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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von unbeschichteten Techmschen Geweben in dichter
Gewebeeinstellung. .

Fir die Funktion vieler Technischer Gewebe ist die Luftdurchléssigkeit von ausschlaggebender Bedeu-
tung. Als Beispiele hierfiir seien Gewebe flr Fallschirmstoffe oder Segelgewebe genannt. In besonderem Ma-
Re trifft dies fiir Airbags zu. Die geforderten niedrigen Luftdurchldssigkeiten wurden bei diesen Geweben bis-
lang vorwiegend durch das Aufbringen einer Beschichtung eingestelit.

Beschichtete Gewebe weisen vor allem den Nachteil der gegeniiber unbeschichteten héheren Produkti-
onskosten auf. Ein weiterer sehr erheblicher Nachteil, der vor allem fiir die Verwendung beschichteter Gewebe
zur Herstellung von Airbags gilt, ist ein gegeniiber unbeschichteten Geweben um mindestens 10 % hdheres
Faltvolumen. Der Raumbedarf fiir das Unterbringen des Airbags, zum Beispiel im Lenkrad, ist somit bei be-
schichteten Geweben hdher als bel unbeschichteten. Ein besonderer Nachteil ergibt sich aus der Notwendig-
keit, die Beschichtung mit Talkum zu bepudern, um damit Verklebungen der im gefalteten Airbag aneinander
anliegenden Beschichtungen zu vermeiden. Beim Ausldsen der Airbag-Funktion fiihrt das dann aus dem
Airbag austretende Talkum zu einer Beléistigung der Fahrzeuginsassen. AuBerdem fiihren Airbags aus unbe-
schichtetem Gewebe gegeniiber solchen aus beschichtetem Gewebe zu einer erheblichen Reduzierung der
Masse und verbessern somit die Handlichkeit des Lenkrads.

Aus diesem Grunde wurde versucht, die Beschichtung zu umgehen. Eine Méglichkeit hierzu wird in der
EP-A 314 867 fir Alrbag-Gewebe beschrieben. Hier wird die gewiinschte niedrige Luftdurchl&ssigkeit durch
aufeinanderfolgendes Schrumpfen, Thermofixieren und Kalandrieren eingestelit. Diese Behandlungsschritte
bedeuten, da® ein sehr umsténdlicher und aus Kostensicht ungiinstiger Ausriistungsgang in Kauf genommen
werden muB. Dariiberhinaus ist das in der EP-A 314 867 beschriebene Gewebe fiir die Airbag-Herstellung
kaum geeignet, da mit der vorgesehenen asymmetrischen Gewebeeinstellung (unterschiedliche Fadenzahlen
in Kette und SchuB) die Forderungen der Automobilhersteller nach in beiden Fadenrichtungen gleichen Fe-
stigkeitswerten nicht erfiillt werden kénnen. Diese ist notwendig, da es bei dem radialsymmetrischen.Bauteil
Airbag keine bevorzugte Richtung gibt.

Einen anderen Weg schl&gt die CA-PS 974 745 vor. Hier werden asymmetrische Gewebe in sehr dlchter
Einstellung, die -aus hnzeschrumpfbaren Synthesefaser-Garnen hergestellt wurden, einer Trockenhitzebe-
handlung, bevorzugt in einem Spannrahmen, unterzogen. Neben der wegen der aufzuwendenden Energie-
kosten ungiinstigen Kostensituation erfiillen auch die hier beschriebenen Gewebe beim Einsatz fiir Airbags
wegen der gewahlten asymmetrischen Gewebeeinstellung nicht die Forderungen der Automobllhersteller im
Hinblick auf in Kette und SchuB gleiche Festigkeitswerte. :

In der EP-A 336 507 wird ein Verfahren zur Herstellung von Geweben unter Einsatz von exh’em hoch-
schrumpfenden Polyesterfasern beschrieben. Die Schrumpfauslésung und Gewebeverdichtung zur Einstel-
lung einer niedrigen Luft- und Wasserdurchlassigkeit erfolgt durch ein NaRverfahren und einen sich daran an-
schlieBenden ThermofixierprozeB. Dieses Verfahren kann auch fiir Technische Gewebe Einsatz finden. Fiir
die meisten Artikel aus diesem Bereich, besonders fiir Airbag-Gewebe, ist diese Methode jedoch ungeeignet,”
da mit den hier zum Einsatz kommenden Polyester-Hochschrumpfgarnen die bei Technischen Geweben ge-
forderten hohen Festigkeiten nicht erreicht werden kénnen. AuRerdem ergibt der vorgesehene Thermofixier-
prozeR eine Verteuerung der Produktionskosten und wirkt sich sogar negativ auf die Luftdurchiéssigkeit aus.

