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Die zwei~ oder mehnieilig hergestellten Alrbags lassen sich zwar sehr gut an die Anforderungen der
45 jeweiligen Fahrzeugtypen anpassen und bieten auch die Moglichkeit der problemlosen Konfektion von
Beifahrer-Airbags, hier ergibt sich aber das Problem, da88 zwei Gewebe mit sehr unterschiedlicher Luft-
durchléssigkeit miteinander vernéht werden miissen. Dieses Problem besteht bei den in EP-A- 363 490 und
WO-A- 90-09295 beschriebenen sinteilig gewebten Airbags nicht. Da die hohe Luftdurchléssigkeit des fiir
den Filterteil des Airbags verwendeten Gewebes durch ein weniger dichtes Gewebe erreicht wird, wihrend
s0 der Kontaktteil des Airbags aus einemn dichten Gewebe hergestelit wird, miissen hierbei also zwei
unterschiedlich dichte Gewebe mitsinander verniht werden. Beim Aufblasen des Airbags kann das weniger
dichte Gewebe an den Nahtstellen ausreiBen oder es kdnnen Verschisbungen der Fiiden des weniger
dichten Gewebes auftreten, wodurch es zu einem unkontrollierten Gasaustritt kommen kann.
Darliberhinaus verursacht diese Arbeitsweise auch Dispositionsprobleme in der Weberei, da die
55 Luftdurchléssigkeit des Filterteils auf die Fahrzeugart und auf den eingesetzten Generator abgestimmt
werden muB. Es ist somit nétig, in der Weberei sine groBe Zahl unterschuedluch dichter Gewebe herzustel-
{en bzw. bereitzuhalten.



part airbag than into a two-part or fulti-part airbag. A one-part airbag
havi ng woven fabric parts of differing air perneability characteristics is
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Scar Ce4oy lﬁx’f'ul {Jleten die in der Webereitechnik allgemein bekannten Excenter- und Schaftmaschinen.
Die Schaftmaschme kann als Zusatzvorrichtung bei jeder beliebigen Webmaschine Verwsendung finden. Sie
ermdglicht es, die Schiifte der Webmaschine so zu steuern, daB Bindungen verschiedener Art innerhalb
eines Gewebes eingestelit werden k&nnen. In gleicher Weise kann die Exzentermaschine singesetzt
werden.

45 In Fig. 1 und Fig. 2 ist dargestellt, in welcher Weise die Gewebebmdungen mit Hilfe einer Schafima-

’ schine variiert werden, um damit Zonen mit hdherer Luftdurchléssigkeit zu erhalten.

Fig. 1a zeigt das Bindungsschema eines Gewebes in dichter Leinwandgrundbindung (1). In diese wurde
mit Hilfe einer Schaftmaschine ein Fenster in Panamabindung (2) eingewebt. Fig. 1b zsigt das entsprechen-
de Gewebe als Schnitizeichnung. An der fensterartig eingewebten Zone mit Panamabindung wird eine

s0 hohere Luftdurchiéssigkeit erhalten.

Fig. 2a zeigt das Bindungsschema eines Gewebes in dichter Leinwandgrundbindung (1). In diese wurde
mit Hilfe einer Schafimaschine ein Fenster in K8per 3/1- Bindung (3) eingewebt. Fig. 2b zeigt das
entsprechende Gewebe als Schnittzeichnung. An der fensterartig eingewebten Zone mit Képerbindung wird
eine hdhere Luftdurchidssigkeit erhalten.

66 Die Stellen in dichter Grundbindung werden bei der Gewebekonstruktion so vorgegeben, daB sie belm
spéteren Zuschneiden der Gewebe flir den Filterteil des Airbags zwangsliufig die Schnitt- und Nahtkanten
ergeben. Der UmtiB des Zuschnittes bildet den Rand der Zone mit geringer LufidurchiZssigkeit oder liegt in
dieser Zone. Die mit einer von der Gewebegrundbindung abweichenden Bindung eingewebten Stellen mit

3



the'cutting and seam edges. The zones with a lower air perneability are
arranged within the woven fabric produced for the filter part of the airbag
in such a manner that when the wovEROf4@bBB2tBiISs cut for subsequent naking-up
as an airbag they automatically formthe seam |l ocations. Due to the greater
densiygy of these |ocations, when the filter part of the airbag is sewn
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P asc me rteil, dle |tzen emze Iy] euert werden kbnnen, wihrend bei Einsatz der Schaftma-

schme die Litzen nur in Gruppen steuerbar sind. Durch Verwendung der Jacquard-Maschine kdnnen somit
die Bindungen so variiert werden, daB sie in optimaler Weise den flir den Airbag erforderlichen Zuschnitten
angepaBt werden kdnnen. Bei der Festlegung der Gewebekonstruktion werden die Stellen mit dichter

45 Grundbindung so gewihit, daB sie beim Zuschneiden des Filterteils des Airbags zwangsliufig die Schnitt-
kanten und beim spéteren Vernihen somit die Nahtkanten bilden. Durch diese Arbeitsweise ergibt sich
beim Zuschneiden eine sehr geringe Verschnittmenge, was sich besonders glinstig auf die Produktionsko-
sten auswirkt.

