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(57) Abstract: The invention relates to a method for cutting gasbags (9) out of a fabric web (1), with a transport device (100) for
transporting the fabric web (1) in a movement direction (B), and a laser cutting device (2) having at least one laser (16) that emits a
laser beam (18) during an activation, which is directed at the fabric web (1) for cutting out the gasbags (9), wherein different gasbags
(9) having a different shape (I to V) are provided in the fabric web (1), and the laser cutting device (2) is controlled by a control device
(5) for a cutting process that is individual for each gasbag in terms of the shape of the gasbag (9) to be cut out. The invention also
relates to a device for producing gasbags (9).

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ausschneiden von Gassédcken (9) aus einer Gewebe-
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bahn (1), mit einer Transporteinrichtung (100) zum Transport der Gewebebahn (1) in einer Bewegungsrichtung (B), und einer Laser-
schneideinrichtung (2) mit wenigstens einem Laser (16), welcher bei einer Aktivierung zum Ausschnei den der Gassédcke (9) einen
auf die Gewebebahn (1) gerichteten Laserstrahl (18) aussendet, wobei in der Gewebebahn (1) verschiedene Gassédcke (9) mit einer
unterschiedlichen Form (I bis V) vorgesehen sind, und die Laserschneideinrichtung (2) durch eine Steuereinrichtung (5) zu einem hin-
sichtlich der Form des auszuschneidenden Gassackes (9) gassackindividualisietrten Schneidvorgang angesteuert wird. Die vorliegende
Erfindung betrifft weiterhin eine Vorrichtung zur Herstellung von Gassécken (9).
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Verfahren zur Herstellung von Gassdcken und Vorrichtung zum

Ausschneiden von Gassidcken aus einer Gewebebahn

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren mit den Merk-
malen des COberbegriffs von Anspruch 1 und eine Vorrichtung mit

den Merkmalen des Oberbegriffs von Anspruch 9.

Gassacke fiur Kraftfahrzeuge werden auch als Airbags bezeichnet
und werden aus einer zwellagigen Gewebebahn herausgeschnitten.
Die beiden Bahnen der Gewebebahn sind entsprechend einer vor-
bestimmten AuBenkontur und an vorbestimmten Zwischenstellen
miteinander verbunden, so dass sie nach dem Ausschneiden eine
definierte Aubengeometrie und verschiedene Kammern mit einer
definierten Geometrie aufweisen. Ferner sind an den Gassdcken
auberdem Einlass- bzw. Anschlussstutzen vorgesehen, Uber den
ein Gasgenerator an den Gassack angeschlossen und der von dem
Gasgenerator erzeugte Gasstrom in den Gassack eingeleitet wer-
den kann. Die Verbindung der beiden Gewebelagen kann durch ei-
nen einstiickigen Webprozess (OPW-One Piece Woven), durch ein

Verschmelzen oder Verkleben oder durch ein Verndhen der beiden

Gewebebahnen erfolgen.

Die Gassidcke werden in einer endlosen, zweilagigen Gewebebahn
gewebt, welche gleichzeitig oder anschlieflend miteinander ver-
bunden werden. Die fertigen Gassdcke werden dann mittels einer
Laserschneideinrichtung aus der Gewebebahn herausgeschnitten,
wobei die verbleibenden Abschnitte der Gewebebahnen zwischen
den Gassdcken als Verschnitt abfallen. Zum Herausschneiden der
Gassdcke wird die Gewebebahn mittels einer geeigneten Trans-
porteinrichtung durch die Vorrichtung hindurch, und insbeson-

dere durch die feststehende lLaserschneideinrichtung hindurch
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gezogen. In der Laserschneideinrichtung sind ein oder mehrere
bewegliche Laser vorgesehen, welche jeweils mit ihrem Laser-
strahl auf die Gewebebahn gerichtet sind und mittels einer An-
triebseinrichtung zu Relativbewegungen gegenliber der vorbeibe-
wegten Gewebebahn antreibbar sind. Aufgrund der Bewegungen der
Laser gegeniiber der vorbei bewegten Gewebebahn werden die Gas-
sdcke dann berihrungslos ausgeschnitten. Sofern die Gewebebahn
dabel kontinuierlich bewegt wird, ergibt sich die Geometrie
des ausgeschnittenen Gassackes aus einer Uberlagerung der Be-
wegung der Gewebebahn und des Lasers. Alternativ ist es jedoch
auch modglich, die Gewebebahn schrittweise zu bewegen, so dass
immer ein Gassack unter einem der Laser zu liegen kommt. In
diesem Fall wird der Laser entlang der auszuschneidenden Au-
Renkontur des Gassackes Uber die stillstehende Gewebebahn be-
wegt. Ferner ist es auch moglich, den Laser wahrend der Bewe-
gung der Gewebebahn sowohl in als auch entgegen der Bewegungs-
richtung und gleichzeitig senkrecht zu der Bewegungsrichtung,

parallel zu der Ebene der Gewebebahn zu bewegen.