Es bestand deshalb die Aufgabe, ein kostengiinstiges Verfahren zur Hérstellung von Technischen Gewe-
ben, das nicht nur in der Luftdurchidssigkeit, sondern auch in der Festigkeit die an diese Gewebe gesteliten
Forderungen voll erfilllt, zu entwickeln. Hierbei sind in erster Linie Gewebe fiir Airbags von Interesse.

Wenn im Folgenden von Airbag-Geweben gesprochen wird, $o sind hiermit besonders die Gewebe fiir den Kon-
takiteil des zweiteiligen Airbags gemeint, filr die eine besonders niedrige Luftdurchiassigkeit von < 10 I/dm2min bei
500 Pa Prifdifferenzdruck gefordert wird. Zum Abfliessen der in den Airbag beim Auslsen der Airbagfunktion
einstrémenden Luft besitzt der zweiteilige Airbag einen Filterteil mit hdherer Luftdurchidssigkeit. Beim eintei-
ligen Alirbag werden fiir das Austreten der Luft Offnungen in den Airbag eingestanzt. Hier gilt die geforderte
niedrige Luftdurchi&ssigkeit fir das gesamte, fiir den Airbag verwendete Gewebe.

Die oben genannte Aufgabe wird dadurch geldst, dal ein Gewebe der eingangs beschriebenen Art aus
Polyamid-Filamentgarnen mit einem HeiB8luftschrumpf von 6 - 15 % (gemessen bei 160 °C, entsprechend
ASTM 19-525) mit wenigstens im wesentlichen symmetrischer dichter Gewebeeinstellung einer Behandlung
in einem wéaRrigen Bad in einem Temperaturbereich von 60 - 140 °C unterzogen wird. Hierbei erfolgt eine
Schrumpfausldsung, die zu einer weiteren Verdichtung des bereits in dichter Einstellung gewobenen Gewebes
und zu einem damit einhergehenden weitgehenden PorenschluR des Gewebes fiihrt. Auf diese Weise kann
die in den Spezifikationen der Automobilherstelier geforderte niedrige Luftdurchi&ssigkeit von <= 10 I/dm2-min
bei 500 Pa Priifdifferenzdruck eingestelit werden.
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Fir die Behandlung im wéBrigen Bad wird ein Temperaturbereich von 90 - 100 °C besonders bevorzugt,
da sich dieser Temperaturbereich im Hinblick auf die angestrebte niedrige Luftdurchldssigkeit als besonders
glinstig erwiesen hat. Diese Temperaturspanne bietet den Vorteil, daB beziiglich der Maschinenauswahl fiir
die NaBpassage geringere Beschrénkungen bestehen als bei Temperaturen {iber 100 °C.

Die durchgefiihrten Untersuchungen haben gezeigt, daR auch bereits bei 60 °C und darunter bei der Be-
handiung im wéBrigen Bad eine deutliche Schrumpfauslésung und damit eine Verdichtung des Gewebes, die
zu einer Verringerung der Luftdurchldssigkeit fiihrt, eintritt. Mit der Wahi der Behandlungstemperatur kann so-
gar eine gezielte Steuerung der Luftdurchidssigkeit erfolgen, Dies ist von besonderer Bedeutung, da bei man-
chen Anwendungen von Technischen Geweben, z. B. fiir den Filterteil von Airbags, hGhere Luftdurchissig-
keiten, beispielsweise in einem Bereich von 40 - 80 I/dm2 min bei 500 Pa Priifdifferenzdruck, gewiinscht wer-
den. Durch die Behandlungstemperatur im wéssrigen Bad &8t sich dann, zusammen mit der gew#hlten Ge-

‘webeeinstellung, die Luftdurchiissigkeit von Geweben gezielt einstellen.