Fig. 3a zeigt einen Gewebeabschnitt mit Zonen héherer Luftdurchléissigkeit (4), die durch Veriinderung

s0 einer dichten Leinwandgrundbindung (1) mit Hilfe der Exzentermaschine oder der Schafimaschine fensterar-

tig in abweichender Bindung erzeugt wurden. Die Stellen in Leinwandbindung bilden die Schnitt- bzw.

Nahtkanten beim sp#teren Zuschneiden bzw. Verndihen. Die in abweichender Bindung gewebten Stellen

ermdglichen sinen kontrollierten Austritt des vom Generator erzeugten Gases bei sehr guter Filter- und
Abkihlwirkung. .

55 Fig. 3b zeigt einen Gewebeabschnitt mit Zonen hdherer Luftdurchiissigkeit (5), die durch Veréinderung
einer dichten Leinwandgrundbindung (1) mit Hilfe der Jacquardmaschine fensterartig in abweichender
Bindung erzeugt wurden. Die Stellen in Leinwandbindung bilden die Schniti- bzw. Nahtkanten beim
spéteren Zuschneiden bzw. Vernédhen. Die in abweichender Bindung gewebten Stellen ermdglichen einen
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loom Fig. 2b is a sectional representation of the sane woven fabric. A
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Zuschnitt flir den Filterteil des Airbags erfolgt, da hier nicht die Gefahr des ReiBens der N&hte oder der
N Verschiebung der Fadenlagen an der Nahtstelle beim Aufblasen des Airbags besteht.
An den Kreuzungsstsllen von Sektionen mit geringer Ketifadenzahl mit Sektionen mit geringer SchuBfa-
40 denzahl entstehen Gewebezonen mit hoher Luftdurchléssigkeit. Diese Stellen sind als sp#tere Schnitt- oder
Nahtstellen nicht gesignet. Sie erm&glichen aber einen kontrollierten Austritt des vom Generator erzeugten
Gases beim Aufblasen des Airbags und Uben eine sehr gute Filter- und AbkUhlwirkung auf dieses Gas aus.
Darliberhinaus entstehen an den Stellen, wo sich Sektionen hoher Kettfadenzahl mit Sektionen geringer
SchuBfadenzahl bzw. Sektionen geringer Kettfadenzahl mit Sektionen hoher Schusfadenzahi kreuzen, Zonen
45 mit mittlerer Luftdurchldssigksit. ‘
Fig. 4 zeigt ein Gewebe, das durch Variation der Kettfaden- und SchuBfadenzahlen hergestellt wurde.
Neben einer Sektion mit geringer Fadenzahl (6) liegt in der Kette eine Sektion mit hoher Fadenzahl (7). In
gleicher Weise liegt im SchuB neben einer Sektion mit geringer Fadenzahl (8) eine Sektion mit hoher
Fadenzahl (8). Auf diese Weise entstshen beim Weben in Leinwandbindung an den Kreuzungstellen der
s0 Sektionen mit hoher Kettfadenzahl (7) mit Sektionen mit hoher SchuBfadenzahl (8) Zonen mit geringer
‘Luftdurchiéssigkeit (10). Diese Zonen werden so gewdhit, daB hier bsim sp#teren Zuschneiden des
Filterteils des Airbags bevorzugt die Zuschneidestelle bzw. die spitere Naht liegt. Weiter bilden sich Zonen
mit hoher Luftdurchi&issigkeit (11) an Stellen, wo sich Sektionen mit geringer Kettfadenzah! (6) mit Sektionen
mit geringer SchuBfadenzahl (8) kreuzen. Diese Stellen bilden die Filterbereiche im Filterteil des Airbags.
s6 Sie ermdglichen bei guter Filter- und AbkUhlwirkung einen kontrollierten Austritt des vom Generator
erzeugten Gases. SchlieBlich entstehen auch noch Zonen mittlerer Lufidurchidssigkeit an den Kreuzungs-
stellen (12) von Sektionen mit geringer Keitfadenzahl (6) mit Sektionen mit hoher SchuBfadenzahl (8) sowie
an den Kreuzungsstellen (12) von Sektionen mit hoher Kettfadenzahl (7) mit Sektionen mit geringer
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heal ds can only be controlled in groups. Through the use of a 7 j acquard
machi ne, therefore, it is possible to vary the weaves to obtain an opti nal
mat ch between the weaves and t he ERP487 621 BE cut to formthe airbag. The

| ocations having a dense basic weave are sel ected when the structure of the
wovep/fabric is Egern1ned so that when the filter part of the airbag is
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fabrics fund seiubhcdhhion Astidsteitonerddn kann.Tib Erifufsninigbrbhi@xd érioigen bei Aasthmagsbeisgiol v e
producti @an of woven fabrics where it is necessary to adapt the woven airbag
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under st odethaigshernGpwelie, sqweit teffe zpaenweiss vpiesschiadlighe | filteewingingd gwe t Bejsaiel; Bin Gase. n
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Die Schrumpfausldsung und die Emstellung der gewt]nschten Luftdurchlﬁssigkelt erfolgt durch ein
NaBbshandlungsverfahren, wie in der deutschen Patentanmeldung P 40 00 740.5 beschrieben.