Ferner ist eine optische Erkennungseinrichtung vorgesehen,
welche in Bewegungsrichtung der Gewebebahn stromaufwdrts zu
der Lasereinrichtung angeordnet ist. AuBerdem sind in der Ge-
webebahn optische Markierungen, wie z.B. sich farblich von dem
Gewebe der Gewebebahnen unterscheidende Fdden cder auch aufge-
druckte Marker, vorgesehen, welche die Position des jeweils
auszuschneidenden Gassackes in der Gewebebahn kennzeichnen.
Die Erkennungseinrichtung ist so ausgebildet und ausgerichtet,
dass die Markierungen durch die optische Erkennungseinrichtung
berithrungslos erkannt werden, woraufhin ein entsprechendes An-
steuersignal zur Aktivierung der Jjeweiligen Antriebseinrich-
tung eines Lasers generiert wird. Die Antriebseinrichtung
treibt den Laser daraufhin entsprechend eines vorgegebenen Be-

wegungsablaufes zu einer definierten Bewegung gegeniber der
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vorbel bewegten Gewebebahn an, wodurch der Gassack entspre-

chend einer vorbestimmten Kontur aus der Gewebebahn herausge-

schnitten wird.

Eine solche Vorrichtung ist zum Beispiel aus der EP 1 321 839
Bl bekannt. In dieser Vorrichtung werden mit der Laserschneid-
einrichtung aus einer lberbreiten Gewebebahn mehrere identi-
sche, parallel zueinander angeordnete Gassdcke gleichzeitig
herausgeschnitten, wodurch eine sehr hohe Fertigungskapazitat

erzielt werden kann.

Nachteilig bei einer solchen Lésung ist es, dass sofern kurz-
fristig andere Gassdcke mit einer anderen Geometrie herge-

stellt werden sollen, dies nur dadurch méglich ist, indem eine
andere Gewebebahn mit darin angeordneten Gassdcken einer ande-
ren Geometrie eingelegt wird, und die Laserschneideinrichtung
zum Schneiden der jeweils anderen Gass&cke entsprechend umge-

ristet bzw. umprogrammiert wird.

Insbesondere vor dem Hintergrund der heutzutage vom Fahrzeug-
hersteller geforderten flexiblen Fertigung, welche m&glichst
eng an die beim Fahrzeughersteller in das System eingehenden
zu fertigenden Fahrzeuge gekoppelt werden soll, ist eine sol-
che L&sung nicht zufriedenstellend. Erstens erfordert die Um-
riistung vergleichsweise viel Zeit und es lohnt sich immer nur
eine Herstellung einer grofen Anzahl von Gassdcken gleichen
Typs und gleicher Form. Sofern in die Herstellung einer grolen
Anzahl von Gassdcken einer Form nur eine geringe Stickzahl von
Gassacken mit einer anderen Form eingeschoben werden soll, ist
eine solche Fertigung unglinstig. Im Idealfall soll die Her-
stellung der Gassdcke unmittelbar an die Bestellung der Fahr-

zeuge gekoppelt werden, wodurch eine zeitnahe Herstellung der
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Gassiacke in Bezug zu der Herstellung der Fahrzeuge mit einer

méglichst geringen Uberproduktion ermdglicht werden soll.

Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu liefern, welche die
Fertigung von Gassdcken mit unterschiedlichen Formen mit einem

reduzierten Aufwand ermdglichen.

Zur Losung der Aufgabe wird ein Verfahren mit den Merkmalen
des Anspruchs 1 und eine Vorrichtung mit den Merkmalen des An-

spruchs 9 vorgeschlagen.

Weitere bevorzugte Ausfiihrungsformen der Erfindung sind den
Unteranspriichen, den Figuren und der zugehdrigen Beschreibung

zu entnehmen.

GemidB dem Grundgedanken der Erfindung wird zur L&sung der Auf-
gabe ein Verfahren vorgeschlagen, bei dem in der Gewebebahn
verschiedene Gassidcke mit einer unterschiedlichen Form vorge-
sehen sind, und die Laserschneideinrichtung durch eine Steuer-
einrichtung zu einem hinsichtlich der Form des auszuschneiden-
den Gassackes gassackindividualisierten Schneidvorgang ange-

steuert wird.

Durch die vorgeschlagene Losung kénnen Gassdcke mit verschie-
denen Formen mit verringertem Aufwand hergestellt werden, in-
dem sie zundchst in einer Gewebebahn gewebt werden und an-
schlieBend mittels der Laserschneideinrichtung durch den hin-
sichtlich der Form des Gassackes gassackindividualisierten
Schneidvorgang aus der Gewebebahn herausgeschnitten werden,
Dabel ist der Arbeitsschritt des gassackindividualisierten
Herausschneidens des Gassackes flir die Erfindung von besonde-

rer Bedeutung, da dadurch die bereits in der Gewebebahn vor-
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handenen unterschiedlichen Gassdcke durch einen speziell auf
die neuartige Anordnung und Form der Gassdcke ausgerichteten

Schneidvorgang aus der Gewebebahn ausgeschnitten werden.

