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Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung 
eines insbesondere temlen HohlkOrpers 

PCT/EP96/0022l 

Die vorliegende Erfindung bczicht sich auf cine Vorrichtung zur Herstellung eines Hohl­

kfupers aus Zuschnittcn, die aus mindestens einer Materialbahn, insbesondere aus Textil­

material gewonnen warden, sowie auf ein Veifabren zur HeIStellung des Hoblk6rpers 

unter Vcr\vendung der Vorrichtung. Hohlkorper dieser Art werden zur Herstellung von 

Airbags benOtigt, aber auch fiir Sitz- oder Kissenbezilge. Anstelle von Textilmaterial 

Jassen sich auch K.unststoff- Folien verwenden. 

Bekannt ist die Herstellung von Airbag- Hoblk6rpem durch Zusammennahen von Zu­

schnitten aus ciner oder mehrcrcn Materialbahnen. Problematisch ist das Zusammenni­

ben dcr Zuschnittc. Die Form der Zuschnitte ist abhingig von der gewilnscbten Form des 

Airbag- Hoblkorpers. In den meisten Fallen ergeben sich Umrisse der Zuschnitte, die 

nicht auf cinfache Weise miteinander vemabt werden konnen. Vielmehr ist es sehr oft 

notig, dafJ die Niberin Zuschnitte, deren Au,Benformen nicbt zueinander passen, also 

nicht in einer Ebene einfach iibcreinander gelegt werden konnen, wihrend des Nahvor­

ganges Stiick fiir Stiick zusammenlegt, wodurcb dann cine Naht nach Art eines raumli­

chcn Gebildes cntsteht. Eincrseits ist diese Arbeit sehr zeitraubend. Andererseits filhrt sic 

zu rclativ viel AusschufJ, da nicbt immer die wirldicb zusammengehorigen Punkte der 

Rander der Zuschnitte auch wirklich zusammengeniht werden. Es treten Verscbiebungen 

auf, und der gefertigte Airbag- HohlkOrper mu{J als Ausschu,8 beseitigt wenien. Ahnli­

ches ist der Fall bei Sitzbezfigen komplizierter Formen. 

Durch die vorliegende Erfindung wird eine Vorrichtung gescbaffen, die das Zusammen­

fiihren der Zuschnitte automatisiert. Dies geschieht unter Verwendung cines Hauptteils 

der Vorrichtung in Form einer rlngartig in sich geschlossenen Platte, zweier Seitenplat­

ten, die zu den Seiten des Hauptteils passen, sowie von einer oder zwei Nihvorricbtun­

gen. Zum Festhalten der Zuschnitte an den lnnenwandungen des Hauptteils und der Sei­

tenplatten kOnnen AnsaugOffnungen dienen, die mit einer Saugvorrichtung in V erbin­

dung stehen. Statt dessen kOnnen die Zuscbnitte auch elektrostatisch angesaugt werden. 
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Automatische Nibvonichtungen kfumen die Rinder der Seitenplatten und des Hauptteils 

umlaufen. Statt dessen kann cine Nabmaschine vorhanden scin, dcr gegeniiber der 

Hauptteil mit einer oder bciden Seitenplattcn gedreht wini. Die Nihmaschine kann waa­

gerccht bcwegbar sein. 

Zum Herstellen eines Hohlkfu'pers wird ein Zuschnitt an der lnnenwand des Hauptteils 

angesaugt. Ferner wird an den Innenwanden der beiden Seitenplatten je ein Zuschnitt 

angesaugt. Nach elem Zusammenfiihren von Hauptteil und Seitenplatten stehen von den 

drei Zuschnitten Nahtstreifen hervor, die einander iiberdecken. Von den automatischen 

Nihvorrichtungen oder der Nabmaschine werden diese Nahtstreifen nun miteinander 

vemiht. Nach Abschalten der Saugvonichtungen und Entfemen ciner Seitenplatten vom 

Hauptteil kann der fertiggenihte HohlkOrper entnommen werden. 

Zum Auseinanderfiihren und Zusammenfiihren von Seitenplatten und Hauptteil kann cine 

automatische Bewegungsvorrichtung dienen. Diese, die Nihvonichtungen oder die Nih­

maschine und die Saugvorrichningen kOnnen fiir den erforderlichen Funktionsablauf 

miteinander gekoppelt sein. 