Die erfindungsgem#B hergestellten Gewebe ergeben bei der Verwendung als Filterteil des Airbags nach
dem Verndhen mit einem Gewebe mit Luftdurchldssigkeit < 10 l/dm2smin, das den Kontakitsil des Airbags

45 bildet, einen Airbag, der die M&glichkeit eines sicheren Auffangens des Fahrzeuginsassen im Falle eines
ZusammenstoBes ohne die Gefahr von zusitzlichen Verletzungen bietet.

Mit Airbags, die erfindungsgem#B hergestelite Gewebe im Filterteil enthalten, ist es mdglich, ein
sicheres und den Anforderungen der Automobilhersteller entsprechendes Airbag-System im Kraftfahrzeug
zu installieren. Unter Airbag-System ist der Airbag selbst, die Unterbringung des Airbags im Kraftfahrzeug

s0 sowie das Steuerungssystem zum Ausldsen der Airbagfunktion zu verstehen.

Priifung der Luftdurchidssigkeit:

Die Priifung der Luftdurchléssigkeit wird in Anlehnung an DIN 53 887 vorgenommen. In Abwsichung

-55 von dieser Norm wird lediglich der Prlfdifferenzdruck auf 500 Pa erh8ht, um auch bei niedrigen Luftdurch-

Iassigkeiten noch ein eindeutiges Prlifsignal erhalten zu knnen. Alle hier genannten Luftdurchiéssigkeiten
wurden mit diesem Prifdifferenzdruck ermittelt, auch wenn dies nicht immer ausdriicklich erwdhnt wird.



other along the length of the fabric, rather than arranged in succession.
Anot her neans of bal ancing these stresses is the use of a second warp. In
addition to the nmethods descri bed wiiPd4#TeHE RIse of a dobby or jacquard
loom it is also possible to vary the warp and weft thread counts to create
wi t higsa mgg@gﬁﬁ?by o ZOFFeS of differing air perneability and differing
cutting and whi ch can be varied wth respect to their shape
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| ocations are not suitable for subsequent cutting or seam | ocations, but

t hey do per musfureongsbeispi@ld escape of the gas produced by the generator when
the airbag is inflated and they are very effective in filtering and cooling
‘this gas. |®Beisptil:tion, zones with a mediumair perneability are produced at
| ocations where sections with a high warp thread count intersect with
sections wi t hPalydmi\6.6e Filamehigase thit @ivem (Titey 47QH42rwird 2gf einem Liseifeiwebstuhldureinem Geyppe
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thread counts! Nagi'li QMF?)pa “9@&"?"6 WPP'I'?"‘&%' endg%\ ‘i’.ﬂ'i‘f“g \”?'9" nicht
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the™keft, a 1%

das Gewebe singebracht. Die MaBe der Fenster betragen 40 c¢m in der Breite und 30 cm in der Lénge. Die

" 40 Anderung der Gewebebindung in der Leinwandgrundbindung erfolgt mit Hilfe einer Schaftmaschine. Nach
45 cm Webldnge wird dann wieder Uiber die gesamte Webbreite in Leinwandgrundbindung weitergearbeitet.
Nach 90 cm Webléinge wird wieder in gleicher Weise auf das Weben von Fenstern umgestelit und dieser
Vorgang gem#8 diesen Angaben Uber die gesamte Linge des Gewebes forigesetzt, wobei es zweckmiBig
ist, im Interesse eines Spannungsausgleichs nun die Fenster versetzt anzuordnen.

45 Der Zuschnitt fir das Filtergewebe des Airbags erfolgt entlang den Linien 22. So wird gewéhrleistet,
daB an den Stellen, in denen beim sp#teren Verndhen zwangsldufig die Naht liegt, ein dichtes Gewebe
vorliegt, bei dem nicht die Gefahr des AufreiBens der Naht beim Auslsen der Airbagfunktion besteht.

Die Luftdurchizissigkeit der mit der Leinwandgrundbindung gewebten Tsile betrigt 17 Vdm2emin, an
den fensterartig in Panamabindung 2/2 eingewebten Stellen (21) betrigt die Luftdurchidssigkeit 50
50 l/dm2emin.