Im Idealfall koénnen die Gassédcke in der Form und der Anzahl in
der Gewebebahn individuell im Sinne einer optimalen Fla&-
chenausnutzung und nach den Bestelleingdngen in der Gewebebahn
angeordnet bzw. gewebt werden, so dass Gassdcke flir Fahrzeug-
typen mit einer geringeren Stickzahl in einer Gewebebahn zu-
sammen mit Gassdcken eines Fahrzeugtyps mit einer grofen
Stiickzahl gefertigt werden kdnnen. Anschliefend wird die Gewe-
bebahn mit den unterschiedlichen Gassdcken dann in die Vor-
richtung mit der Laserschneideinrichtung eingefiihrt und die
Gassdcke werden dann entsprechend gassackindividualisiert her-
ausgeschnitten. Damit ist der bisher erforderliche Wechsel der
Gewebebahnen zur Herstellung von Gassdcken mit einer anderen
Form nicht mehr erforderlich, wodurch die Herstellzeit signi-
fikant verringert werden kann. Ferner kénnen auch verschiedene
Gassacke so angeordnet werden, dass die Flachenausnutzung gro-

Ber und der Verschnitt der Gewebebahnen geringer ist.

Dabei k&énnen sowohl eine verschiedene Anzahl und als auch ver-
schiedene Typen von Gassédcken liber die Breite der Gewebebahn
und auch verschiedene Gassdcke in Langsrichtung in der Gewebe-

bahn angeordnet und aus dieser herausgeschnitten werden.

Dabei kann gemdf einer bevorzugten Weilterentwicklung eine
Speichereinheit mit einer Mehrzahl von den verschiedenen Gas-
sdcken zugeordneten Datensdtzen vorgesehen sein, wobel die La-
serschneideinrichtung durch den Aufruf eines Datensatzes durch
die Steuereinrichtung zum Ausschneiden eines Gassackes ange-
steuert wird. Die Datensidtze umfassen entsprechende gassackbe-

zogene Daten zur Ansteuerung der Antriebseinrichtung des La-
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sers, damit dieser in Bezug zu der vorbeibewegten Gewebebahn
so bewegt wird, dass der jeweilige Gassack entsprechend seiner
gewebten, individuellen Form aus der Gewebebahn ausgeschnitten

wird.

Dabei k®nnen die Datensidtze Tell eines Herstellungsprotokolls
der Gewebebahn in einem vorangegangenen Herstellungsprozess
sein. Das Protokoll wird widhrend der Herstellung der Gewebe-
bahn erstellt oder umfasst eine Information, welche Gassdacke
in welcher Anordnung und Reihenfolge in der Gewebebahn enthal-
ten sind. Dabei konnen die Datensdtze zusatzlich Informationen
enthalten, wie die Gassdcke gewebt sind, entlang welcher Au-
Benkontur die Gassicke aus der Gewebebahn zu schneiden sind,

und wie die Gassédcke in der Gewebebahn angeordnet und ausge-

richtet sind.

Weiter wird vorgeschlagen, dass eine in Bezug zu der Bewe-
gungsrichtung der Gewebebahn stromaufwidrts zu der Laserschnei-
deinrichtung angeordnete Erkennungseinrichtung vorgesehen ist,
und die Laserschneideinrichtung in Abh&dngigkeit von dem Signal
der Erkennungseinrichtung angesteuert wird. Durch die Erken-
nungseinrichtung kénnen der Typ und die Aulenform des Gassa-
ckes einschlieBlich seiner Anordnung und Ausrichtung aktiv und
unmittelbar in der Gewebebahn detektiert werden, bevor die Ge-
webebahn in die Laserschneideinrichtung eintritt. Dabei k&nnen
die Form, die Ausrichtung und die Anordnung des Gassackes in
der Gewebebahn anhand einer sich Uber die Fldche der Gewebe-
bahn verdndernden Webstruktur oder markanten farblichen Verdan-

derungen durch die Erkennungseinrichtung detektiert werden.

In diesem Fall kénnen die Datensdtze auch durch eine Former-
kennung des Gassackes durch die Erkennungseinrichtung erzeugt

werden und/oder in Abh&dngigkeit von einem Signal der Erken-
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nungseinrichtung aus der Speichereinheit aufgerufen werden.
Die Erkennungseinrichtung féhrt die Oberflédche der Gewebebahn
ab und erzeugt aus den detektierten Verdnderungen der Web-
struktur oder der Oberflidche die Datensdtze zur Ansteuerung
der nachfolgenden Laserschneideinrichtung. Alternativ kann die
Erkennungseinrichtung den Typ des Gassackes einschlieflich der
Lage in der Gewebebahn auch nur anhand von markanten Stellen
detektieren, woraufhin dann der zugeordnete Datensatz aus der
Speichereinheit aufgerufen und die Laserschneideinrichtung
entsprechend angesteuert wird. Sofern die Datensdtze erst
durch die Erkennungseinrichtung erzeugt werden, kann dadurch
eine von einer Soll-Lage abweichende Schieflage der Gewebebahn
in der Vorrichtung kompensiert werden, da die Lage des heraus
zuschneidenden Gassackes direkt vor dem Eintreten in die La-
serschneideinrichtung detektiert wird und der Datensatz auf
der Basis der detektierten Ist-Lage erzeugt wird. In diesem
Fall wird der Datensatz entsprechend des schiefliegenden
Gassackes erzeugt und der Gassack entsprechend schief aus der
Gewebebahn ausgeschnitten, so dass der ausgeschnittene Gassack
wieder dem Sollmall mit der vorgegebenen Aullenkontur ent-
spricht. Alternativ oder zus&tzlich kénnen dadurch auch Web-
fehler in den Gassacken frihzeitig erkannt werden, so dass die
fehlerhaften Gassidcke nicht ausgeschnitten oder frihzeitig aus

dem Produktionsprozess ausgeschleust werden.