Zum Anlegen dcr Zuschnitte, konnen an den Rindem der Seitenplatten und des Haupt­

teils sowie an den Rindem der Zuschnitte zum Justieren dienende Punkte, L6cher oder 

Abschnitte vorgesehen sein. Hierdurch win1 ein sehr genaues Anlegen von Hand erm6g­

licht. Die Zuschnitte 1assen sich aber auch maschinell je einem Behilter entnehmen und 

mit ausreichender Genauigkeit anlegen. 

Eine oder fiir jede Seite cine automatische Nibvorrichtung la,Bt sich an Ge) einem Robo­

terarm an jedcm der ~eiden Rinder von Hauptteil und Seitenplatten herumfiihren. Das 

andere Ende des Roboterarmes kann ortsfest angebracbt sein oder bei einem Portalrobo­

ter in Schienen z. B. waagerecht und lotrecht gefilhrt sein. Statt dessen kann man einen 

Roboter in einer kreisringformigen, ortsfesten Filhrung nach Art eines Rhonrades um den 

Hauptteil herumfiihren. 
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Ausfiihrungsbeispiele mit weiteren Merkmalen der Erfindung werden im folgenden an­

hand der Zeichnungen beschrieben. 

Figur 1 

Figur2 

Figur3 

Figur4 

Figur S 

Figur 6 

Figur7 

Figur8 

Figur9 

ist cine Draufsicht auf einen Hauptteil- Zuschnitt. 

ist cine Seitenansicht des in seine endgiiltige Form gebrachten Hauptteil­

Zuschnitts und eine Vorderansicht des einen Seitenteil- Zuschnitts. 

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

schcn. 

ist cine perspektivische Dmstellung des Hauptteilzuschnitts und des vorderen 

Seitcnteilzuschnitts. 

zeigt den Hauptteil einer Aufnahme- Vorrichtung im Scbnitt nach Linie A-A 

in Figur 6, sowie die beiden Seitenplatten in lotrechtem Schnitt. 

ist cine Seitenansicht des Hauptteils der Aufnahme- Vorrichtung von links in 

Figur 5 her gesehen, ohne die Seitenplatten. 

ist cine vergriiperte Dmstellung der linken oberen Ecke von Figur 5, jedoch 

bei in Nihstellung herangefahrelier linker Seitenplatte. 

ist cine Prinzipdarstellung eines Einfiihrungsteils einer Nihvorrichtung fiir 

Nahtstreifen. 

zeigt perspektivisch eine ortsfest angeordnete Aufnahme- Vorrichtung mit 

zwei geschlossenen Seitenplatten, sowie einen ortsfest angebrachten Roboter, 

der cine automatische Nihvorrichtung am einen Rand der Vorrichtung her­

umfiihrt. 
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Figur 10 zeigt perspcktivisch innerhalb eines PortalroboteIS, der zwei automatische 

Nihvorrichtungen fiihrt, cine ortsfest angeordncte Aufnahme- Vorrichtung 

mit zwei geschlossenen Seitenplatten; die cine Seitenplatte jedoch noch in 

einer zweiten Lage, nimlich heruntergeklappt. 

Ausgangspunkt ist cine Materialbabn, die vorzugsweise aus Textilmaterial aus Kunstfa­

sem besteht aber auch aus anderem Material, z.B. K.imststoff- Folie bestehen k6nnte. Zur 

Herstellung eines Airbag- Hohlk0rpers werdcn aus einer oder zwei verschiedcn breiten 

Materialbabncn Zuschnitte hergestellt, nimlich filr cinen relativ langen Hauptteil und 

zwei Seitcnteile je Hohlkorper. Das Zuscbneiden geschieht in bekannter Weise durch 

Stanzen, durch Laserscbneiden oder durch Ultraschallschneidcn. An alien oder einigen 

der Zuscbnitte k6nncn in bekannter Weise Verstirkungen, Fangbinder und dgl. ange­

bracht werden. 

In den folgenden Ausfiihnmgsbeispielen wird von Zuschnitten insbesondere aus Textil­

material gesprochcn, die zur Bildung cines Airbag- Hohlkmpcrs miteinander vemiht 

werden, was nicht ausschlk.Ben soil,. da{J. Zuschnitte, auch aus anderem Material und auf 

andere Weise miteinander verbundcn werden, z.B. durch Klebcn oder Schwei,Bcn, und 

dafJ die Hohlkorpcr anderen Zwecken dienen, z.B. als Sitz- oder Kissenbeziige. 