Beispiel 2:

Versuch 1 wurde wiederholt. Hierbei wurde anstelle der in Versuch 1 angewandten Greiferwebmaschine

55 mit Schaftmaschine eine Jacquardmaschine eingssetzt.
In Fig. 8 ist das Einbringen der Fenster (23) mit h&hererer Luftdurchifissigkeit durch Variation der
Bindung mit Hilfe einer Jacquardmaschine dargestelit. Im Vergleich zum Weben mit der Schafimaschine
kdnnen hier die Zonen mit hdherer Luftdurchifissigkeit der Form der Zuschnifte (entlang der mit 24
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with a low thread count (8) is located next to a section with a high thread
count (9). By this neans, zones with a low air perneability (10) are
produced in a plain weave at the | &Pa0dBNS2WBEre the sections with a high
warp thread count (7) intersect with sections with a high weft thread count
(9). These zones are selected so that when the filter part of the airbag is
subsequentgelenszsichpaign Liniap,fig den Ferait dog Afergm putseamppfliweldet-deal | y be made
within them Furthernore, zones with a high air perneability (11) are
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1. Verfahren zur Herstellung eines Gewebes fiir den Filterteil sines mehrteiligen Airbags, das anschlie-
Bend oder sp#ter zugeschnitten wird, dadurch gekennzeichnet, da8 durch Variation der Kett- und
SchuBfadenzahlen und/oder der Gewebsebindungen Zonen mit unterschiedlicher Luftdurchiissigkeit und

45 unterschiedlicher Schnitt- bzw. Nahtfestigkeit eingestelit werden, wobei die Variation der Kett- und
SchuBfadenzahlen und/oder der Gewsbebindungen so erfoigt, daB an den spéteren Schneid- bzw.
Nahtstellen (22, 24, 37) eine besonders niedrige Luftdurchidssigkeit und eine hohe Schnitt- bzw.
Nahtfestigkeit erreicht wird, wihrend die Zonen im Innenbereich des zugeschnittenen Teiles (21, 23)
eine hdhere Luftdurchifissigkeit aufwsisen.

50 '

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB bei einem Gewsbe mit dichter Grundbindung
(1) durch Variation ~det—Gewebebindung fensterartige Zonen mit hSherer Luftdurchiissigksit und
geringerer Schnitt- und Nahtfestigkeit (2, 3, 4, 5) entstehen und da8 an den sp#teren Schneid- und
Nahtstellen die dichte Grundbindung (1) erhalten blsibt.

5 .
3. Verfahren nach Anspruch 1 - 2, dadurch gekennzeichnet, da8 zum Einstellen von Zonen mit h&herer

Luftdurchifissigkeit jede beliebige, in der Webersipraxis bekannte Gewebebindung, abweichend von der

Grundbindung, Verwendung finden kann.



) The nmethod according to the invention-is particularly suitable for the
production of technical fabrics in which there is a requirenent for a
differential zonal filtering acti ofP 047521 Bbr gases. This nethod is
especial ly suitable for the production of woven fabrics for the filter part

of an\..alrba% '\{ arn, can euseg n.the application of the nethod
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16a, being 28bi aisser Ritsbitiviaize igelinht ¢ diche dicoZ@eh a1t rigdridedn eufttndBitissigkkdtl o apedid hicin.
Ther e ar e réchiackigea TBschriifie, anzupagsen, Hak der Zpschiitiberbivh jeveiiswlistiindig Sedom Bar¢ith nledrigeed| e
1.1 mm'i n Lditdarchitissigkainidggt IDer spitarecNBitkdnts béveghsich gsor auchnieilding is @ajeighenyiwher unded
for the senitigrer lafidurcBléssigkgid Dely Votfalven bietstt somit hicht alieegigichynghenSictitieit imekdinblich ut die
prepar e iFastigkpitsionighistafion we sileétbe@ﬁweﬁenepnteasma@tweysqhemas edpighariusfilhsungshet- o
strain ratseieloh odeomienfinsaly. einpp dacq WWH@'@‘EM@’@?*"& tDiagp Varighironsweise e st
ece. i n tRcbpleRVarell0ad sig gufdeder igen Welamasshina pupgeiift yerden kapnsund, spmit keiigyiei o
t es&f“(mat erBosghrplgpaqn i Linblick aufden Megchingnpark dasstelite ' s f ol ded al ong the |ine 18.

S\I 2;&:210:35 Psé%mnspméhrée doubl ed material along the Iines 19 and 19a. The

1. Verfahren zur Herstellung eines Gewebes flir den Filterteil eines mehtteiligen Airbags, das anschlie-
Bend oder spater zugeschnifton wird, dadurch gekennzeichnet, daB durch Variation der Kett- und
SchuBfadenzahlen und/oder der Gewebebindungen Zonen mit unterschiedlicher Luftdurchi#issigkeit und

45 unterschiedlicher Schnitt- bzw. Nahtfestigkeit eingestellt werden, wobei die Variation der Kett- und
SchuBfadenzahlen und/oder der Gewsebebindungen so erfolgt, daB an den spéteren Schneid- bzw.
Nahtstellen (22, 24, 37) eine besonders niedrige Luftdurchidssigkeit und eine hohe Schnitt- bzw.
Nahtfestigkeit erreicht wird, wihrend die Zonen im Innenbereich des zugeschnittenen Teiles (21, 23)
eine hthere Luftdurchléissigkeit aufweisen.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB bei einem Gewebe mit dichter Grundbindung
(1) durch Variation der Gewebebindung fensterartige Zonen mit hSherer Luftdurchidssigkeit und
geringerer Schnitt~ und Nahtfestigkeit (2, 3, 4, 5) entstehen und daB8 an den spéteren Schneid- und
Nahtstellen die dichte Grundbindung (1) erhalten bleibt.
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3. \Verfahren nach Anspruch 1 - 2, dadurch gekennzeichnet, daB zum Einstellen von Zonen mit hdhersr

