The invention concerns a nethod for producing a woven fabric for the filter
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herzustellen.

Die zwei- oder mehrteilig hergestellten Airbags lassen sich zwar sehr gut an die Anforderungen der

45 jewsiligen Fahrzeugtypen anpassen und bieten auch die Mdglichkeit der problemlosen Konfektion von

Beifahrer-Airbags, hier ergibt sich aber das Problem, daB zwei Gewebe mit sehr unterschiedlicher Luft-

durchigssigkeit miteinander vernht werden mlissen. Dieses Problem besteht bei den in EP-A- 363 490 und

WO-A- 90-09295 beschriebenen einteilig gewebten Airbags nicht. Da die hohe Luftdurchiissigkeit des flir

den Filterteil des Airbags verwendeten Gewebes durch ein weniger dichtes Gewsbe erreicht wird, wihrend

50 der Kontakiteil des Airbags aus einem dichten Gewebe hergestelit wird, missen hisrbei also zwei

unterschiedlich dichte Gewebe miteinander verniht werden. Beim Aufblasen des Airbags kann das weniger

dichte Gewebe an den Nahistellen ausreiBen oder es kdnnen Verschiebungen der Féden des weniger
dichten Gewebes auftreten, wodurch es zu einem unkontrollierten Gasaustritt kommen kann.

Darliberhinaus verursacht diese Arbeitsweise auch Dispositionsprobleme in der Weberel da die

§5 Luftdurchidssigkeit des Filterteils auf die Fahrzeugart und auf den eingesetzten Generator abgestimmt

werden muB. Es ist somit ndtig, in der Weberei eine groBe Zahl interschiedlich dichter Gewsbe herzustel-
len bzw. bereitzuhalten.’
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ken zur ung von Zonen mit abweichender Gewebebindung und damit hherer

40 Luftdurchléssngkelt bieten die in_der Webereitechnik allgemein bekannten Excenter- und Schaftmaschinen.

Die Schaftmaschine kann als Zusatzvorrichtung bei jeder beliebigen Webmaschine Verwendung finden. Sie
ermdglicht es, die Schifte der Webmaschine so zu steuern, daB Bindungen verschiedener Art innerhalb
eines Gewebes eingestelit werden kdnnen. In gleicher Weise kann die Exzentermaschine eingesetzt
werden.

45 In Fig. 1 und Fig. 2 ist dargestellt, in welcher Weise die Gewsbebindungen mit Hilfe einer Schaftma-
schine variiert werden, um damit Zonen mit hdherer Luftdurchiiissigksit zu erhalten.

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

50 hhere Lufidurchléssigkeit erhalten.

Fig. 2a zeigt das Bindungsschema eines Gewebes in dichter Leinwandgrundbindung (1). In diese wurde
mit Hilfe einer Schaftmaschine ein Fenster in Kper 3/1- Bindung (3) eingewebt. Fig. 2b zeigt das
entsprechende Gewebse als Schnittzeichnung. An der fensterartig eingewebten Zone mit K6perb|ndung wird
eine hhere Luftdurchlzssigkeit erhalten.

55 Die Stellen in dichter Grundbindung werden bei der Gewebekonstruktion so vorgegeben, daB sie beim
spéteren Zuschneiden der Gewebe flir den Filterteil des Airbags zwangsléufig die Schnitt- und Nahtkanten
ergeben. Der UmriB des Zuschnittes bildet den Rand der Zone mit geringer Luftdurchiéissigkeit oder liegt in
dieser Zone. Die mit einer von der Gewsbegrundbindung abweichenden Bindung eingewebten Stellen mit
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and cooling of the gas produced by the generator when the airbag is
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die Bindungen so variiert werden, daB sie in optimaler Weise den flr 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 Filtertsils des Airbags zwangsléufig die Schnitt-
kanten und beim sp#teren Vernihen somit die Nahtkanten bilden. Durch diese Arbsitsweise ergibt sich
beim Zuschneiden eine sehr geringe Verschnittmenge, was sich besonders glnstig auf die Produktionsko-
sten auswirkt.

