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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung von Geweben, inshesondere Airbagge-
weben, unter Verwendung einer Mehrphasen- oder Rei-
henfachwebmaschine.

[0002] Aus der WO 96/38 610 ist beispielsweise eine
Reihenfachwebmaschine mit Webrotor bekannt, der mit
Einlage und Anschlagkdmmen bestuckt ist, der mit den
Einlegekdmmen an eine Peripherie Kettfaden von einer
Einladestation bis zu einem Anschlag in Form von F&-
chern durchkammt, wenn in die Facher Schuf3faden aus
einer Schul3fadenaufbereitung eingespeist werden, und
der mit den Anschlagkdmmen die eingetragenen Schiis-
se an den Anschlag des gebildeten Gewebes anschlagt.
Mit dieser Technologie 1aRt sich eine besonders gleich-
maRige Einbindung der beiden Fadensysteme Kette und
Schul erreichen. Dadurch kénnen die physikalischen
Gewebeeigenschaften Uber die Breite einer Gewebe-
bahn vergleichmaRigt werden und es entsteht keil. Links-
Mitte-Rechts-Effekt.

[0003] Mit dem gleichzeitigen Eintrag von beispiels-
weise bis zu vier Schul3¢faden ergibt sich eine sehr hohe
SchuBeintragsleistung von bis zu 5000 Metern pro Mi-
nute. Damit Iaf3t sich zwar in &uBerst hoher Geschwin-
digkeit wirtschaftlich weben. Verfahrenstechnisch be-
dingt ergibt sich jedoch bei dem auf einer Reihenfach-
webmaschine hergestellten Material ein mechanisch we-
niger dicht geschlagenes Gewebe.

[0004] Esist deshalb eine Aufgabe der Erfindung, ein
Verfahren zur Herstellung von Geweben unter Verwen-
dung einer Mehrphasen- oder Reihenfachwebmaschine
vorzuschlagen, die vom Dichtigkeitsgrad fiir die Verwen-
dung als Airbaggewebe geeignet sind.

[0005] Die Aufgabe wird geldst mit einem Verfahren
gemal Anspruch 1. Dadurch ergibt sich der Vorteil, da3
mit dem Einsatz einer hochschrumpfenden Garntype in
Kettrichtung beim AusriistprozeR3 durch Hydro- und/oder
Thermoschrumpfen die Schuf3dichte gleichsam erhéht
wird. Wenn als Schulimaterial eine mittel- bis niedrig-
schrumpfende Garntype eingesetzt wird, erfolgt die
Schrumpfbewegung beim Hydro- und/oder Thermo-
schrumpfen an den Bindungspunkten asymmetrisch in
der Form, dal3 im Ergebnis das Fertiggewebe symmetri-
sche Fadendichten in Kette und Schuf} aufweist und
demzufolge neben der Luftdurchlassigkeit auch die Ub-
rigen physikalischen Eigenschaften - gleich dem konven-
tionell hergestellten Gewebe - in beiden Fadenrichtun-
gen aufweist. Aus einem verfahrenstechnisch bedingt
auf der Reihenfachwebmaschine asymmetrisch geweb-
ten Rohgewebe wird via Ausriistung eine symmetrisch
konstruierte Textilflache, die die Anforderungen an Dich-
tigkeit und Symmetrie fur Airbaggewebe erfillt.

[0006] Das Verfahren nach Anspruch 1 wird dadurch
vorteilhaft weitergebildet, da als Kette Filamentgarne
mit 8 - 14 % HeiRluftschrumpf und als Schul? Filament-
garne mit 1 - 5 % Heil3luftschrumpf verwendet werden.
Bei Einsatz dieser Garntypen ergab sich im Endprodukt
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auf3erordentlich gute gleichméaRige Gewebe, die zur Ver-
wendung insbesondere als Airbaggewebe geeignet sind.
[0007] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird
im Folgenden das Herstellungsverfahren beispielhaft er-
lautert.

[0008] Das in Kette und Schuf3 aus Filamentfaden be-
stehende Gewebe wird nach dem aus der WO 96/38 610
entnehmbaren Webkonzept auf einer Mehrphasenweb-
oder Reihenfachmaschine hergestellt.