Luftdurchldssigkeit jede beliebige, in der Webereipraxis bekannte Gewebebindung, abweichend von der

Grundbindung, Verwendung finden kann.
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between ine 18 and line 19 and between line 18 and line 19a is 1 cm both
cases. Likew se, the distance between |line 19 and the edge of the test

pi ece and between 19a and the edge &P OAH $2IB1 piece is 1 cmin both cases.
The sewing conditions are the same as those descri bed for testi ng of t he
seam strength The test material_is then cut  al on

b AnSpruch 5,3, IR ol def Zongre i e
mterial | <%l ARE aﬁ i i i ntétt@ttfagr%’t %nagn%eé;% W

100 M mn., t 'Eg Y spl acenent readi ngs bei ng taken foll owi ng | oads of
5 and 10 daj éyPJtQ%h THARn 9T 4 g?clul'cﬁl ibnhz8ich ﬂm?‘Enﬁs%l g& Zoflnt A ndnerer
Invention are Lffﬁ&‘d?éhta ﬁ?e.t’“m ﬁ‘a&eérﬁ aB ch :‘;He ntermaschme
exanpl es. The SMgoshid the wn and the cuttl ng gl ven

t hi s document must not be considered to be restrictive. They are exarrpl es

whi ch can be, npgtirréreshch AnspricRi 063, BAHERA geldhn26RbrSt, AR 2APEihiIbA Yor FéAdN Ml ndrerer
the partigul arLuk@edhizesgken ink .vorr B8 GHndBiRdURg EkwdiBRbRierl GdWebobiidiCsifs. Sacdualdma®hihe
yarn havi ng a dingeset @ikd. 470 f 72 is worked on a gripper loomto produce a
fabric woven in plain weave. The woven fabric has a total width of 180 cm
t he war p ana. \Wkfahrénhmaeta dnspaicin 1, Sdathechngpkanazeithded/ dadrein Tlawetfedi Leirsvandbindmgechergbsielit a
| engt h of 15 cwixd wridt da8 anini Gihstellbre vaneZonen init gesinger dLfldyrchiissigigaitdund chohernSomaitt-2b2w,
Thi s change of Najtiestigkeil dienftplgender déetrcund sSchuéftidomiso (gewdhit dnind, ddB si¢heanritellani geringer
but only for sﬁmﬁitﬁsﬂgkslt endthohey Sgimitic baw. Nahtiestibkeit (10) vielp, Keit] uad$apuiiden kiauzen, idgfyn
by Fig. 7, a't Sisflleny hoherdluitfurrldnaiokeidt 1) wenriop Kettvad Sehmbfagen keeuzen aingh daf dartere d
wi dt h-wi se wi t'inaps £q9en mit pytilerer Lufidurchifissiginftand, milleran SenpittyinddNahifeatioleit emﬁtﬁfgy"

The M.abric Wea\ye i s chan ed to t he pl ain basic weave b means of a do
d ] l -
! loo.m \é\hé’ﬁ Wﬂr‘g{l fr cge 2%:1:%‘ ﬁqnqa@ Ha \?‘fﬁ'%e eﬁﬁ? ge?rﬂ\ \‘mrc s:gr
pt ain basic i em% %:! ets eWe) |g Fy‘ 1m Ini%
e' @r ven |n p%é (%a%r iC.

fabric then at |40 Réhd a%P i hn

changed in thewlt%ama manner so

process i, conti nued- t hus over the fuII Iength of the woven fabric. It 15
s then expgdi@lend Rr 8dn Eifthteif Hfes\MhdARDIYEN Alagd, id¥dirch QeARBicRiel 858 és0durdh\VGriation
purpose of equRl kad-NMd BHRsRAHARBR Sndidder db GbWebBbIfduN %mﬁé’s@ilie@oﬁé?lr unieps%hlédllbﬁe?r
part of the aiuuldgchisssigkbit ofthtiit, ¥bIUN Giet Pohen i Cowdtd sol BrigBorBiits ¢in@Sddshdd ZbmA m

| ocati ons whi Cderivgetel LORRRAIBSRIgkdity béid NZusdhAitt! b8 Ged@BBs\OE Kiet Spaterl KdhaBtidnferung des
subsequent | y sewgstdgehis®ienlbilgenwi t hi n densel y woven areas of fabric which
‘do not present any danger of tearing of the seam when the airbag is

i nfl ated. Th® erwengdung wipesEéwebss gemis Amsppiclr 9 gur\hlersteliungidesFiltarteilep bingsrAitbagsi dadurch
weave is 17 | /g$kgnazeichnelidaB beima Zusghneidae ded Ridlerteilasydiee Zisshneidesielien (221 P4.\@7Y andem
into the fabri@swebebareigmmitreiediioer huéiduychlapaigkeit) (1500) eger]. clef [deri Gowebsberaichemip hahest
1 was refdeat edyitdwphiasgigkpit &, Satly@h: 28) [dem Innendpraigh descHiterigilspbildeteund fdad Her Rang deer
and dobby | oo rﬁ"é@‘ﬁ'ﬁf YPRtEiNgZane 8y gpringerfuftdurchiéissigkeit gebildet wird.