Die Behandlung im wiBrigen Bad kann beispielsweise auf allen, flir die Breitwésche in der Textilverediung
zur Verflgung stehenden Maschinen erfolgen. Als giinstig haben sich Breitwaschmaschinen erwiesen. Aber
auch Jigger sind fiir derartige Behandlungen geeignet.

Wenn bei Temperaturen iber 100 °C gearbeitet wird, so kommt hierfiir als Maschine der HT-Jlgger inFrage.
Hier sind Behandlungstemperaturen bis 140 °C mdoglich.

Diese NaBbehandlung bewirkt gleichzeitig auch das Entfernen von gegebenfalls vor dem Weben aufge-
brachter Schlichte. Dies ist vorteilhaft, um bei dem teilweise sehr langen Lagern von Technischen Geweben,
z.B. von Airbags im Lenkrad eines Fahrzeugs, den Bakterienbefall der Gewebe zu vermeiden. '

Auch bei Verwendung von gedrehten Garnen in der Kette, die normalerweise ungeschlichtet zum Einsatz
gelangen, bewirkt die Behandlung im wéBrigen Bad gleichzeitig die Entfernung der von der Faserherstellung .
auf dem Garn gegebenenfalls vorhandenen Préparation.

Die bei der NaBpassage zu wihlende Behandlungszeit sowie eventuelle Zusitze zum Bad richten sich
nach der zu entfernenden Schlichte bzw. Priparation und sind dem Fachmann bekannt.

Das hier beschriebene Verfahren bietet also den Vorteil, daB auf eine sehr einfache und kostengunstlge
Weise Gewebe mit niedrigen Luftdurchléssigkeiten hergestelit werden kdnnen.

Die Trocknung der Gewebe erfolgt bei 130 - 170 °C auf den hierfir tiblichen Maschinen. Bevorzugt wird
eine Trocknungstemperatur von 150 °C. Die Restfeuchte nach dem Trocknen liegt bei ca. § %.

Bei der Trocknung ist darauf zu achten, daR die Restfeuchtigkeit einen Wert von ca. 5 % nicht unterschrei-
tet. Wird bei hGheren Temperaturen als 150 °C gearbeitet, so besteht die Gefahr, daf eine zu starke Trocknung
erfolgt und bei hSheren Verweilzeiten bereits eine Thermofixierung einsetzt. Die Luftdurchléssigkeiten der Ge-
webe steigen dann an. Beim Arbelten bei hoheren Temperaturen als 150 °C mu[& also die Verwellzelt beim
Trocknen verkiirzt werden.

Bei niedrigeren Trocknungstemperaturen besteht zwar nicht die Gefahr des Anstiegs der Luftdurchi&ssig-
keit, hier kann aber die Alterungsbesténdigkeit problematisch sein. _

Der EinfluR der Temperatur bei der NaBbehandlung auf den Schrumpf sowie der EinfluB der Trocknungs-
temperatur auf die Luftdurchléssigkeit sind in den Figuren 1 - 3 dargestellt.

Fig. 1 zeigt in einer Grafik den Restschrumpf eines bei verschiedenen Temperaturen nach dem erfindungs-
geméBen Verfahren behandelten Polyamid 6.6-Garnes. Der Restschrumpf wurde als HeiBluftschrumpf bei

160 °C Behandlungstemperatur gemessen. Auf der Abszisse sind die Temperaturen der NaBbehandiung in

Temperaturintervallen von 20 °C aufgetragen. Auf der Ordinate ist der Restschrumpf dargestelit. Die Grafik
zeigt, daB der hohe Ausgangsschrumpf von 8.3 % (linke Saule in der Grafik) bereits bei einer Behandlungs-
temperatur von 60 °C sehr stark reduziert wird und mit steigender Temperatur der Nabehandiung weiter ab-
nimmt.

Fig. 2 zeigt die bei der NaBbehandlung erreichte Schrumpfauslésung. Auf der Abszisse sind die Behand-
lungstemperaturen in Intervallen von 20 °C, auf der Ordinate die erreichte Schrumpfausldsung dargestelit. Die
hier gemachten Prozentangaben sind jeweils auf die Ausgangslénge bezogen.