Figur 1 zeigt in Draufsicht einen Hauptteil- Zuschnitt 10. Sein obcres und sein unteres 

Ende haben in diesem Fall gleiche Breiten, wihrend sein Mittelteil diesen gegeniiber 

verbreitert ist, ~ jede gewilnschte andere Form haben kann. Das obere und das untere 

Ende des Zuschnitts 10 dienen bei 12 zum Anschlu/l eines Gasgenerators. Es ergibt sich 

ein ringformiger Hauptteil. 

Figur 2 zeigt cine typische Form des Hauptteil- Zuschnitts 10, nachdem er durch Krilm­

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 au,Berdem den vorderen Seitenteil- Zuschnitt 14. 

Figur S und 6 zeigen, sehr scliematisch dargestellt, cine Vorrichtung zum Hatten und 

Vernihen der drei Zuscbnitte. 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 heiPt, da,8 seine Innenfiiche aus lauter zueinander parallelen Geraden, wie 21 und 22 

in Figur S, besteht. Der Hauptteil 16 hat rundum, iiber seine Innenflliche verteilt, An­

saugOffnungen 24, von denen bier nur wenige dargestellt sind. Von den Ansaugoffnun­

gen 24 filhren hier nicht dargestellte Kanale zu einer Ansaugleitung 26. Auch die bciden 

Seitenplatten haben Ansaugoffnungen 24 und je eine Ansaugleitung 26. 

Am Innenrand des Hauptteils und am AlJPcmand der beiden Seitenplatten sind lustier- · 

mittel in Form von Punkten 28, oder L6chem oder Absclmitten vorgesehen, was nur in 

Figur 6 fiir den Hauptteil dargestellt ist, aber analog auch fiir die beiden Seitenplattcn in 

Figur 5 gelten soll. Die Justiermittel dienen zur Orientierung beim Anlegen des Haupt­

teilzuschnitts an die lnnenwand 20 des Hauptteils 16 und dcr bciden Scitentcile an die 

lnnenwinde der beiden Seitenplatten 18, 19, d.h., an die Wande, die dem Haupttcil zu­

gekehrt sind. Das Anlegen kann.maschinell erfolgen ·oder von einer Bedienungsperson 

durchgefiihrt werden. merzu sind die Seitenplatten 18, 19 zunachst relativ weit VOID 

Hauptteil entfemt, so dajJ ein guter Zugang zu Hauptteil und Seitenplatten ennoglicht 

wird. Beim Anlegevorgang k0nnen die Saugvorrichtungen mit geringer Starke arbeiten, 

so da,8 die Zuschnitte · noch von Halid verschoben werden k0nnen, abcr cincn gcwissen 

Halt haben. Sobald rundherum die Justierpunkte 28 oder dgl. von Hauptteil und Seiten­

plattcn mit entsprechcnden Justicrpunkten od. dgl., die auf die Zuschnitte gedruckt wur­

den, iibereinstimmcn, werden die Saugvorrichtungcn auf die volle vorgesehcnc Starke 

geschaltet, so dafJ die Zuschnitte in ibrer Lage fixiert werden. 

Auch beim elektrostatischcn Ansaugen kann so verfahrcn werden, namlich wahrend des 

Anlegcns geringe elektrische Spannung, nach dem Ende des Anlegcvorgangs voile 

Spannung. 

Die beidcn Seitcnplatten 18, 19 werden nun iiber Ansatzstiicke 23 an den Hauptteil ge­

fahren, und zwar so weit, da,8 ihre· AufJenkanten 30 (Figur 7) sich ganz dicht innerhalb 

der inneren Au/Jcnkanten 32 des Hauptteils 16 bcfmden. Der rundherum verbleibende 

Abstand zwischcn den Aujlenkanten 30 und 32 betragt etwas mehr als die doppelte Dicke 

der Zuschnittc 10 und 14. Figur 7 zcigt links oben im cinzelnen, dafJ sich der AufJemand 

des linken Seitenteilzuschnitts 14 in den nach links iiberstehenden AufJemand des Haupt­

teilzuschnitts 10 hineingelegt hat. Die Freigingigkeit zwischen Nihmaschine und Stoff­

halterung Wird von der Nihart und Nihmaschine bestimmt. 
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Die beiden iibeIStehenden Nahtstrcifen 34, 35 werden nun automatisch miteinander ver­

nibt. Dies geschieht nach einer von drei verschiedenen Varianten. 