g_‘ 11. Filterteil eines Airbags, hergestellt aus einem Gewebe gemiB Anspruch 9, dadurch gekennzsichnet,

daB dieser aus einem Gewebe mit Zonen unterschiedlicher Luftdurchléssigkeit besteht, daB die

40 Nahtstellen des Filterteils in dem Gewebebereich mit niedriger Luftdurchléissigkeit liegen und daB der
Innenbereich des Filterteils von einer oder mehreren Zonen hoher Luftdurchldssigkeit gebildet wird.

12. Airbag mit einem Filterteil nach Anspruch 11.
45 13. Airbagsystem mit einem Airbag nach Anspruch 12.
Claims

1. Method for producing a woven fabric for the filter part of a multi-part airbag, to be cut out either
50 immediately following production or subsequently, characterized in that zones of differing air permeabil-
ity characteristics and differing cutting or seam strengths are positioned within the fabric by variation of
the warp and weft thread counts and/or the fabric weaves, the warp and weft thread counts and/for the
fabric weaves being varied so that a particularly low air psrmeability and a high cutting or seam
strength are obtained at the subsequent cutting or seam locations (22, 24, 37), while the zones in the

55 inner area of the cut part (21, 23) have a higher air permeability.

2. Method according to Claim 1, characterized in that in a woven fabric with a dense basic weave (1),
window-type zones with a higher air permeability and a lower cutting and seam strength (2, 3, 4, 5) are
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first test. Fig. 8 illustrates the insertion of windows (23) with a higher
air perneability through variation of the weave by neans of a jacquard

| oom By contrast with the processEP® 4fiSehBlhe weave i s produced by neans
of a dobby loom in this case the zones with-a higher air perneability can
be clasely matched to the shape of the cuttin ornms for the filter part of
the airbag (&°84g9 LK & faliond the, b wepve ayd '“%ﬁﬁl@“sg %'Fy'amed@ i refained) at then ¢
yarn, havi ngs‘éPs F'F@“tmgaﬂefﬁeaf“'ﬁ“°“f‘s vvorked on a gripper Ioomto produce a
fabric wovgen yoye fabric
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having a t hr gashe@) havitl alibéic Wehvé Qlterirghtiom REbie: eald, BWeBsitioned Wihih 1hy/faB 15yM
w de segyrent yaa¥d 6@ Royilsdmad count of 19/cm (27). There then follow, in

sequence, segnments each 30 cmin wi dth, having thread counts of 16/cm (28),
19/ cm ( 29) 5. améthdd /acdtrdingOp a2y @ne at Clairs edgephaeacfbﬂzednh Whatl eheszgeenith & aighergaira

t hread count perinedifility; having ) fabri€ IweaverifieriigSfromnthe basizdveaves ere rpostiooad Within thetabiiccby

t hat a segneits ugdofartagpst bapragt h havi ng a thread count of 19/cm (32) is
inserteds first. The weft filling is then changed to a thread count of

16/ cm to & [Methgd laceofding o cany (08B pf Cliilrisst c [Pankptasterizedi i thab the zongs; withi & [highey air
havi ng a t hr eertegkliin havin aifakrig weevg differingritprthe basisoveayn, grg ppsitionsr withip theyfaprfeyof
16/ ¢m_( 35) athe usoet@riscaupsd logife t hen i nserted, each section being 30 cmin

| eng+h.. This aIternatlon of h| gher and Iovver thread counts is then rep at
in the ¥ank MA F"“’ﬂg‘g %Btﬂ’?ﬁ'ﬂ” fin P'F'g
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per meabi | i ty mfgﬁ'@ l

arrangeg ?\?
Iocatlons ar ocat e’él |dea Iry, t |n e zon s |ch ve a ow a|r
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per meabi | i ty 2l tiRws deCoulife bf M Ipaicular Riting foih, HRCA$tANRE Betivbonvié 64> SMBINES being

t hr eadsg@at 1@érs@nt ditvarymgCduchittiahthebije bfithe attingabrmé G ifhed: hiea aore vithraTd@dri dir t y
val ues are 9@ermesbiiye@2, p4870. | n the areas of mediumthread density (16 warp
threads/cmintersecting with 1.9 weft threads/cmor 19 warp 17

t hr eads/ cmd-i Mogersfatwicifordheviitterpafk ©f aueniiti-parh aitbagl Shasadjerizdddn thatrit ¢ataine adups oftdiffering
val ues are 6@ir pprowefbility ghanatteristiassvhiel aterriositioned within the fabiicsbynvatiation oftheyvasp ersl wadtt ch
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10. Use of a woven fabric according to Claim 9 for the purpose of producing the filter part of an airbag,
40 characterized in that when the filter part is cut out, the cutting locations (22, 24, 37) lie within the area
of the woven fabric with a low air permeability (1, 10), in that the area of the woven fabric with a high air
permeability (4, 5, 11, 21, 23) forms the inner area of the filter part and in that the edge of the cutting

form is formed by a zone with a low air permeability.