Weiter wird vorgeschlagen, dass die Datensdtze einen Befesti-
gungsabschnitt des jeweiligen Gassackes betreffen, und die von
der Laserschneideinrichtung ausgeschnittene AuBenkontur des
Gassackes durch eine Kombination des durch den Datensatz vor-
gegebenen Befestigungsabschnitts und eines durch die Erkennung
der Erkennungseinrichtung ermittelten Abschnitts des &duBeren
Randes des Gassackes in der Gewebebahn gebildet ist. Der Be-

festigungsabschnitt wird durch die verschiedenen Befestigungs-
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punkte des Gassackes und die daran angeordneten Befestigungs-
laschen gebildet und ist insofern von besonderer Bedeutung, da
die Ausrichtung der Befestigungspunkte und die relative Lage
der Befestigungspunkte zueinander unbedingt den vorgegebenen
MaRen entsprechen miissen, damit der Gassack an den im Fahrzeug
vorgesehenen Befestigungspunkten befestigt werden kann. Die
AuBenkontur des Gassackes ist dagegen fiur die Befestigung von
untergeordneter Bedeutung und nur fir die Riickhaltecharakte-
ristik im aufgeblasenen Zustand wichtig. Die Aulenkontur wird
hier nach der von der Erkennungseinrichtung ermittelten AuBen-
kontur individuell ausgeschnitten. Damit wird ein Hybrid-
schneiden aus einer Mischung eines Schneidvorganges entspre-
chend vorgegebener Daten fir den Befestigungsabschnitt und
entsprechend ermittelter Ist-Daten fiir die verbleibende Aulen-
kontur des Gassackes verwirklicht. Damit entspricht der Befes-
tigungsabschnitt in jedem Fall der vorgegebenen Sollgeometrie,
widhrend die verbleibende AuBlenkontur im Anschluss an den Be-
festigungsabschnitt in Abh&ngigkeit von den von der Erken-
nungseinrichtung ermittelten Daten individuell aus der Gewebe-

bahn herausgeschnitten wird.

Ferner koénnen auf der Gewebebahn den Gassédcken zugeordnete und
in Bezug auf die Form der Gassdcke individualisierte Markie-
rungen vorgesehen sein, welche durch die Erkennungseinrichtung
detektiert werden, wobeli die Laserschneideinrichtung in Abhdn-
gigkeit von dem Erkennen einer Markierung zum Ausschneiden ei-
nes der Markierung zugeordneten Gassackes angesteuert wird.
Die Markierung kann z.B. Informationen iber den Typ und die
Form des Gassackes enthalten, welche z.B. durch einen entspre-
chenden Code eine Zuordnung eines entsprechenden Datensatzes
zum Ausschneiden des Gassackes ermdglicht. Ferner kann die
Markierung z.B. durch ihre Position selbst eine Information

iiber die Lage und die Ausrichtung des Gassackes in der Gewebe-
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bahn enthalten, indem sie grundsdtzlich in einer definierten
Lage und Ausrichtung zu dem Gassack angeordnet ist. Sofern der
Gassack nach dem oben beschriebenen Hybridschneiden aus der
Gewebebahn herausgeschnitten wird, kann die Markierung z.B.
auch dem Befestigungsabschnitt in einer definierten Ausrich-
tung und Position zugeordnet sein. Die Markierung ist maschi-
nenlesbar und kann durch einen Barcode oder auch QR~Code ge-
bildet sein und damit eine Vielzahl von maschinenlesbaren In-
formationen enthalten. So kénnen z.B. Informationen Uber den
Typ des Gassackes, den Produktionstag, die Produktionsstdtte,
Informationen iber den Gassack selbst, wie z.B. Gewebetyp, Be-
schichtung oder der Typ des darin angeordneten Gasgenerators,

in der Markierung enthalten sein.

Ferner kann die Erkennungseinrichtung bevorzugt eine digitale
Bildverarbeitungseinrichtung umfassen, welche die optischen
Bilder in digital verarbeitbare Daten umwandelt, die mittels
einer geeigneten Auswerteeinheit und Recheneinheit weiter ver-

arbeitet werden kénnen.

Die Erfindung wird im Folgenden anhand bevorzugter Ausfih-
rungsformen unter Bezugnahme auf die beigefiigten Figuren er-

lautert. Dabel zeigt

Fig. 1 eine Vorrichtung zum Ausschneiden von Gassdcken aus

einer Gewebebahn; und

Fig. 2 eine Gewebebahn mit verschiedenen Gassédcken in einer

ersten Ausfiihrungsform; und

Fig. 3 eine Gewebebahn mit verschiedenen Gass&cken in einer

zweiten Ausfihrungsform; und
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Fig. 4 einen Gassack mit verschiedenen Schnittlinien.