Fig. 3 gibt den EinfluR der Trocknungstemperatur auf die Luftdurchléssigkeit wieder. Auf der Abszisse sind
die Trocknungstemperaturen, auf der Ordinate die ermittelten Luftdurchidssigkeiten in l/dm2-min (bei 500 Pa
Prifdifferenzdruck) dargestelit. Die Behandlungszeiten betrugen bei Kurve 1 15 sec, bei Kurve 2 30 sec, bei
Kurve 3 45 sec und bei Kurve 4 60 sec. Fig. 3 zeigt deutlich, daR bei einerkurzen Behandlungszeit, unabhingig
von der Trocknungstemperatur, niedrige Werte fiir die Luftdurchl@ssigkeit erzielt werden. Dagegen setzt bei
langeren Behandlungszeiten, besonders bei hdheren Temperaturen, bereits eine Thermofixierung ein, die zu
einem deutlichen Anstieg der Luftdurchiéssigkeit fiihrt. Damit ist auch der Beweis erbracht, daB die im Stand
der Technik fur Technische Gewebe empfohlene Thermofixierung fiir Einsatzgebiete, bei denen eine geringe
Luftdurchiéssigkeit gefordert wird, ein schadlicher Verfahrensschritt ist.

Mit der beschriebenen Behandlung im waRrigen Bad kann die geforderte niedrige Luftdurchléssigkeit von
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=10 dm2min
voll erfilllt werden. Die Prifung der Luftdurchiassigkeit erfolgte in Anlehnung an DIN 53 887. In Abweichung
von dieser DIN-Norm wurde lediglich der Priifdifferenzdruck auf 500 Pa erhdht, um bei den erfindungsgems
hergestellten Geweben noch ein eindeutiges Priifsignal zu erhalten.

Die an verschiedenen Gewebeproben durchgefiihrten Messungen haben bei der beschriebenen Behand-
lung Werte zwischen 3 und 9 I/dm2-min bei 500 Pa Priifdifferenzdruck ergeben, die somit deutlich unterhalb
der von den Automobilherstellern bei Airbags zugelassenen Hochstgrenze von 10 I/dm2min bei 500 Pa Praf-
differenzdruck liegen.

Als Fasermaterial filr die Herstellung der hier beschriebenen Gewebe ist jede Polyamidfaser, mit der die
geforderten Festigkeiten erreicht werden kdnnen, geeignet. Die Polyamidfasern kommen in Form von
Filamentgarnen zum Einsatz. Als besonders giinstig hat sich Polyamid 6.6 erwiesen. Aber auch andere Syn-
thesefasern mit einem den Polyamiden &hnlichen Schrumpfverhalten kdnnen Anwendung finden. Auch Bikom-
ponentenfasern kommen fiir dieses Einsatzgebiet in Frage.

Fir Technische Gewebe haben sich Garntiter von 230 - 940 dtex als gut geeignet herausgestellt. Beson- -

ders fiir Airbags finden Titer von 235, 350 oder 470 dtex Verwendung. Die Zahl der Einzelfilamente kann zum
Beispiel beim Titer 235 dtex 36, bei 350 oder 470 dtex 72 sein. '
Das fiir die Gewebe-Herstellung eingesetzte Garn weist dariiberhinaus vorzugsweise eine Festigkeit von

" mindestens 60 cN/tex und eine Dehnung von 15 - 30 % bei einem HeiISqutschrumpf von 6 - 15 % (gemessen .

bei 160 °C) auf.

Wie bereits ausgefiihrt, muB im Interesse einer geringen Luftdurchl&ssigkeit eine hohe Gewebedichte
beim Weben eingestellt werden. Folgende Fadenzahlen haben sich bei einér Leinwandbindung als glnstig er-
wiesen:

Garntiter Fadenzahl/cm
235 £ 36 26 - 30
350 £ 72 | 18 - 28
470 £ 72 18 - 25

Die Gewebe werden bevorzugt in Leinwandbindung mit symmetrischer Einstellung hergestelit. Fiir feinere
Titer kann, im Interesse eines ansprechenden Warengriffes, auch eine Panamabindung 2/2 in symmetrischer
Einstellung gewdhit werden. Hier wird dann bei einem Titer von 350 f 72 mit Fadenzahlen von 25 - 36/cm und
bei einem Titer von 235 f 36 mit Fadenzahlen von 32 - 40/cm gearbsitet. '

Symmetrische Einstellung des Gewebes heifit, daB Kette und SchuR wenigstens im wesentlichen gleiche
Fadenzahlen aufweisen, wobei die Kettfiden und die Schufféden zumindest annéhernd die gleichen textilen
Eigenschaften wie Titer, Festigkeit, Bruchdehung und Heilsluftschrurhpf aufweisen. Die symmetrische Einstel-
lung des Gewebes gestattet es, die Forderung nach in Kette und SchuR gleichen Festigkeiten auf einfache
Weise zu erfilllen. Diese Forderung wird besonders von den Automobilherstellern bei Airbags erhoben, da es
sich beim Airbag um ein radialsymmetrisches Bauteil ohne Vorzugsrichtung handelt.