Sﬁqu ! an and w
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45 11. Filter part of an airbag, produced from a woven fabric according to Claim 9, characterized in that it is

’ composed of a woven fabric having zones of differing ‘air permeability characteristics, in that the seam
locations of the filter part lie within the area of the woven fabric with a low air permeability and in that
the inner area of the filter part is formed by one or several zones with a high air permeability.

s0 12. Airbag with a filter part according to Claim 11.
13. Airbag system with an airbag according to Claim 12.
. Revendications
55
1. Procédé de fabrication d'un tissu pour la partie filire d'un sac gonflable en plusieurs parties, découpée

consécutivement ou plus tard, caractérisé par le fait que I'on réalise des zones qui présentent des
perméabilités & I'air différentes ainsi que des tenues & la coups et aux coutures différentes en faisant
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is"also located within areas of high air perneability and some within areas
of mediumair perneability. This nethod, therefore, does not offer the sane
hi gh degree of reliability with re&Epddr7i&@i®ie strength of the seam

| ocations as in the case of the nethods which nmake use of a dobby | oom (see
enbodisment 1) ac uard Idoomn%see enbodi rent 2). It does, however, have

t he advant ag a’tetg éadeb 01' %ng ”"fs”g',ﬁéf@ @?E g’gﬁleme

limtations

it 0 S ”ﬁ% i Wﬁ&;,:grﬁ]ﬁ A i A

ai r bag, tO b sitd® Hrfé H)e? éa%ﬁlté a lalr us
subsequentlyéleg arac eri ze |n tHat zone er| ng al'r-per meabi '§/

characteristics and differing cutting or seam st rengt hs are positioned

Wi thin theyf @Rickds d3n hdbverdidaich £ barkdifisd 5k 1B ta o, Yahd un'tEuRPEIM G U8 base 34) 9érfe6,
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bei ng vay i ed capotdi@bs doulidst (2.C3)/425) Mus RIBedn 2B V@BOIdrrhiry dd Wiekudet (Padi® tEitiGdd NQ

or seam st r emginiredis Basalii)absatbstEdondelvee Gdnb BE Gone$ dlestinébs A lAGoWe eSARIELULBEAL | ONS

(22, 24, 37), while the. zones in the inner area of the cut part (21, 23)

have a hi gherPraaéds spion rie edvoridicttion 1 dd. 2, carbisdried glarde daiir qie rpgurt réalisir dasnaofigs avec une

char act er i zedgeimédalilittad I'aimplies dlayées on peud willigeripus lies dypde d'smutes Sorous\dane & techhique du

wi ndow- 8y pe Zismagesetwiitdifiéeentdedmaurezderbageer neabi l ity and a | ower cutting and

© seam streni;th (2, 3, 4, 5) are produced by variation of the fabric weave
and in tha ﬁteédfeﬁqbe'esserpr@-m%é@l argetériséepanip iaitgiue font uilise e eliRie dATMUrRLROHT ng

and seam | oc&8issndes zgnes a Wf‘%ﬁtéédélﬁ PP Algropcves imeermust aubrifpringde farmure de bass

2, bkar act eri #8§Pn t hat zones W|th a hi gher air permeabl i ty can be

p03|t|oFPed Wit hi thefab c y f weave
art of weaVi m 0‘%‘%hfe& 8% 1 4 Nk ?uas 'bs? fa't q"°' l{" 38 "30 ﬁ?}eg
to any one ol,:11r ur asﬂe” a" rd(% e 5?'1“% Iafri?auts ee %Vc?%é‘s‘* i\’/'\rﬁmf"ﬁ 4 m

air perneabill avi ng B abric weave dlfferl ng fromthe basi c Weave are

posi ti ope ds W'ij%dg sreiaﬁnj ?%ﬁ(ﬁ:a\mﬁs [ E% Eh?é;\:gﬂéé Ghr QQQPX &thsesun métlijagﬁﬂrd pour
lu

accordi ng 10 8 84S0 AheTBilith 3 'ald Clved ur%% dr@qu laﬁéretdg‘?arﬁgﬂa% bﬁéeth
a higher air g3fseb1111111112111 11111 111111111 *

permeability, having a fabric weave differing fromthe baS| c vveave, are
posi ti onedy.Wipkdaéds deldf laf ravdndicatidhy1, Cirectdis€pD fie Rit Gu11PR tabliqud 0h tidsu 2 arded fomedet par
accordi gy t 0 ey qiudisalisbradesBonds qui Présenkvht e tperivisaiHils & Nait ghastfaiblé et uhe Mésztandst h
a hi gher air dp&rdsemt ded goutulas dlevég oa clicish "alermaea watredilsf docchaimeget fils dartrérhetelieergiec
weave, are pdsnstlesozoees aviet menperhésbitilré Kair lpjus thiiltle atsume odsistangecic RLravm® dt @wnvoutire

. Met hod accor dlevéy (10, uBtlgeandmdmbre direfilsadst cbaihez et dle fiila de hrarne $e amispatndang lss zene$ avec une

produced in periéebilided Vair éevde (1), uh apmbre gduit trefily de phedne abfle fils e trame st groiaent A n
t he fabPfd c z@anise {prmepenmpuire des zones avec une perméablllté 2 I'air moyenne et une résistance de la coupe

et des couture moyenne (12).