Nach der ersten Variante wird eine an sich bekannte, relativ kleine automatische Nih­

vorrichtung z. B. in einer schwalbenschwanzfOnnigen Nut 37 gefiihrt. Die Nut ist dicht 

am Rand der Seitcnplatte 18 vorgesehen und in sich geschlossen, umlauft also die ganze 

Seitenplatte 18, ebcnso die Seitenplatte 19. Anstelle von Nuten k0nnen nach au/Jen vor­

stehendc Schicncn 40 vorgesehen sein, wie es bei der Seitenplatte 19 in Figur 5 darge­

stcllt ist. Auch die Schicnen 40 umlaufen die Seitenplatten in gleichblcibendem Abstand 

von deren Rand. Statt dessen k6nnen Fiihrungen 42 in Form von Nut oder Schiene an 

den beidcn Rindem des Hauptteils angeordnet sein. 

Die Scitcnplatten 18, 19 konnen von Hand und/oder einer automatischen Bewegungs­

vorrichtung, gcgeniiber elem Hauptteil 16 in einer oder beiden Richtungen betatigt wer­

den. Eine automatische Bewegungsvorrichtung kann mit den beiden automatischen N9ah­

vorrichtungcn kombiniert sein. Sobald ·die mit angesaugten Zuschnitten ausgeriisteten 

Scitcnplattcn an den Rand des Hauptteils 16 gefahren sind, werden automatisch beide 

Nabvonichtungen in Betrieb gesetzt. Sie umlaufen die Seitenplatten oder den Hauptteil 

in Nut oder Schiene. Haben sic ihr Ende erreicht, wird automatisch umgeschaltet, so dafJ 
die Nahvonichtungen zur Rube kommen, dann die Saugvorrichtungen am Hauptteil 16 

und an den Seitenplatten 18 und 19 abgeschaltet werden, und dann die Seitenplatten vom 

Hauptteil entfemt 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 Nabvomichtungen eine Nab­

maschine vorgesehen, deren Nihstelle ortsfest ist und der gegeniiber Hauptteil und Sei­

tcnplatten bewegt werden, auch wieder in Kombination mit der Bewegungsvorrichtung 

zum Heranfahren und Entfemen der Seitenplatten gegeniiber dem Hauptteil. 

Die dritte Variante unterscheidet sich von der zweiten dadurch, da/J die Nihstelle der 

Nahmaschine waagerecht bewegbar ist. Die Niihstelle kann damit den unebenen Seiten­

randem des Hauptteils bei dessen Umdrehung folgen. 
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Zum sicheren und genauen Einfiihren der Nahtstreifen 34 und 35 in die NahvOIIichtun­

gen oder Nahmaschine, kmmcn diese mit Einfiihrtcilen 44 versehen sein. Fig. 8 zeigt die 

Einfiibrteile 44 von links in Figur 7 her geschen, in einer Ebene rechtwinldig zu der der 

Figur 7. Die Einfilhrteile bewegcn sich in Richtung eines Pfeils 46 gegeniiber den Naht­

streifen 34, 35. 

Die Zuschnitte filr Haupt- und Seitenteile konnen in bekannter Weise bearbeitet werden. 

So kmmcn FlammschutzveIStiirkungen dort angen!ht werden, wo spiter ein Gasgenerator 

sitzen soil. Es konnen Zusatzteile angeniht werden, z.B. Fangbander. 

Ein Airbag-Hohlkorper kann in bekannter Weise weiterverarbeitet werden. Er kann um­

gestiilpt wcrdcn, so dafJ die Nahtstreifen dann innen liegen. Es konnen Haltcteile fiir den 

Gasgencrator angebracht werdcn. Der Hohlkfuper wird in bekannter Weise kontrolliert. 

Er wird schlieftlich mit dem Gasgenerator verbunden und mit diesem znsammen ver-

packt. 

Die Figurcn 9 und 10 z.eigen die Fiihrung einer automatischen Nahvorrichtung 48, bzw. 

zweicr Nihvorrichtungen 48, 49 mit Hilfe eincs oder zweier Robotcr. In beiden Fillen ist 

der Hauptteil 16 der Aufnahme- Vorrichtung 8 auf Stiltzen 50 ortsfcst angebracht. Der 

Hauptteil hat jeweils cine bier nicht dargestellte Ansaugleitung. Die votdere Seitenplatte 

19 und die bier kaum zu erkennende hintere Seitenplatte sind je mit einer Ansaugleitung 

26 vcrbunden. Die Seitenplatten sind mit Hilfe der Ansaugleitungen zum Ottnen nach 

au{Jen und unten schwenkbar, wozu deren untere Enden mit je einer waagerechten, dreh­

bar gelagerten Welle 52 verbundcn sind. 