Fig. 3a zeigt einen Gewebeabschnitt mit Zonen h&herer Luftdurchlissigkeit (4), die durch Verinderung

50 einer dichten Leinwandgrundbindung (1) mit Hilfe der Exzentermaschine oder der Schaftmaschine fensterar-
tig in abweichender Bindung erzeugt wurden. Die Stellen in Leinwandbindung bilden die Schnitt- bzw.
Nahtkanten beim spéteren Zuschneiden bzw. Vernihen. Die in abweichender Bindung gewebten Stellen
ermdglichen einen kontrollierten Austritt des vom Generator erzeugten Gases bei sehr guter Filter- und
Abkiihlwirkung.

85 Fig. 3b zeigt einen Gewebeabschnitt mit Zonen héherer Luftdurchléssrgkelt (5), die durch Verénderung
einer dichten Leinwandgrundbindung (1) mit Hilfe der Jacquardmaschine fensterartig in abweichender
Bindung erzeugt wurden. Die Stellen in Leinwandbindung bilden die Schnitt- bzw. Nahtkanten beim
spateren Zuschneiden bzw. Verndhen. Die in abweichender Bindung gewebten Stellen ermé&glichen einen
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54 Huckab®ntkstehenden Spannungen die Fenster, Uber die Gewebseléinge gesehen, mighichintoreipander, sondern
79 Twi | | 3pr§etzt anzuordnen. Eine andere M&glichkeit, diese Spannungen auszqglpicr’w, ist das /Pgbeiten mit einer
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posi ti oni ng Bvr¢hhVariatiom derfketiaden- vndrdesSchififadinzahlen werden drei Gruppen von Luftdurchidssigkei-
ten im Gewebe gebildet. An Stellen, wo sich Sektionen mit hoher Kettfadenzahl mit Sektionen mit hoher
35 SchuBfadenzahl kreuzen, entstehen Gewsbezonen mit geringer Luftdurchiéissigkeit und guter Schniit- bzw.
Nahtfestigkeit. Die Goewebekonstruktion wird so gewi#hlt, daB an diesen Stellen bevorzugt der spétere
e’ Zuschnitt flir den Filterteil des Airbags erfolgt, da hier nicht die Gefahr des Reiens der NZhte oder der
Verschiebung der Fadenlagen an der Nahtstelle beim Aufblasen des Airbags besteht.
An den Kreuzungsstellen von Sektionen mit geringer Kettfadenzahl mit Sektionen mit geringer Schugfa-
40 denzahl entstehen Gewsebezonen mit hoher Luftdurchiéissigkeit. Diese Stellen sind als spétere Schnitt- oder
Nahtstellen nicht geeignet. Sie ermdglichen aber sinen kontrollierten Austritt des vom Generator erzeugten
Gases beim Aufblasen des Airbags und Uben eine sehr gute Filter- und AbkUhlwirkung auf dieses Gas aus.
Darilberhinaus entstehen an den Stellen, wo sich Sektionen hoher Ketifadenzahl mit Sektionen geringer
SchuBfadenzahl bzw. Sektionen geringer Kettfadenzahl mit Sektionen hoher SchuBfadenzahl kreuzen, Zonen
45 mit mittlerer Luftdurchl&ssigkeit.
Fig. 4 zeigt ein Gewebe, das durch Variation der Ketifaden- 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 (9). Auf diese Weise entstehen beim Weben in Leinwandbindung an den Kreuzungstellen der
s0 Sektionen mit hoher Kettfadenzahl (7) mit Sektionen mit hoher SchuBfadenzahl (9) Zonen mit getinger
Luftdurchlissigkeit (10). Diese Zonen werden so gewdhit, daB hier beim spiteren Zuschneiden des
Filterteils des Airbags bevorzugt die Zuschneidestelle bzw. die spétere Naht liegt. Weiter bilden sich Zonen
mit hoher Luftdurchléissigkeit (11) an Stellen, wo sich Sektionen mit geringer Kettfadenzahl (6) mit Sektionen
mit geringer SchuBfadenzahl (8) kreuzen. Diese Stellen bilden die Filterbersiche im Filterteil des Airbags.
s5 Sie ermdglichen bei guter Filter- und Abkihlwirkung einen kontrollierten Austritt des vom Generator
erzeugten Gases. SchlieBlich entstehen auch noch Zonen mittlerer Luftdurchldssigkeit an den Kreuzungs-
stellen (12) von Sektionen mit geringer Kettfadenzahl (6) mit Sektionen mit hoher SchuBfadenzahl (9) sowie
an den Kreuzungsstelien (12) von Sektionen mit hoher Keitfadenzahi (7) mit Sektionen mit geringer
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ommen. 9nen aber auch andere Titer Verwendung finden.