In der Figur 1 ist eine erfindungsgemdfe Vorrichtung zu erken-
nen, in der eine Gewebebahn 1 mittels einer Transportvorrich-
tung 100 in Bewegungsrichtung B transportiert wird. Die Trans-
portvorrichtung 100 ist hier durch eine angetriebene Rolle ge-
bildet, welche die Gewebebahn 1 nach dem Schneiden aufwickelt
und durch die Vorrichtung hindurch von einer Vorratsrolle ab-
zieht. Die Gewebebahn 1 liegt auf einem Tisch 4 auf und ist in
den Figuren 2 und 3 in verschiedenen Ausfiihrungsformen in

Blickrichtung von oben zu erkennen.

Die Gewebebahn 1 wird in der Vorrichtung wdhrend der Bewegung
in Bewegungsrichtung B zuerst durch eine Erkennungseinrichtung
3 und anschlieBend durch eine Laserschneideinrichtung 2 gezo-
gen. Die Erkennungseinrichtung 3 umfasst eine digitale Bild-
verarbeitungseinrichtung 8 mit mindestens einer oder mehreren
Digitalkameras, welche auf die Gewebebahn 1 gerichtet sind. In
der Laserschneideinrichtung 2 ist wenigstens ein Laser 16 mit
einer Antriebseinrichtung 17 vorgesehen, welcher bel einer Ak-
tivierung einen auf die Gewebebahn gerichteten Laserstrahl 18
aussendet. Der Laserstrahl 18 ist in seiner Energiedichte un-
ter Berilicksichtigung der Transportgeschwindigkeit der Gewebe-
bahn 1 derart bemessen, dass er das Gewebe der Gewebebahn 1
durchschneidet. Die Antriebseinrichtung 17 umfasst neben der
eigentlichen Antriebseinheit zusadtzlich eine Fihrung des La-
sers 16 quer zu der Bewegungsrichtung B der Gewebebahn 1. Die
Antriebseinrichtung 17 treibt den Laser 16 zu einer Bewegung
guer zu der Bewegungsrichtung B der Gewebebahn 1 an. Sofern
dies fir den Schneidvorgang ginstig ist, kann der Laser 16
aber auch zusdtzlich zu einer Bewegung in und entgegen der Be-
wegungsrichtung der Gewebebahn 1 angetrieben werden, was ins-

besondere dann sinnvoll ist, wenn die Gewebebahn 1 nicht kon-
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tinuierlich durch die Vorrichtung transportiert wird, sondern
stattdessen wahrend des Schneidvorganges stillsteht. Der La-
serstrahl 18 wird durch die gesteuerte Bewegung des Lasers 16
in einer senkrechten Ausrichtung ilber die stillstehende Gewe-
bebahn 1 oder quer zu der unter dem Laser 16 durchgezogenen
Gewebebahn 1 bewegt. Als Antriebseinrichtungen 17 kdnnen dabei
bevorzugt steuerbare Linearantriebe mit entsprechenden Fih-

rungseinrichtungen verwendet werden.

Ferner sind eine Steuereinrichtung 5 mit einem Bedienfeld 7

und eine Speichereinheit 6 vorgesehen. Die von der Erkennungs-
einrichtung 3 erzeugten Signale werden der Steuereinrichtung 5
zugefiihrt, welche diese verarbeitet und ihrerseits Steuersig-

nale an die Lasereinrichtung 2 Ubermittelt.

Die Gewebebahn 1 in dem Ausfiihrungsbeispiel der Figur 2 weist
eine Vielzahl von Gassidcken 9 mit zugeordneten Markierungen 13
und 14 auf. Die Gassicke 9 weisen entweder eine erste Form T
oder eine zweite Form II auf und sind so in der Gewebebahn 1
angeordnet, dass quer zu der Lingsrichtung der Gewebebahn 1
immer identische Gassadcke 9 angeordnet sind. Ferner sind die

Gassdcke 9 der unterschiedlichen Formen I und II in Langsrich-

. tung der Gewebebahn 1 immer abwechselnd angeordnet. Die Mar-

kierungen 13 und 14 sind jeweils in Bezug auf die erste Form I
oder die zweite Form II des zugeordneten Gassackes 9 gassack-
individualisiert ausgebildet, wobei die Zuordnung der Markie-
rung 13 oder 14 zu dem jeweiligen Gassack 9 durch die defi-
nierte Position der Markierung 13 oder 14 zu dem Gassack 9
festgelegt ist. In dem vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel ist
die Markierung 13 oder 14 immer in Bewegungsrichtung B der Ge-
webebahn 1 stromabwdrts an der rechten Stirnseite des zugeho-
rigen Gassackes 9 angeordnet. Die Markierungen 13 und 14 sind

hier durch einen Barcode gebildet, welcher eine Vielzahl von
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Informationen zu dem zugeordneten Gassack 9 enthdlt. Insbeson-
dere kann der Barcode Informationen iiber den Typ und die Au-

fenform des zugeordneten Gassackes 9 enthalten.