[0009] Der SchuReintrag erfolgt in Reihe, in vier hin-
tereinander gebildeten Webfachern durch Luftdisen bei
gleichbleibender Geschwindigkeit und damit ohne Span-
nungsspitzen. Die gestaffelt eingetragenen Schuf3faden
werdenim Schuf3kanal durch die Rotorbewegung an den
Warenrand gefuhrt. Das dort auftauchende Unterfach
hebt den teilweise eingebundenen SchulR3faden tber die
gesamte Webbreite aus dem SchufRkanal und wird von
dem jeweils nachfolgenden Anschlagkamm angeschla-
gen. Um die im Endprodukt geforderte Dichte zu errei-
chen, wird erfindungsgemaf vorgeschlagen, aus der
Kombination von Hydro- und Thermoschrumpf wéahrend
der Ausristung in Kombination mit einer gezielten Aus-
wahl von Kette und Schul? eine zum Einsatz als Airbag-
gewebe geeignete Gewebequalitat zu erhalten.

[0010] Durch gesteuerte Auswahl einer hochschrump-
fenden Garntype in Kettrichtung und einer mittel- bis
niedrigschrumpfenden Garntype in Schuf3richtung wird
erfindungsgemafl das asymmetrisch gewebte Gewebe
beim Ausristprozef aufgrund der asymmetrisch erfol-
genden Schrumpfungsvorgéange im Endprodukt zu ei-
nem symmetrischen Gewebe gebildet. Die beim Ausri-
sten stattfindenden Schrumpfbewegungen an den Bin-
dungspunkten erfolgen in der Form asymmetrisch, daf’
im Ergebnis das Fertiggewebe symmetrische Faden-
dichten in Kette und Schul’ aufweist, und demzufolge
neben der Luftdurchlassigkeit auch die tbrigen physika-
lischen Eigenschaften in beiden Fadenrichtungen auf-
weist. Aus einem asymmetrisch gewebten Rohgewebe
wird bei der Ausrlistung eine symmetrisch konstruierte
textile Flache. Es wird vorteilhafterweise, ohne die me-
chanisch-physikalen Grenzen der Garnbeanspruchung
(ReiBkraft) zu Uberschreiten, die SchuReintragsleistung
gegenuber der Schaftwebtechnologie mit Luftdiisen-
schuRReintrag mehr als verdoppelt, ohne die hier verfah-
renstechnisch bedingten Nachteile der weniger dicht ge-
schlagenen Schuf3faden zu beinhalten, da die Ungleich-
maRigkeit nach dem Ausriistprozef3, wie oben erlautert,
behoben ist.

[0011] Zusammengefal3tlant sich mitdem erfindungs-
gemalRen Verfahren auch auf einer modernen Reihen-
fachwebmaschine gleichméRiges, insbesondere fiir Air-
bags einsetzbares, Gewebe herstellen - und dies bei vol-
ler Ausnutzung der durch das Reihenfachwebverfahren
moglichen Vorteile.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Geweben, insheson-
dere Airbaggeweben, unter Verwendung einer
Mehrphasenwebmaschine mit folgenden Schritten:

a) Weben eines in Kette und Schuf} aus Fila-
mentfaden bestehenden Gewebes auf der
Mehrphasenwebmaschine, wobei als Kette eine
hochschrumpfende Garntype und als Schuf ei-
ne mittel- bis niedrigschrumpfende Garntype
eingesetzt wird,

b) Ausristen des Gewebes durch Hydro- und/
oder Thermoschrumpfen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal3 als Kette Filamentgarne mit 8 - 14 %
HeiRluftschrumpf und als Schul? Filamentgarne mit
1 - 5 % Heilluftschrumpf verwendet werden.

Claims

1. A method of producing wovens, particularly air bag
wovens, employing a multiphase weaving machine,
comprising the steps:

a) weaving a woven consisting of filament
threads in warp and weft on said multiphase
weaving machine, a high-shrinkage yarn type
being employed as the warp and a medium- to
low-shrinkage yam type being employed as the
weft,

b) finishing said woven by hydro- and/or ther-
moshrinking.

2. The method as set forth in claim 1, characterized
in that, filament yarns with 8 - 14% hot air shrinkage
are used as the warp and filament yarns with 1 - 5%
hot air shrinkage are used as the weft.

Revendications

1. Procédé de production de tissus, notamment de tis-
sus d'airbag en utilisant une machine a tisser multi-
phase comportant les étapes suivantes :

a) Tisser un tissu consistant en chaine et trame
de fils continus sur une machine a tisser multi-
phase, la chaine consistant en un type de fil hau-
tement rétractable et la trame en un type de fil
a rétraction moyenne a faible,

b) appréter le tissu par hydro- et/ou thermoré-
traction.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que pour la chaine des fils continus a rétraction
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a I'air chaud de 8 a 14 % et pour la trame des fils
continus a rétraction a I'air chaud de 1 a 5 % sont
utilisés.
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