Im Zuge jeder der Ansaugleitungen 26 ist ein um . eine lotrechte Achse schwenkbares 

Rohr 54 vorgesehen. Das Rohr hat die 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 Nihvorrichtung 48 wird nach Figur 9 wahrend des Nihens von einem 

Roboter 58 lings des Randes von Hauptteil 16 und Seitenplatte 19 herumgefiihrt. Bei 

dicser Darstellung begann der Nahvorgang unten, wobei sich die Nahvorrichtung 48 z.T. 

innerhalb der Ausbuchtung, also rechts vom Rohr 54 befand. Wabrcnd die Nabvorrich-
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tung entgegen dem Urzeigersinn umlauft, wircl das Rohr 54 um etwa 180° geschwenkt, 

so dafJ die Nihvorrichtung dann am Ende ihres Umlaufs von links her in die Ausbuch­

tung des Rohrs 54 cinlauft. Sic hat c1ann also cinen vollen Umlauf durchgefiihrt. An­

schliePend wird die Nihvorrichtung vom Roboter 58 auf die andere (hintere) Seite der 

Aufnahmc- Vorrichtung gcbracht und dort in der gleichen Weise herumgefiihrt. Statt 

dcssen konncn auch zwei Roboter 58 vorgesehen sein, die beide gleichzeitig arbeiten, der 

cine an der vordercn, der andere an der hinteren Seite der Aufnahme- Vorrichtung. 

Figur 10 zeigt die Anordnung von zwei Nibvorrichtungen 48, 49 in einem Portalroboter. 

An lotrcchtcn Stiitzen 62 sind waagerechte Schienen 64 lotrecht bewegbar angeordnet. 

An diesen sind Robotertcilc 66 waagerccht verschiebbar angebracht. Diese sind in sich 

schwenkbar und tragen jc cine der Nahvorrichtungen 48; 49. Der Umlauf- und Nahvor­

gang entspricht dcm an Hand der Firur 9 beschriebenen. Figur 10 zeigt vom cine auf cine 

Untcrlagc 68 hcruntergeldappte·Scitenplatte 19. Von Hand wird gcrade cin Seitenteil­

Zuschnitt 14 angelegt. Die Aufnahmevorrichtung 8 kann auch h6her als in Figur 10 dar­

gestellt angeordnet werden, so da{:J die heruntergeklappten Seitenplatten im Sitzen oder 

Stehen bearbeitet werden k0nnen. 

Statt in einer Portalanordnung nach Figur 10 1assen sich die beiden Nahvorrichtungen 48, 

49 von Roboterteilen innerhalb kreisf6rmigcr Schienen herumfiihren, die nach Art eines 

RhOnrades, aber orsfest angeordnet sind. In der Mitte der kreisformigen Schienen ist 

dann die Aufnahme- Vorrichtung 8 untergebracht. 

Der fertige Hohlk6Iper kann vor dem Offnen der Aufnahme- Vorrichtung 8 darauf ge­

priift werden, ob die Nahte runclum einwandfrei erzeugt wurden. Hiemi wird durch cine 

nicht dargestellte Drucldeitung Luft in das Innere des Hohlk0rpers geblasen und gepriift, 

wie schnell der Druck abfillt. Die Drucldeitung kann z. B. zu einer in Figur 2 und 4 

dargestellten Qffnung 70 fiihren, die zum Ansetzen eines Gasgenerators dient. Vor dem 

Nihen kann durch Druckluftzufuhr dafiir gesorgt werden, dafJ die Nahtstreifen 34, 35 

(Figur 1) einwandfrei aufeinander liegen . 