In der Figur 3 ist eine alternative Ausfihrungsform einer Ge-
webebahn 1 mit verschiedenen Gassdcken 9 in verschiedenen For-
men I bis V zu erkennen. Den einzelnen Gassdcken 9 ist jeweils
eine gassackindividualisierte Markierung 13 zugeordnet. In
diesem Ausfiihrungsbeispiel sind drei verschiedene Gassdcke 9
mit den Formen I bis III gquer zu der Liangsrichtung der Gewebe-
bahn 1 angeordnet. In einer welteren stromabwdrts angeordneten
Reihe sind vier Gassdcke 9 zwel verschiedener Formen IV und V
vorgesehen, welche in Querrichtung abwechselnd angeordnet und
insbesondere so ausgerichtet sind, dass sie mit ihren Auben-
formen ineinandergreifen, so dass die Fldche der Gewebebahn 1
optimiert zur Ausnutzung der Gassdcke 9 ausgenutzt wird. Fer-
ner kéonnen dadurch Aulienlinien der aneinander angrenzenden
Gassdcke 9 aufeinander gelegt werden, so dass die Lange der
mit dem Laser 16 zu schneidenden Schnittlinien verklrzt werden
kann. Die Schnittlinien k&nnen dadurch aufeinander gelegt wer-
den, wobei dazu auch ein gewisser, nicht aufblasbarer Uber-
stand an einem der Gassdcke 9 in Kauf genommen werden kann,
wenn die beiden, die aufblasbaren Geometrien definierenden
Verbindungslinien der beiden Gewebelagen der verschiedenen

Gassdcke nicht aufeinander liegen.

Die Anordnung und die Formen der verschiedenen Gassdcke 9 in
der Gewebebahn 1 werden durch den vorgelagerten Webprozess be-
stimmt, wobel die Auswahl der verschiedenen zu webenden Typen
der Gassdcke 9 und deren Anordnung in der Gewebebahn 1 ent-
sprechend einer Vorgabe eines optimierten Produktionsprozesses
vorgenommen wurde. Dabeil kdnnen insbesondere Gassdcke 9 mit

kleineren Stiickzahlen in einer Gewebebahn 1 mit anderen Gassd-
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cken 9 flur Fahrzeuge mit groferen Stiickzahlen angeordnet und
in der Vorrichtung ausgeschnitten und hergestellt werden, ohne
dass die Gewebebahn 1 zur Herstellung der verschiedenen Gassd-
cke 9 ausgetauscht werden miiBte. Ferner k&nnen bisher unge-
nutzte Fldchen der Gewebebahn 1 zur Anordnung und Herstellung
von kleineren Gassdcken 9 genutzt werden und dadurch die Pro-
duktionskapazitat weiter erhtht und der Verschnitt verringert

werden.

Das gassackindividualisierte Ausschneiden der Gassdcke 9 er-
folgt in einem ersten Schritt dadurch, dass die Gewebebahn 1
mit den darin angeordneten Gassdcken 9 durch die Erkennungs-
einrichtung 3 bewegt wird. Dabeil wird die Oberfldche der Gewe-
bebahn 1 von der Digitalkamera der Bildverarbeitungseinrich-
tung 8 abgescannt, welche die gescannten Bilder dann in digi-
tale Daten umwandelt, die Uber eine Signalleitung der Steuer-—

einrichtung 5 zugeleitet werden.

Die Erkennungseinrichtung 3 kann dabei sowohl die AuBenkontu-
ren als auch Verbindungslinien innerhalb eines Gassackes 9 de-
tektieren und daraus einen entsprechenden Datensatz erzeugen,
welcher der Steuereinrichtung 5 zugeleitet wird. Alternativ
kann die Erkennungseinrichtung 3 auch nur die den Gassédcken 9
zugeordneten Markierungen 13, 14 scannen und daraus ein ent-

sprechendes Signal generieren und der Steuereinrichtung 5 zu-

leiten.

Rufgrund der gassackindividualisierten Daten wird dann in der
Steuereinrichtung 5 ein Signal an die Speichereinheit 6 Uber-
mittelt und ein dort gespeicherter, gassackbezogener Datensatz
ausgewdhlt und der Steuereinrichtung 5 wieder zugeleitet, wel-
che daraufhin ein entsprechendes Ansteuersignal an die Laser-

schneideinrichtung 2 tUbermittelt. Alternativ kann auch die von
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der Erkennungseinrichtung 3 detektierte AuBlenkontur des Gassa-
ckes 9 in der Steuereinrichtung 5 selbst weiterverarbeitet
werden und zur Ansteuerung der Laserschneideinrichtung 2 ohne
den Aufruf eines gesonderten Datensatzes verwendet werden. Die
Erkennungseinrichtung 3 und die Laserschneideinrichtung 2 bil-
den damit mit der zwischengeschalteten Steuereinrichtung 5 und
der Speichereinheit 6 eine Vorrichtung, welche ein gassackin-
dividualisiertes Ausschneiden der Gassdcke 9 aus der Gewebe-
bahn 1 erméglicht, wodurch wiederum die Gassdcke 9 optimiert

in der Gewebebahn 1 angeordnet werden kénnen.