Die Schrumpfausldsung und die Einstellung der gewlinschten Luftdurchldssigkeit erfolgt durch ein
NaBbshandlungsverfahren, wie in der deutschen Patentanmeldung P 40 00 740.5 beschrieben.

Die erfindungsgemiB hergestellten Gewebe ergeben bei der Verwendung als Filterteil des Airbags nach
dem Vern&hen mit einem Gewebe mit Luftdurchiéssigkeit < 10 l/dm2+min, das den Kontaktteil des Airbags

45 Dbildet, einen Airbag, der die Mdglichkeit eines sicheren Auffangens des Fahrzeuginsassen im Falle eines
ZusammenstoBes ohne die Gefahr von zusitzlichen Verletzungen bietet.

Mit Airbags, die erfindungsgemdB hergestelite Gewebe im Filterteil enthalten, ist es mGglich, 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

50 sowie das Steuerungssystem zum AuslSsen der Airbagfunktion zu verstehen.

140 zum

Priifung der Luftdurchlﬁssigkeit:

Die Prifung der Luftdurchidissigkeit wird in Anlehnung an DIN 53 887 vorgenommen. In Abweichung

§5 von dieser Norm wird lediglich der Priifdifferonzdruck auf 500 Pa erhGht, um auch bei niedrigen Luftdurch-

lassigkeiten noch ein eindeutiges Priifsignal erhalten zu kBnnen. Alle hier genannten Luftdurchiéissigkeiten
wurden mit diesem Prilfdifferenzdruck ermittelt, auch wenn dies nicht immer ausdriicklich erwéhnt wird.
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formand their size depend on the particular air perneability requirenments
and the type of vehicle. In production of the woven fabric, in order to
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ewebe eingebracht. Die MaBe der Fenster betragen 40 cm in der Breite und 30 cm in der Linge. Die

40 Knderung der Gewebebindung in der Leinwandgrundbindung erfolgt mit Hilfe siner Schaftmaschine. Nach
45 cm Weblénge wird dann wieder Uber die gesamte Webbreite in Leinwandgrundbindung weitergearbsitet.
Nach 90 cm Webléinge wird wieder in gleicher Weise auf das Weben von Fenstern umgestellt und dieser
Vorgang geméB diesen Angaben Uber die gesamte Linge des Gewebes forigesetzt, wobei es zweckmBig
ist, im Interesse eines Spannungsausgleichs nun die Fenster versetzt anzuordnen.

45 Der Zuschnitt flir das Filtergewebe des Airbags erfolgt entlang den Linien 22. So wird gew3hrleistet,
daB an den Stellen, in denen beim spiteren Verndhen zwangsldufig die Naht liagt, ein dichtes Gewebe
vorliegt, bei dem nicht die Gefahr des AufreiBens der Naht beim Ausl&sen der Airbagfunktion besteht.

Die Luftdurchifissigkeit der mit der Leinwandgrundbindung gewebten Teile betréigt 17 /dm2+min, an
den fensterartig in Panamabindung 2/2 eingewebten Stellen (21) betrfigt die Luftdurchiéssigkeit 50
s0 l/dmZemin.

Beispiel 2:

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

55 mit Schaftmaschine eine Jacquardmaschine eingesetzt.
in Fig. 8 ist das Einbringen der Fenster (23) mit hﬁhererer Lufidurchlissigksit durch Variation der
Bindung mit Hilfe einer Jacquardmaschine dargestellt. Im Vergleich zum Weben mit der Schaftmaschine
kdnnen hier die Zonen mit hdherer Luftdurchiéissigkeit der Form der Zuschnitte (entlang der mit 24

