiihrt. Bei
dieser Darstellung begann der Nahvorgang unten, wobei sich die Nﬁhvorrichthng 48 z.T.
innerhalb der Ausbuchtung, also rechts vom Rohr 54 befand. Wahrend die N&hvorrich-
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tung entgegen dem Urzeigersinn umléuft, wird das Rohr 54 um etwa 180° geschwenkt,
so daf die Nahvorrichtung dann am Ende ihres Umlaufs von links her in die Ausbuch-
tung des Rohrs 54 cinlduft. Sic hat dann also einen vollen Umlauf durchgefiihrt. An-
schliefend wird diec Nahvorrichtung vom Roboter 58 auf die andere (hintere) Seite der
Aufnahme- Vorrichtung gebracht und dort in der gleichen Weise herumgefiihrt. Statt
dessen konnen auch zwei Roboter 58 vorgesehen sein, die beide gleichzeitig arbeiten, der
cine an der vorderen, der andere an der hinteren Seite der Aufnahme- Vorrichtung.

Figur 10 zeigt dic Anordnung von zwei Nihvorrichtungen 48, 49 in einem Portalroboter.
An lotrechten Stiitzen 62 sind waagerechte Schienen 64 lotrecht bewegbar angeordnet.
An diesen sind Roboterteile 66 waagerecht verschiebbar angebracht. Diese sind in sich
schwenkbar und tragen je eine der Nihvorrichtungen 48, 49. Der Umlauf- und Néhvor-
gang entspricht dem an Hand der Firur 9 beschriebenen. Figur 10 zeigt vorn eine auf eine
Unterlage 68 heruntergekiappte- Seitenplatte 19. Von Hand wird gerade ein Seitenteil-
Zuschnitt 14 angelegt. Die Aufnahmevorrichtung 8 kann auch héher als in Figur 10 dar-
gestellt angeordnet werden, so daf die heruntergeklappten Seitenplatten im Sitzen oder
Stehen bearbeitet werden konnen.

Statt in einer Portalanordnung nach Figur 10 lassen sich die beiden Néhvorrichtungen 438,
49 von Roboterteilen innerhalb kreisférmiger Schienen herumfiihren, die nach Art eines
Rhénrades, aber orsfest angeordnet sind. In der Mitte der kreisformigen Schienen ist
dann die Aufnahme- Vorrichtung 8 untergebracht.

Der fertige Hohlkérper kann vor dem Offnen der Aufnahme- Vorrichtung 8 darauf ge-
priift werden, ob die Nihte rundum einwandfrei erzeugt wurden. Hierzu wird durch eine
nicht dargestellte Druckleitung Luft in das Innere des Hohlkdrpers geblasen und gepriift,
wie schnel! der Druck abfillt. Die Druckleitung kann z. B. zu einer in Figur 2 und 4
dargestellten Offnung 70 fithren, die zum Ansetzen eines Gasgenerators dient. Vor dem
Nihen kann durch Druckluftzufubr dafir gesorgt werden, daf die Nahtstreifen 34, 35
(Figur 7) einwandfrei aufeinander liegen.
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PATENTANSPRUCHE

1.  Vorrichtung zur Herstellung eines Hohlkérpers aus Zuschnitten, die aus minde-
stens einer Materialbahn, insbesondere aus Textilmaterial, gewonnen wurden, da-
durch gekennzeichnet, :

a) daB die Vorrichtung einen Hauptteil (16) in Form einer ringartig in sich ge-
schlossenen Platte hat,

b) und zwei Seitenplatten (18, 19), deren Umrisse denen des Hauptteils ent-
sprechen und

¢) daf die Innenwandungen des Hauptteils und der Seitenplatten mit Mitteln
zum Festhalten dazu passender Zuschnitte versehen sind.

2.  Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
a) daf tber die Innenwandungen des Hauptteils und der Seitenplatten Ansaug-
dffnungen (24) fiir die Zuschnitte verteilt sind und
b) daf die Ansaugbffnungen mit einer Saugvorrichtung verbunden sind.

3.  Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 die Innenwandungen
des Hauptteils und der Seitenplatten zum Anzichen und Festhalten der Zuschnitte
elektrostatisch aufladbar sind.

4.  Vorrichtung nach einem der vorangehende Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daf eine Bewegungsvorrichtung vorgesehen ist, die von Hand oder automatisch
betitigbar ist und dazu dient, jede der Seitenplatten (18, 19) von aufen her in eine
Lage, in der ihre Aufenkante (30) innerhalb der Innenkante (32) des einen Seiten-
randes des Hauptteils liegt, zu fiihren und wieder nach aufen zuriick.

5.  Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf an den Aufenseiten
und nahe dem Umfang der Seitenplatten (18, 19) und/oder an der Aufenseite und
nahe den Rindern des Hauptteils (16} je eine umlaufende Fithrung fir je eine az-
tomatische Nahvorrichtung vorgesehen ist.