Alternativ kann die Erkennungseinrichtung 3 auch entfallen,
indem der Steuereinrichtung 5 ein der Gewebebahn 1 mit den da-
rin angeordneten Gassdcken 9 zugeordneter Datensatz zugefihrt
wird, welcher z.B. wahrend der Herstellung der Gewebebahn 1
erzeugt wird und die nétigen Informationen zu einem gassackin-
dividualisierten Ausschneiden der Gassdcke 9 enthdlt. In Jjedem
Fall bietet die vorgeschlagene Lésung die Moglichkeit einer
Herstellung von verschiedenen Gassdcken 9 mit einem erheblich
reduzierten Aufwand, da der bisher erforderliche Wechsel der
Gewebebahnen 1 entfillt. Fir den Fall, dass der Bediener den-
noch Daten eingeben muss oder der Herstellungsprozess ange-
passt werden muss, kann der Bediener zusédtzlich Uber das Bedi-
enfeld 7 der Steuereinrichtung 5 manuell Daten eingeben. Fer-
ner kann die Steuereinrichtung 5 auch mit einer nicht darge-
stellten Steuereinrichtung eines Webstockes vernetzt sein, so0
dass die erforderlichen Daten lber die Typen, die Lage und die
Anordnung der in der Gewebebahn 1 enthaltenen Gassdcke 9 di-

rekt tUbermittelt werden konnen.

In der Figur 4 ist ein Gassack 9 zu erkennen, welcher mittels
eines erfindungsgemdBen Hybridschneidens aus der Gewebebahn 1

herausgeschnitten wurde. Die AuBRenkontur des Gassackes 9 setzt
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sich aus einem Befestigungsabschnitt 20 und einem &uleren Rand
zusammen. Der Befestigungsabschnitt 20 umfasst mehrere Refes-
tigungslaschen 19 mit darin angeordneten Befestigungséffnungen
15, welche zur Befestigung des Gassackes 9 an einem Fahrzeug
in einer definierten Ausrichtung und Anordnung zueinander po-
sitioniert sein missen, damit der Gassack 9 in dem Fahrzeug
befestigt werden kann. Ferner ist an dem Befestigungsabschnitt
20 an einer definierten Position eine Markierung 12 vorgese-
hen. Die fir den Befestigungsabschnitt 20 von dem Laser 16 zu
schneidende Schnittlinie ist durch eine gestrichelte Linie 11
dargestellt. Der weitere dullere Rand ist in seiner Formgebung
fir die Befestigung von untergeordneter Bedeutung. Der dulBere
Rand wird aus diesem Grunde durch die Erkennungseinrichtung 3
unter Ausnutzung von im Gewebe vorhandenen Anderungen des Web-
musters, der Radien oder anderen Anderungen in der Oberflidche
detektiert und als Datensatz gespeichert. Die Schnittlinie des

duBeren Randes ist als gepunktete Linie 10 dargestellt.

Da der Befestigungsabschnitt 20 mit den Laschen 19 und den Be-
festigungstffnungen 15 eine definierte Geometrie aufwelsen
muss, der duBere Rand hingegen so ausgeschnitten werden soll-
te, wie der Gassack 9 in der Gewebebahn 1 liegt, wird der
Gassack 9 im Bereich des Befestigungsabschnittes 20 durch ei-
nen in der Speichereinheit 6 gespeicherten Datensatz geschnit-
ten, welcher durch das Erkennen der Markierung 12 an dem Be-
festigungsabschnitt 20 ausgewdhlt wird. Die Steuereinrichtung
5 steuert die Lasereinrichtung 2 zum Schneiden des Befesti-
gungsabschnittes 20 damit nach einem vorbestimmten Datensatz,
so dass die Aubenkontur des Gassackes 9 in dem Bereich des Be-
festigungsabschnittes 20 in jedem Fall der vorgegebenen Auben-
kontur des Befestigungsabschnitts 20 entspricht. Dabei kénnen

die Ausrichtung und der Beginn des Befestigungsabschnittes 20
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in der Gewebebahn 1 zus&dtzlich durch die Ausrichtung und die

Position der Markierung 12 in der Gewebebahn definiert sein.

Der weitere &duflere Rand des Gassackes 9 wird demgegeniiber in
Abhangigkeit von dem von der Erkennungseinrichtung 3 detek-
tierten Rand gassackindividualisiert geschnitten. Zur Ausrich-
tung des Randes zu dem Befestigungsabschnitt 20 kénnen in der
Steuereinrichtung 5 weitere Rechenoperationen vorgenommen wer-
den, wie z.B. eine Mittelung, durch welche die zu schneidende

Linie 10 des &duleren Randes zu dem Befestigungsabschnitt 20

ausgerichtet wird.
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Anspriiche:

Verfahren zum Ausschneiden von Gassdcken (9) aus einer Ge-
webebahn (1), mit

~einer Transporteinrichtung (100) zum Transport der Gewe-
bebahn (1) in einer Bewegungsrichtung (B), und

~einer Laserschneideinrichtung (2) mit wenigstens einem
Laser (16), welcher beil einer Aktivierung zum Ausschnei-
den der Gassdcke (9) einen auf die Gewebebahn (1) gerich-
teten Laserstrahl (18) aussendet,

dadurch gekennzeichnet, dass

~in der Gewebebahn (1) verschiedene Gassédcke (9) mit ei-
ner unterschiedlichen Form (I bis V) vorgesehen sind, und
-die Laserschneideinrichtung (2) durch eine Steuerein-
richtung (5) zu einem hinsichtlich der Form des auszu-
schneidenden Gassackes (9) gassackindividualisierten

Schneidvorgang angesteuert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
~eine Speichereinheit (6) mit einer Mehrzahl von den ver-
schiedenen Gassdcken (9) zugeordneten Datensdtzen vorge-
sehen ist, wobei

-die Laserschneideinrichtung (2) durch den Aufruf eines
Datensatzes zum Ausschneiden eines Gassackes angesteuert

wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
~die Datensitze Tell eines Herstellungsprotokolls der Ge-
webebahn (1) in einem vorangegangenen Herstellungsprozess

sind.

Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche dadurch

gekennzeichnet, dass
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-eine in Bezug zu der Bewegungsrichtung (B) der Gewebe-
bahn stromaufwdrts zu der Laserschneideinrichtung (2) an-
geordnete Erkennungseinrichtung (3) vorgesehen ist, und
~-die Laserschnelideinrichtung (2) in Abh&ngigkeit von dem

Signal der Erkennungseinrichtung (3) angesteuert wird.

Verfahren nach Anspruch 2 und nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

-~die Datensdtze durch eine Formerkennung des Gassackes

(9) durch die Erkennungseinrichtung (3) erzeugt werden
und/oder in Abh&ngigkeit von einem Signal der Erkennungs-
einrichtung (3) aus der Speichereinheit (6) aufgerufen

werden.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass
~die Datensdtze einen Befestigungsabschnitt (20) des je-
welligen Gassackes (9) betreffen, und

~die von der Laserschneideinrichtung (2) ausgeschnittene
AuBBlenkontur des Gassackes (9) durch eine Kombination des
durch den Datensatz vorgegebenen Befestigungsabschnitts
{20) und eines durch die Erkennung der Erkennungseinrich-
tung (3) ermittelten Abschnitts des duBeren Randes des

Gassackes (9) in der Gewebebahn (1) gebildet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

-auf der Gewebebahn (1) den Gassidcken (9) zugeordnete und
in Bezug auf die Form der Gassdcke (9) individualisierte
Markierungen (12,13,14) vorgesehen sind, welche durch die
Erkennungseinrichtung (3) detektiert werden, und

-die Laserschneideinrichtung (2) in Abhdngigkeit von dem
Erkennen einer Markierung (12,13,14}) zum Ausschneiden ei-

nes der Markierung (12,13,14) zugeordneten Gassackes (9)
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10.

oder einer einem Gassack (9) zugeordneten Schnittlinie

(11) angesteuert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass
-die Erkennungseinrichtung (3) eine digitale Bildverar-

beitungseinrichtung (8) umfasst.

Vorrichtung zur Herstellung von Gassédcken (9), mit

-einer zugeflihrten Gewebebahn (1) mit einer Vielzahl von
darin angeordneten Gassacken (9), und

—einer Transporteinrichtung (100) zum Transport der Gewe-
bebahn (1) in einer Bewegungsrichtung (B) durch die Vor-
richtung, und

-einer Laserschneideinrichtung (2) mit wenigstens einem
Laser (16), welcher bei einer Aktivierung zum Ausschnei-
den der Gassdcke (9) einen auf die Gewebebahn (1) gerich-
teten Laserstrahl (18) aussendet,

dadurch gekennzeichnet, dass

~in der Gewebebahn (1) verschiedene Gassédcke (9) mit ei-
ner unterschiedlichen Form (I bis V) vorgesehen sind, und
~die Laserschneideinrichtung (2} durch eine Steuerein-
richtung (5) zu einem hinsichtlich der Form (I bis V) des
auszuschneidenden Gassackes (9) gassackindividualisierten

Schneidvorgang ansteuerbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass
~eine Speichereinheit (6) mit einer Mehrzahl von den ver-
schiedenen Gassdcken (9) zugeordneten Datensdtzen vorge-

sehen ist, und

-die Laserschneideinrichtung (2} durch den Aufruf eines

Datensatzes zum Ausschneiden eines Gassackes ansteuerbar
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ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass
-die Datensdtze Tell eines Herstellungsprotokolls der Ge-
webebahn (1) in einem vorangegangenen Herstellungsprozess

sind.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriliche 9 bis 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass
-eine in Bezug zu der Bewegungsrichtung (B} der Gewebe-
bahn (1} stromaufwdrts zu der Laserschneideinrichtung (2)
angeordnete Erkennungseinrichtung (3} vorgesehen ist, und
~die Laserschneideinrichtung (2) in Abhdngigkeit von dem

Signal der Erkennungseinrichtung (3) ansteuerbar ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 10 und nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass
-die Datensdtze durch eine Formerkennung der Gassacke (9)
durch die Erkennungseinrichtung (3) erzeugbar und/oder

aus der Speichereinheit (6) aufrufbar sind.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 oder 13, dadurch
gekennzeichnet, dass
—auf der Gewebebahn (1) den Gassdcken (9) zugeordnete und
in Bezug auf die Form der Gassdcke (9) individualisierte
Markierungen (12,13,14) vorgesehen sind, welche durch die
Erkennungseinrichtung (3) detektierbar sind, und
-die Laserschneideinrichtung (2) in Abhidngigkeit von dem
Erkennen einer Markierung (12,13,14) zum Ausschneiden ei-
nes der Markierung (12,13,14) zugeordneten Gassackes (9)

ansteuerbar ist.
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ausgefuhrt)
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