Mitder beschriebenen Verfahrensweise kénnen die geforderten Luftdurchléss:gkelten problemlos erreicht
werden, wie die nachstehende Tabelle deutlich zeigt:
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Die in der Tabelle wiedergebenen Versuche wurden mit Geweben aus Polyamid 6.6-Filamentgarnen durch-
gefiihrt. Die Behandlung im wéRrigen Bad erfolgte auf einem Jigger. Die Behandlungstemperatur lag jeweils
bei 95 °C. .

Der erhaltene niedrige Wert fir die Luftdurchlissigkeit &ndert sich auch bei dem von den Automobilher-
stellern fiir Airbag-Gewebe empfohlenen Alterungstest nur unwesentlich. Bei diesem Test wird das Gewebe
100 Stunden bei 105 °C gelagert und anschlieBend einer Prifung der Luftdurchidssigkeit unterzogen.

Eine zusétzliche Thermofixierung ist nicht nétig. Die durchgefiihrten Versuche haben sogar gezeigt, daB
hiermit keine weitere Verringerung der Luftdurchidssigkeit erreicht wird, sondern daR durch die Thermofixie-
rung sogar eine ErhShung der Werte eintritt. Die im Stand der Technik fiir Technische Gewebe empfohlene
Thermofixierung ist also fiir Gewebe, bei denen eine .niedrige Luftdurchlassigkeit gefordert wird, ein schadli-
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cher Verfahrensschritt. _

" Die Vorteile des erfindungsgemaRen Gewebes wirken sich bei der Verwendung im Kontaktteil des Airbags
in einem sichereren, in wesentlichen Punkten gegeniiber den bisherigen Systemen verbesserten, den Spezi-
fikationen der Automobilherstéller entsprechenden und somit verkaufsfihigen Airbag-System aus. Unter
Airbag-System ist der Airbag selbst, die Unterbringung des Airbags im Kraftfahrzeug sowie das Steuerungs-
system zum Ausldsen der Airbag-Funktion zu verstehen.

Beispiel 1

Polyamid 6.6-Filamentgarne mit Titer 350 f 72 wurden in Leinwandbindung zu einem Gewebe verarbeitet.
Das eingesetzte Garn hatte einen HeiRiuftschrumpf (gemessen bei 160 °C) von 8,2 %. Die Fadenzahi betrug
in der Kette 24/cm, im SchuB 23/cm.

Das Gewebe wurde einer NaBbehandlung auf einem Jigger bei 90 °C unterzogen und anschheBend bei
150 °C getrocknet. Die Trocknungszeit betrug 30 sec. Die Restfeuchtigkeit des Gewebes lag nach dem Trock-
nen bei 4,8 %. )

Das so hergestellte Gewebe zelgte eine Luftdurchlassigkeit von 7.5 [/dm2-min-bei 500 Pa Priifdifferenz-
druck.

Beispiel 2
Das geméR Beispiel 1 hergestellte Gewebe wurde auf einem Jigger einer Nabehandlung nahe Kochtem-

peratur (97 °C) unterzogen. Die so behandelten Gewebe wurden je 30 sec bei 130 °C, 150 °C, 170 °C und-
190 °C getrocknet. An den erhaltenen Geweben wurden folgende Luftdurchifissigkeiten gemessen:

Trockner-TEmperatﬁr Luftdurchlissigkeit

°C . 1/dm2.min bel 500 Pa
Priifdifferenzdruck

130 6

150 . | | 6,5

70 - - 8

190 ' 21

~ Ein weiterer Gewebeabschnitt aus diesem Versuch wurde bei 170 °C mit unterschledhchen Verwellzelten :
getrocknet. Hierbei wurden folgende Luftdurchl&ssigkeiten erhalten:

Verweilzeit bei 170 °C Luftdurchlissigkeit
sec - 1/dm2-min bei 500 Pa
Priifdifferenzdruck
15 | 5,5
30 ' 8 .
45 ' 15
60 . ' 19

Die hier wiedergegebenen Versuchsergebnisse zeigen deutlich, daB mit héherer Trocknungstemperatur
keine Verringerung der Luftdurchléssigkeit, sondern eine Erhhung eintritt. Bei hheren Temperaturen wird
bereits eine Thermofixierung ausgeldst. Gleiches gilt fiir lingere Verweilzeiten, wenn bei relativ hohen Trock-
nungstemperaturen gearbeitet wird.

Damit |&Rt sich belegen, daR die im Stand der Technik fiir Technische Gewsbe, bei denen eine geringe
Luftdurchlassigkeit gefordert wird, empfohlene Thermofixierung ein nicht notwendiger und sogar schédlicher
Verfahrensschritt ist,
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Beispiel 3

. Ein Gewebe gemaR Beisﬁiel 1 wurde einer NaBbehandiung auf einem HT-Jigger unterzogen. Die'Behand-
lungstemperatur betrug 138 °C. Die Trocknungsbedingungen entsprachen-den in Beispiel 1 genannten.

5 An dem erhaltenen Gewebe wurde eine Luftdurchléssigkeit von 4,5 I/dm2-min bei 500 Pa Prifdifferenz-
druck gemessen.
Patentanspriiche

10

1. Verfahren zur Herstellung von unbeschichteten Technischen Geweben mit dichter Gewebeeinstellung, da-
durch gekennzeichnet, daB ein Gewebe aus Polyamid-Filamentgarnen mit einem Heiluftschrumpf von
6 - 15 % (gemessen bei 160 °C) mit wenigstens im wesentlichen symmetfrischer Gewebeeinstellung einer
Behandlung in einem wiRrigen Bad in einem Temperaturbereich von 60 - 140 °C unterzogen wird.

15 . . .
2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Behandlung im wéRBrigen Bad bei einer
Temperatur im Bereich von 80 - 140 °C durchgefiihrt wird.
3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dak die Behandlung im wéRrigen Bad bei einer
2 Temperatur im Bereich von 90 - 100 °C durchgefiihrt wird.
4. Verwendung eines Gewebes, hergestellt nach einem der Anspriiche 1 bis 3, fir Artikel, bei denen eine
geringe Luftdurchldssigkeit gefordert wird.
2 5. Verwendung eines Gewebes, hergestellt nach einem der Anspriiche 1 bis 3, zur Herstellung eines Alrbags

6. Verwendung eines Gewebes, hergestellt_,nach einem der Anspriiche 1 bis 3, als Fallschirm-Gewebe."
7. Verwendung eines Gewebes, hergestellt nach einem der Anspriiche 1 bis 3, als Segélgewebe. o .

30 8. Airbagsystem, gekerinzeichnet durch ein-GeWebe, hergestellt nach einem der Anspriiche 1 bis 3.

Claims . . : i

35 1. Method of manufacturing uncoated industrial fabrics with a close weave sefting, characterized in that a i
woven fabric, made of polyamide filament yarns with a hot air shrinkage of 6 - 15% (measured at 160°C),

~" with an at least substantially symmetrical weave setting is treated in an aqueous bath at a temperature
) in the range of 60 - 140°C. '
4 2 Method according to claim 1, characterized in that the treatment in the aqueous bath is carried out ata

: temperature in the range of 90 - 140°C.

3. Method according to claim 1, charactenzed inthat the treatment in the aqueous bath is carried out ata

temperature in the range of 90 - 100°C.

: !

4 4. Use of a woven fabric, manufactured according to one of cla|ms 1to 3 for articles in which a low air per— !

meability is required.
5. Use of a woven fabric, manufactured according to oﬁe of claims 1 to 3, to manufacture an air bag.
50 6. Use <_>f a ﬁoven fabric, manufactured according to one of claims 1t0 3,as a p;rachute fa;bric.
7. Use'-'_df a vc;oven fabric, manufactured acéording to one of claims 1 to 3, as a sail fabric.