7
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referenc nt 3. The production of woven fabrics by the descri bed
thodﬂag'b%e%aal rg8'%'%ér'?he invention is nhot limted to woven fabrics for the

filter pagt V&iahl%ﬂ zﬁ.‘ FlQ?tglunJ Qﬂnés GEJe'BQsdfuPaéh Hﬁar@ﬁ)gﬁéselqeﬂr@mgen Airbags, das anschlie-
Bend oder spiter zugeschnitten wird, dadiurch gekennzeichnet, daB durch Variation der Kett- und
SchuBfadenzahlen und/oder der Gewebebindungen Zonen mit unterschiedlicher Luftdurchifssigkeit und
45 unterschiedlicher Schnitt- bzw. Nahtfestigkeit eingestellt werden, wobei die Variation der Kett- und
SchuBfadenzahlen und/oder der Gewebebindungen so erfolgt, daB an den sp#teren Schneid- bzw.
Nahistellen (22, 24, 37) eine besonders niedrige Luftdurchléissigkeit und eine hohe Schnitt- baw.
Nahtfestigkeit erreicht wird, wihrend die Zonen im Innenbereich des zugeschnittenen Teiles (21, 23)
eine héhere Luftdurchldssigkeit aufweisen.

rzugt in den

50
2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB bei einem Gewebe mit dichter Grundbindung
(1) durch Variation der Gewsbsbindung fensterartige Zonen mit hdherer Luftdurchidssigkeit und
geringerer Schnitt- und Nahtfestigkeit (2, 3, 4, 5) entstehen und daB an den spéteren Schneid- und
Nahtstellen die dichte Grundbindung (1) erhalten bleibt.
55 .
8. Verfahren nach Anspruch 1 - 2, dadurch gekennzeichnet, da8 zum Einstellen von Zonen mit h&herer
Luftdurchidssigkeit jede beliebige, in der Webereipraxis bekannte Gewebsbindung, abwelchend von der
Grundbindung, Verwendung finden kann.
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40 Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Gewebes fiir den Filterteil eines mehrieiligen Airbags, das anschlie-
Bend oder splter zugeschnitten wird, dadurch gekennzeichnet, daB durch Variation der Kett- und
SchuBfadenzahlen und/oder der Gewebebindungen Zonen mit unterschiedlicher Luftdurchléssigkeit und

45 unterschiedlicher Schnitt- bzw. Nahtiestigkeit eingestellt werden, wobei die Variation der Keit- und
SchuBfadenzahlen und/oder der Gewebebindungen so erfoigt, daB an den spé#teren Schneid- bzw.
Nahtstellen (22, 24, 37) eine besonders niedrige Lufidurchléissigkeit und eine hohe Schnitt- bzw.
Nahtfestigkeit erreicht wird, wihrend die Zonen im Innenbereich des zugeschnittenen Teiles (21, 23)
eine hdhere Luftdurchlﬁss1gke|t aufweisen.

50

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB bei einem Gewsbe mit dichter Grundbindung
(1) durch Variation der Gewsebebindung fensterartige Zonen mit hdherer Luftdurchifissigkeit und
geringerer Schnitt- und Nahtifestigkeit (2, 3, 4, 5) entstehen und da8 an den spéteren Schneid- und
Nahtstelien die dichte Grundbindung (1) erhalten bleibt.
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3. Verfahren nach Anspruch 1 - 2, dadurch gekennzeichnet, daB zum Einstellen von Zonen mit héherer

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

Grundbindung, Verwendung finden kann.
T 0
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a strain rate of 200 mMmn. Testing of the seam di spl acenent strength A
test piece in the formof a double T, as illustrated in Fig. 6, is cut from
the test material for this purposecEP U&7 §26B1-pi ece is folded along the |ine
18. A seamis sewn in the doubled nmaterial along the lines 19 and 19a. The
di stance between line 18 and line 19 and between line 18 and line 19a is 1
e both o elEalrampming of S sborgei Bhom o oo fhere
test piece anf°y gg%’ﬁ'tﬂh"%{'n r{ frundbigdiog spweignander SeweleRipding oing MRS h
d

cases. The s idi tions are the sane as those described for testing of

the seam §f 1 GOAREA ndch nkprdth 1784, Saduth deRenhibfchnet, Uas An? BRstbiloR GerZonen’ (AR nbtferdr
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20 and 20a. irg € WN pe?rtla sanpl €s are subjected to a strain rate of
100 MM m n., the seam di spl-acenent readi ngs being taken follow ng | oads of
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exanpl es. Thengedstamgenent of the wi ndows and the cutting forns given in
this docunent nmust not be considered to be restrictive. They are exanpl es
whi ch can 7eVertabled naetl Ansprueh 11 adagjarcin gekbrenwzeichhetydag Sinc(eskelssnih iLeiawangibiraidaglicegestoith
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ut on r a° " ) o : il O 35e ) i ik ..““"ﬂ'%;s_l Hown
RO (LR S AL T
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| oom Wjen the woven fabric is 45 cmin-length, weaving is continued in