. -.- .- . 
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BEZUGSZEICHEN 

8 Aufnabme- Vorrichtung 

10 Hauptteil- Zuschnitt 

12 Ort 

14 Seitenteil- Zuscbnitt 

16 Hauptteil 

18,19 Seitenplatte 

20 lnnenwand 

21,22 Geradc 

23 Ansatzstiick 

24 Ansaugoffnung 

26 Ansaugleitung 

28 Justicrpunkt 

30 Au,Benkantc 

32 Innenkante 

34,35 Nahtstreifen 

37 Nut 

40 Schiene 

44 Einfiihrungsteil 

46 Pfeil 

48,49 automatische Nihvorrlcbtung 

so Stiltzc 

52 Welle 

54 Rohr 

56 Gclcnk 

SS Roboter 

60 Portalroboter 

62 Stiitze 

64 Schiene 

66 Roboterteile 

70 Offnung 

.- .- .- . 
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PATENTANSPRUCHE 

1. Yoniektung zur Herstellung eines Hohlkorpers aus Zmchnitten, die aus minde­

stens einer Materialbahn, insbesondere aus Textilmaterial, gewonnen wurden, da­

durch gekennzeichnet, 

a) dafJ die Vorrichtung einen Hauptteil (16) in Form ciner ringll1'tig in sieh ge­
schloaenen Platte hat, 

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

c) da{J die lnnenwandungen des Hauptteils und der Seitenplatten mit Mitteln 

zum Festhalten dazu passender Zuschnitte versehen sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 

a) dafJ fiber die lnnenwandungen des Hauptteils und der Seitenplatten Ansaug­

o/fnungen (24) fiir die Zuschnitte verteilt sind und 

b) da/J die Ansaugoffnungen mit einer Saugvonichtung vcrbunden sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurc~ gekennzeicbnet, da{J die Innenwandungen 
des Hauptteils und der Seitenplatten zum Anziehen und Festhalten der Zuscbnitte 
elektrostatisch aujladbar sind. 

4. Vorrichtung nach einem der vorangehende Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 

da/J eine Bewegungsvoniehtung vorgesehen ist, die von Hand oder automatisch 
betitigbar ist und dazu dient, jede der Seitenplatten (18, 19) von au/Jen her in eine 

Lage, in der ihre AuPenkante (30) innerhalb der Innenkante (32) des einen Seiten­

randes des Hauptteils liegt, zu fiihren und wieder nach au{Jen zuriick. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeicbnet, dafJ an den Au,Benseiten 

und nahe dem Umfang der Scitenplatten (18, 19) und/oder an der Au/Jenseite und 
nahe den Rindern des Haupttcils (16) je cine umlaufende Fiihrung fiir je cine au­

tollllllische Niibvonichtung vorgesehen ist. 

1111111111111111111 lllll ll llll 
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6. Vonichtung nach .AnsprQch S, ·dadurch gekmnzeichnet, da{J die Fiibrung cine sich 

gegen ihre Tiefe erweitcmdc Nut (37) ist . 

7. Vorrichtung nach Anspruch S, dadurch gekenozelcbnet, dafJ ·die Fiihnmg cine sich 

gegen ihre Oberseite crweitemde Schisne ( 40) ist. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenozelchnet, 

a) dafJ eine ruhende, falls erforderlich waagerecht oder in mebreren Achsen 

venchiebbare Niihmast:hlne vorgesehen ist, 

b) dafJ der Hauptteil und mindestens cine der Seitenplatten gemeinsam gegen­

ilber der Nihmaschine bewegbar angeordnet sind und 
c) dafJ Hauptteil und Seitenplatten durch cine weitere Bewegungsvorrichtung 

gemeinsam gegeniiber der Nibstelle in Richtung der herzustellenden Naht 

bewegbar sind. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1bis3, dadurch gekennzeicbnet, dafJ zum 

genauen Anlegcn dcr Zuschnitte an die Innenseite des Hauptteils und an die lnnen­
seiten der Scitenplatten (18, 19), an den. Randcm des Hauptteils, der Seitenplatten 

und der Zuschnitte (10, 14) zum Justieren dienende Punkte (28), LOcher, Ab­

sclmitte oder Schablonen vorgesehen sind. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1bis3, dadurch gekennzeichnet, da{J die 

automatische(n) Bewegungsvorrichtung( en), die automatische N""ahvorrichtung oder 

Nibmaschine und die Saugvorrichtungen oder Vorrichtungen zum elektrostati­

schen Anziehen fiir den erforderlichen Ablauf ihrer Funktionen miteinander ge­

koppelt sind. 