8. Air bag system, characterized by a woven fabric manufactured according to one of claims 1 to 3.
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Baispiel 3

Ein Gewebe geméR Beispiel 1 wurde einer Nabehandlung auf einem HT-Jigger unterzogen. Die Behand-
lungstemperatur betrug 138 °C. Die Trocknungsbedingungen entsprachen-den in Beispiel 1 genannten.

An dem erhaltenen Gewebe wurde eine Luftdurchlassigkeit von 4,5 I/dm2-min bei 500 Pa Priifdifferenz-
druck gemessen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von unbeschichteten Technischen Geweben mit dichter Gewebesinstellung, da-
durch gekennzeichnet, daB ein Gewebe aus Polyamid-Filamentgarnen mit einem HeiRluftschrumpf von
6 - 15 % (gemessen bei 160 °C) mit wenigstens im wesentlichen symmetrischer Gewebeeinsteliung einer
Behandlung in einem wéaRrigen Bad in einem Temperaturbereich von 60 - 140 °C unterzogen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Behandlung im wéBrigen Bad bei einer
Temperatur im Berench von 80 - 140 °C durchgefiihrt wn'd

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet daf die Behandlung im wé&ngen Bad bei einer
Temperatur im Bereich von 80 - 100 °C durchgefiihrt wird.

4. Verwendung eines Gewebes, hergestellt nach einem der Anspriiche 1 bis 3, fiir Artikel, bei denen eine
geringe Luftdurchléssngkelt gefordert wird.

5. Verwendung eines Gewebes, hergestellt nach einem der Anspriiche 1 bis 3, zur Herstellung eines Alrbags
6. Verwendung eines Gewebes, hergestellt nach einem der Anspriche 1 bis 3, als Fallschirm-Gewebe. i
7. Verwendung eines Gewebes, hefgestellt nach einem der Anspriiche 1 bis 3, als Segelgewebe.

8. Airbagsystem, gekennzeichnet durch ein Gewebe, hergestellt nach einem der Anspriiche 1 bis 3.

Claims

1. Method of manufacturing uncoated industrial fabrics with a close weave setting, characterized in that a
woven fabric, made of polyamide filament yarns with a hot air shrinkage of 6 - 15% {measured at 160°C),
with an at least substantially symmetrical weave.setting is freated in an aqueous bath at a temperature
in the range of 60 - 140°C. ’

2. Method according to claim 1, characterized in that the treatment in the aqueous bath is carried out ata
temperature in the range of 90 - 140°C.

3. Method according to claim 1, charactenzed In that the treatment in the aqueous bath is carried out ata
temperature in the range of 90 - 100°C. :

4. Use of a woven fabric, manufactured according to one of clalms 1to 3 for articles in which a low air per-
meability is required.

-5, Use of a woven fabric, manufactured according to one of claims 1 to 3, to manufacture an air bag.

6. Use of a woven fabric, manufactured according to one of claims 1 to 3, as a parachute fabric.
7. Use of a woven fabric, manufactured according to one of claims 1 to 3, as a sail fabric.

8. Air bag system, characterized by a woven fabric manufactured according to one of claims 1 to 3.

* [ L M S *
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Revendications

1.

Procédé de fabrication de tissus techniques non enduits & compte de fils élevé, caractérisé par le fait que
I'on soumet un tissu formé de filés de filaments de polyamides présentant une contraction a Iair chaud
de 6 - 15 % (mesurée & 160 °C), avec un compte de fils au moins essentiellement symétrique, 4 un trai-
tement dans un bain aqueux & une température comprise entre 60 et 140 °C.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé par le fait que le traitement dans le bain aqueux est réalisé
4 une température comprise entre 90 et 140 °C.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé par le fait que le traitement dans le bain aqueux est réalisé
& une température comprise entre 90 et 100 °C.

Utilisation d’un tissu fabriqué conformément & I'une des revendications 1 & 3 pour des articles dans les-
quels une faible perméabilité & I'air est nécessaire.

Utilisation d’un tissu fabriqué conformément & I'une des revendications 1.4 3 pour la fabrication d'un sac
gonflable. : ’

Utitisation d’un tissu fabriqué conformément & I'une des revendications 1 & 3 comme toile pour parachute.
Utilisation d’un tissu fabriqué conformément & 'une des revendications 1 & 3 comme toile pour voile.

Systéme de sac gonflable caractérisé par un tissu fabriqué selon I'une des revendications 1 a 3.
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