pl ai n basig BEALE 1R bR FiRterloll Sindshénrtéigth AirBigs, (daGuréPdeRérnabichhbl (dab of BFch RSN
fabric then gdrti@itNhdBch@faBdn2anh uAflodaMier HowditbRdungéh diigedtdl®s Yénar GnidrSchiddiidhd?
changed in thfdsaiERsigRa AthaE Gvobd) die Rbridd QMSGEWeBe & \uAgboldnét Csirid @ad aiBrZofien Miti S
PrOcess i S Cgélingoer idiftdunchRissigkeit bbifmeZisohnitt UeN Gewbbed 1 N> wsdiveed) KbMtibrierunp t ded 5

I S t hengeexpepirbagd dié Nahtsteliechildénhe W ndows rel ative to each other for the

pur pose of equalizing the stresses in the fabric. The fabric for the filter
part of t . Yéerwéndungi einee Gbwabes ganisAgsprich 9lzimidessteitng dbh Fitlersites eines Aittlags, dadush

| ocat i ons whiekbnnggi¢hnetn dafebeirn rAubohnaiden tdef Filtedtailess die rAusdhagidestalien H22, 124g37) §n dem
subsequent | yGewagpbereighemih aiedrigere Lufiderphidssighsit (b 1P) lirgemndal rdsk Sewgbebateieh mit\hieherh
do not r eseltdyehidssighstidt Soft 1.t BasPrflgn dmentigesics dasnFillpriais bildlet yiidr dph flef Band des

i nfl at ed. Zuschnitts von siner Zone mit geringer Luftdurchldssigkeit gebildet wird.

11. Filterteil eines Airbags, hergestellt aus einem Gewebe gem#B Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,

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

40 Nahtstellen des Filterteils in dem Gewebsbereich mit niedriger Luftdurchléssigkeit liegen und daB der
Innenbersich des Filterteils von einer oder mehreren Zonen hoher Luftdurchléssigkeit 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 immaediately 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/or the
fabric weaves being varied so that a particularly low air permeability 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 cutfing and seam strength (2, 3, 4, 5) are
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The air pernmeability of the parts woven with the plain basic weave is 17
[ere] mn, that of the w ndowtype |ocations (21) woven into the fabric in
a panama 2/2 weave being 50 [err] ERO#77E52BBpl e 2 Test 1 was repeated, but
with a jacquard | oom being used in place of Itlhe gri pper ﬁnd dobb%/ Ioomf
conmbi nation_used [n th first test 8 illustrates the insertion o
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ggngeto a Lﬁ \}"’ﬁ' ' F‘gga" "qum 'é\tyla% pigh ‘5‘#’"80 cm
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tye seams.
10. Use of a woven fabric according fo 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.

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.

50 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 2 I'air différentes ainsi que des tenues 2 la coupe et aux coutures différentes en faisant
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threads/cmintersecting with 16 weft threads/cm the air perneability
val,ues are 60 [err] mn. Using this nethod, it is not possible to match the
zones with a low air perneability BRO#MWMS21BE r ect angul ar cutting forms so
that the cutting area is wholly within the area with a low air
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bei ng wvari edtissage ehaw diﬁérmdﬂmraﬂﬂ Besg.ow air perneability and a high cutting
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(22, 24, 37)Frockd¢ pelontlegrovepdieations ] & % earnqiinied pas ladait gy I'om illea yne splipre dlagmure payy
hay% a hi ghéﬁa"a?'rdei)é?"ﬁ%am’f“léﬁ‘)'ﬁ Ylair plygsenise 2496 MR ATHE pifiteresderharmure de base
characterl ze 1S?Fthat in a woven fabric with a dense basic weave (1),
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and in that F& g subsequ
and seam | oca I ons. thod accordl ng to either of Clains 1 -

char aCta? I'lgZ eﬂo Hé § Ieszlgwﬁéicé%rtsh Qhﬂ&&r aérrle Qﬁ' '&ﬁgal%h 'u{:ﬂs& Yin Mm@fibr Qﬁ:quard pour

p05|t|one Visdii9dr Red Rshed 8BErmB dllfs‘%l . BN3¥ uh hhrﬁqﬂﬁd?ﬁé?edelﬁ‘%%&d“bawe
art of vveawda,g,ssuvw ch fers fromthe basic weave. 4. Met hod accordi ng