) ) R
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Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daf die Fiihrung eine sich
gegen ihre Tiefe erweiternde Nut (37) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daf die Fiihrung eine sich
gegen ihre Oberseite erweiternde Schiene (40) ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,

a) daB eine ruhende, falls erforderlich waagerecht oder in mehreren Achsen
verschiebbare Naéhmaschine vorgesehen ist, _

b)  daf der Hauptteil und mindestens eine der Seitenplatten gemeinsam gegen-
iiber der Niahmaschine bewegbar angeordnet sind und

c¢) daf Hauptteil und Seitenplatten durch eine weitere Bewegungsvorrichtung
gemeinsam gegeniiber der Nihstelle in Richtung der herzustelienden Naht
bewegbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daf zum
genauen Anlegen der Zuschnitte an die Innenseite des Hauptteils und an die Innen-
seiten der Scitenplatten (18, 19), an den Réndern des Hauptteils, der Seitenplatten
und der Zuschnitte (10, 14) zum Justieren dienende Punkte (28), Locher, Ab-
schnitte oder Schablonen vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daf die
automatische(n) Bewegungsvorrichtung(en), die automatische Nahvorrichtung oder

- Ndhmaschine und die Saugvorrichtungen oder Vorrichtungen zum elektrostati-

schen Anziehen fir den erforderlichen Ablauf ihrer Funktionen miteinander ge-
koppelt sind.

-

U
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13.

14.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daf eine
cinzige automatische Nahvorrichtung (48) an einem ortsfest gelagerten Roboterarm

* derart angebracht ist, daf sic an dem einen und danach an dem anderen der Sei-

tenplattenrinder zum Herstellen je mindestens einer Naht herumfiihrbar ist. (Fig. 9)

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daf zwei
automatische Nihvorrichtungen (48, 49) an waagerecht und senkrecht gefiihrten
Roboterteilen (66) derart angebracht sind, da8 sie an jedem der beiden Seitenplat-
tearinder zum Herstellen je mindestens einer Naht herumfihrbar sind. (Fig. 10)

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daf eine
oder zwei automatische Nihvorrichtung(en) an (je) einem Roboter angebracht sind,
und daf dieser innerhalb einer kreisringformigen, ortsfesten Fiihrung nach Art ei-
nes Rhonrades im Kreis hin- und herfithrbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet,

a)  daB der Hauptteil (16) der Aufnahme- Vorrichtung (8) ortsfest angebracht ist
und mit einer Ansaugleitung verschen ist,

b) daf je eine von jeder der Seitenplatten (19) auswirts fihrende Ansaugieitung
(26) auch zum Heran- und Herausschwenken der Seitenplatten dient,

¢) daf im Zuge der Ansaugleitung (26) ¢in Rohr (54) vorgesehen ist, das dort,
wo es dem Rand der Seitenplatte (19) benachbart ist, eine Ausbuchtung hat,
die Platz fiir die Ndhvorrichtung (48, 49) schafft und

d) daB die Ausbuchtung um etwa 180° schwenkbar angebracht ist, derart, daf
die Ausbuchtung es der Nihvorrichtung ermbglicht, langs des vollen Seiten-
plattenrandes umzulaufen. '

(Fig. 10)

ol
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Verfahren zur Herstellung cines Hohlkérpers in einer Vorrichtung nach einem der
Anspriiche 1 bis 14, aus Zuschnitten (10, 14), die aus ciner Materialbahn, insbe-
sondere aus Textilmaterial, gewonnen wurden, dadurch gekennzeichnet,

a) daB cin Hauptteil- Zuschnitt (10), passend zur Innenwand (20) des Haupt-
teils (10), jedoch um Nahtstreifen (34) breiter als die Innenwand (20), an
diese Innenwand gelegt und dort durch Ansaugen oder clektrostatisch festge-
halten wird,

b) daB zwei Seitenteil- Zuschnitte (14), passend zu den Innenwénden der Sei-
tenplatten (18, 19), jedoch ringsum um je einen Nahtstreifen (35) grofer als
diese, an diese Innenwinde gelegt und dort durch Ansaugen oder elektrosta-
tisch festgchalten werden,

c) daB jede der Seitenplatten (18, 19) so bis zum einen Rand des Hauptteils ge-
fiihrt wird, da8 sich der Nahtstreifen (35) des an der Seitenplatte (18) fest-
gehaltenen Zuschnitts (14) umlegt und an die Innenseite des Nahtstreifens
(34) des am Hauptteil festgehaltenen Zuschnitts (10) legt,

d)  daf mindestens eine der automatischen Nahvorrichtungen (48, 49) oder die
Nihmaschine den Nahtstreifen (34) des Hauptteilzuschnitts (10) mit den
Nahtstreifen (35) der Seitenteilzuschnitte (14) vernahen und

¢) daB nach Abschalten der Saugvorrichtungen oder der Stromzufuhr fiir die
elektrostatischen Ladungen mindestens eine der Seitenplatten (18, 19) vom
Hauptteil (16) entfernt und der Hohlkérper entnommen wird.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daf dic Zuschnitte (10,
14) unter Beachtung der zum Justieren dienenden Punkte (28), Locher oder Ab-
schnitte an Hauptteil (16) und Seitenplatten (18, 19) gelegt werden.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daf nach dem Nahen des
Hohikérpers in diesen innerhalb der noch geschlossenen Aufnahme- Vorrichtung
(8) Druckluft geblasen und gepriift wird, ob die Nahte ausreichend dicht sind.

[