At 8. Procédé selon la revendication 1, caractérisé par le fait que I'on dispose chaque fois une zone 2 faible
. perméabilité & I'air dans les parties prévues pour la découpe de maniére telle que lo contour de la
40 découpe concernée suive 3 distance constante ou variable le contour de la découpe, afin que le bord

des découpes soit constitué par une zone 2 faible perméabilité & I'air (22, 24, 37).

9. Tissu pour la partie filtre d'un sac gonflable en plusieurs parties, caractérisé par le fait qu'il comporte

des zones qui présentent une perméabilité variable a I'air obtenue par variation des nombres des fils

45 de chaine et de trame et/ou des armures du tissu, les zones dans le tissu étant disposées de maniére

telle que, lors de la découpe du tissu en vue de la confection du sac gonflable, les zones 3 faible
perméabilité A I'air constituent les zones de couture.

10. Utilisation d'un tissu selon la revendication 9 pour la fabrication de la partie filtre d'un sac gonflable,
50 caractérisée par le fait que lors de la découpe de la partie filire, les emplacements de découpe (22, 24,
37) sont situés dans la zone du tissu & faible perméabilité & I'air (1, 10), par le fait que la zone du tissu
& perméabilité & I'air élevée (4, 5, 11, 21, 23) constitue la partie intérieure de Ia partie filtre et par le fait
que le bord de la découpe est formé par une zone & faible perméabilité 3 I'air.

s5 11. Partie filtre d'un sac gonflable fabriqué & partir d'un tissu selon la revendication 9, caractérisé par le fait
que ladite partie filtre se compose d'un tissu avec des zones présentant des perméabilités & I'air
diftérentes, par le fait que les emplacements de couture de la partie filire sont situés dans les zones 2
faible perméabilité & I'air et par le fait que la partie intérieure de la partie filtre est constituée par une ou
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| ow ai r pernmeability and a high cutting or seamstrength, the sequence of
the warp and weft threads is selected so that many warp and weft threads
cross at locations with a |ow air BRIOZISRIBly and a high cutting or seam
strength (10), so that few warp and weft threads cross at locations with a
hi gh \@i,r perneability (11) and sg that, in addition, zones with a nmedium
air per meabi IW“?'?}"%??BXSE? fﬂ@%’?ﬁ?ﬁ%&'ﬁ‘g@i'ﬁ'@ and seam strength (12) are produced.

8. Met h ' to (O ai h ized in. that h of th

of the viovitn SremR R e Br it e SR PLESPRES 11 ng orms contains one
it h | . TR i Do of -t hi

fZ glnfomtst hfeh' gg% i |ﬁncgeI s(r%? B@ﬂ%%g%% J|J cu ug'rchC{?? ﬁ'ﬁég&o@%&utdﬂ:gﬂo i%'t alniezgg'? ween

the two outlines being constant or varying, such that the edge of the
cutting fornms is forned by a zone with a lower air perneability (22, 24,
37). 9. Wven fabric for the filter part of a nmulti-part airbag,
charactegrized in that it contains zones of differing air perneability
characteristics which are positioned within the fabric by variation of the
warp and weft thread counts and/or the fabric weaves, the zones being
arranged within the fabric so that when the woven fabric is cut 20 for
subsequent naki ng-up of the airbag, the zones with a lower air perneability
formth& | ocati ons of the seans. 10. Use of a woven fabric according to
Claim9 for the purpose of producing the filter part of an airbag,
characterized in that when the filter part is cut out, the cutting

| ocations (22, 24, 37) lie within the area of the woven fabric with a | ow
air¥QErneabiIity (1, 10), in that the area of the woven fabric with a high
air perffeability (4, 5, 11, 21, 23) forns the inner area of the filter part
and in that the edge of the cutting formis forned by a zone with a low air
pernmeability. 11. Filter part of an airbag, produced froma woven fabric
according to Claim9, characterized in that it is conposed of a woven
fabric having zones of differing air perneability characteristics, in that
the seam |l ocations of the filter part lie within the area of the woven
fabric wwth a low air perneability and in that the inner area of the filter
part is fornmed by one or several zones with a high air perneability. 12.
Airbag with a filter part according to Claim1l. 13. Airbag systemwth an
airbag sccording to daim12. 21 11111111 1111 121121 11211 1111 * C L
‘M S *

50

55

RO O
* [ L M s *