to.any one of C ains 1 - 3, characterized in that the zones with a higher
it per neabi Prbdéyié sdliavia Rendicktid N, daraktemsd Padlb Fait@ié ' fabirgue dnhidsuodinGre \tell& ¥Epar ar €
posi ti aaed we #ditigue pbie rdalider tes Zonesiquicprésemierd inetpetindzbilité [Adwinplubiaible di/bidrésistance
accordi ng t odecimyoupsiet def cdtkusesrdisvde on cBoisitiialiar@otesanivg tislde chathé att fils dearame tetls que, t h
a hi gher ai rdai®les zonse rvesaine lpermgabilitad i'aigples faibleret gnevésistancel 2 fid cqupangt dux conturdre
basi c weave, éleyfe(1Blow grandmenibraide Fils de cialne fobder fildetiiame Ise:croisant, dansdestzams @vec|upd m
6. |\/Et hod remedsbitiis Ad'air Glehey(1 Brim ngmbie] réduile fils_deThatne et de fils de trame se croisent st

qu'il se forme en outre des zones avec une perméabilité 2 Fair moyenne et une résistance de la coupe

ot des couture moyenne (12).

8. Procédé selon la revendication 1, caractérisé par le fait que I'on dispose chaque fois une zone a faible

perméabilité 3 I'air dans les parties prévues pour la découpe de maniére telle que le contour de la

40 découpe concernée suive & distance constante ou variable le contour de la découpe, afin que le bord
des découpes soit constitué par une zone 4 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 chalne 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 gonfiable, les zones 2 faible
perméabilité & 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 2 faible perméabilité & I'air (1, 10), par le fait que la zone du tissu
2 perméabilité & I'air levée (4, 5, 11, 21, 23) constitue la partie intérieure de la partie filtre et par le fait
que le bord de Ia découpe est formé par une zone 2 faible perméabilité 2 Iair.

s5 11. Partie filtre d'un sac gonflable fabriqué & partir d'un tissu selon la revendication 9, caractérisé par le fait
que ladite partie filire se compose d'un tissu avec des zones présentant des perméabilités & I'air
différentes, par le fait que les emplacements de couture de la partie filtre 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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characterized in that the zones with a higher air perneability, having a
fabtic weave differing fromthe basic weave, are positioned wthin the
fabric by the use of a jacquard |ERPOW7TT521 BMVet hod according to C aim 1,
characterized in that a woven fabric is produced in plain weave and in
that, for the purpose of positioning within the fabric zones with a low air
per meabi | i t B ﬁzg“eﬁ' JertepamEp{ife BFarseam strength, the sequence of the warp
and meft1Eh§ead§|%s sel ected sao %hat nan%vwa%? and weft threads cross at
' TePR WmReranb Wl RETR Fifre peen i Fvendiftt

| ocat i ons“wrTH° @'h"cutti ng or seam strength

per moabi 1P 3P SRipbuBY b U R B Sp R abibt e um i v o

perneability and a mediumcutting and seam strength (12) are produced. 8.
Met hod according to Claim1, characterized in that each of the areas of the
woven fabric intended to constitute the cutting fornms contains one zone
Wth aelower air perneability, in that the outline of this zone follows the
outline of the particular cutting form the distance between the two
outlines being constant or varying, such that the edge of the cutting forns
is formed by a zone with a lower air perneability (22, 24, 37). 9. Wven
fabric for the filter part of a nulti-part airbag, characterized in that it
cont ai'ms 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
sofhat when the woven fabric is cut 20 for subsequent making-up of the
airbagb the zones with a lower air perneability formthe | ocations 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 locations (22, 24, 37) lie within the
area of the woven fabric with a low air perneability (1, 10), in that the
area gf the woven fabric with a high air perneability (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 perneability. 11. Filter part of an
ai rbag, produced froma woven fabric according to Claim9, characterized in-
thét it is conmposed of a woven fabric having zones of differing air
perneabi |l ity characteristics, in that the seam|ocations of the filter part
lie within the area of the woven fabric with a low air perneability and in
that the inner area of the filter part is formed by one or several zones
with a high air perneability. 12. Airbag with a filter part according to

d ain&}l. 13. Airbag systemw th an airbag according to Claim12. 21
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