\ \11\11\ \\\I\\ Ill\\ \\1\1 \\ ''" * t L M S 
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11. Vorricbtung nach einem der Ansprilche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dafJ eine 

einzige automatische Nahvorrichtung ( 48) an einem ortsfest gelagerten Roboterann 

derart angebracht ist, dafJ sie an elem einen und danach an dem anderen der Sei­

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

12. Vorrichtung nac:Ji einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeicbnet, dafJ zwei 

automatische Nahvorrichtungen ( 48, 49) an waagerecht und senkrecht gefiihrten 

Roboterteilen (66) derart angebracht sind, dafJ sie an jedem der beiden Seitenplat­

teminder zum Herstellen je mindestens einer Naht herumflihrbar sind. (Fig. 10) 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1bis3, dadurch gekennzeichnet, dafJ eine 

oder zwei automatische Nihvorrichtung(en) an (je) einem Roboter angebracbt sind, 

und dafJ dieser innerhalb. einer· krCisringformigen, ortsfesten Filhrung nach Art ei­

nes RhOmades im Kreis bin- und herf(ihrbar ist. 

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

a) da{J der Hauptteil (16} der Aufnabme- Vorrichtung (8) ortsfest angebracbt ist 

und mit einer Ansaugleitung versehen ist, 

b) dafJ je cine von jeder der Seitenplatten (19) auswirts fiihrende Ansaugleitung 

(26) auch zum Heran- und Herausschwenken der Seitenplatten dient, 

c) da{J im Zuge der Ansaugleitung (26) ein Rohr (54) vorgesehen ist, das dort, 

wo es dem Rand der Seitenplatte (19) benachbart ist, cine Ausbuchtung hat, 

die Platz fOr die Nihvorricbtung ( 48, 49) schafft und 

d) dafJ die Ausbuchtung um etwa 180° schwenkbar angebracht ist, derart, dafJ 
die Ausbuchtung es der Nihvorrichtung ennoglicht, lings des vollen Seiten­

plattenrandes umzulaufen. 

(Fig. 10) 
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15. Verfahren zur Herstellung eines Hohlk0rpcrs in einer Vorrichtung nach einem der 

Anspriiche 1bis14, aus Zuschnittcn (10, 14), die aus ciner Materialbahn, insbe-­

sondere aus Textilmaterial, gewonnen wurden, dadurch gekennzeichnet, 

a) dafJ ein Hauptteil· Zuschnitt (10), passend zur hmenwand (20) des Haupt­

teils (10), jedoch um Nahtstreifen (34) breiter als die Innenwand (20), an 

diese lnnenwand gclegt und dort durch Ansaugcn oder clcktrostatisch festgc­

haltcn wird, 

b) dafJ zwei Seitenteil· Zuschnitte (14), passend zu den Inncnwindcn der Sci­

tenplatten (18, 19), jedoch rlngsum um je eincn Nahtstrcifcn (3S) gro{Jer als 

diese, an diese lnncnwinde gelegt und dort durch Ansaugcn oder elektrosta­

tisch festgehalten werdcn, 

c) dafJ jedc der Scitenplattcn (18, 19) so bis zutn eincn Rand des Hauptteils ge­

fiihrt wird, dafJ sich der Nahtstrcifen (3S) des an der Seitcnplattc (18) fest­

gehaltcnen Zuschnitts .(14) umlegt und an die Innenseite des Nahtstreifcns 

(34) des am Hauptteil festgchaltenen Zuschnitts (10) legt, 

cl) dafJ mindestcns cine der automatischcn Nihvorrlchtungen ( 48, 49) oder die 

Nihmaschine den Nahtstreifen (34) des Hauptteilzusclmitts (10) mit den 

Nahtstreifen (3S) der Seitenteilzuscbnitte (14) vemihen und 

e) dafJ nach Abschaltcn der Saugvorrichtungen oder der Stromzufubr fiir die 

elektrostatischen Ladungen mindestens eine der Scitenplatten (18, 19) vom 

Haupttcil (16) entfcrnt und der Hohlkorper entnommen wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, da{J die Zuschnitte (10, 

14) unter Beachtung der zum Justieren diencndcn Punkte (28), I.Ocher oder Ab­

schnitte an Hauptteil (16) und Seitenplatten (18, 19) gelegt werden. 

17. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzelchnet, dap nach elem Nihen des 

Hohlkorpers in diesen innerhalb der noch geschlossenen Aufnahme- Vorrichtung 

(8) Druclduft geblasen und gepriift wird, ob die Nihte ausrcichend dicht sind . 

. -.- .- . 
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