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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Hille fir einen Sei-
tenairbag sowie einen mit einer Hille versehenen
Seitenairbag.

[0002] Airbags sind eine Sicherheitseinrichtung in
Kraftwagen, die heutzutage nicht mehr wegzudenken
ist. Zunachst wurden Airbags in gefaltetem Zustand
beispielsweise in einer entsprechenden Ausneh-
mung im Lenkrad eines Fahrzeugs angebracht, um
den Fahrer des Fahrzeugs bei einem Unfall zu schit-
zen. Fur den Beifahrer wurden entsprechende Air-
bags in einer Ausnehmung im Armaturenbrett ange-
ordnet.

Stand der Technik

[0003] Es zeigte sich, dass es bei dieser Anbrin-
gung von Airbags zu unkontrollierten Faltungen kam,
die man dadurch zu beheben versuchte, indem man
den Airbag im gefalteten Zustand mit einer Hiille ein-
fasste. Diese bestand vorzugsweise aus einer
Schrumpffolie, wie in dem deutschen Gebrauchs-
muster DE 91 010 99 U1 beschrieben wird.

[0004] Weitere Entwicklungen des Airbags werden
beispielsweise in der DE 195 366 03 A1 beschrieben,
wo der Airbag, hier mit Luftsack bezeichnet, eine Hal-
teeinrichtung aufweist, welche die Entfaltung des
Luftsacks im zeitlichen Verlauf in Fahrzeugquerrich-
tung (Q) beglnstigt und in Fahrzeuglangsrichtung (L)
verzogert. Die Halteeinrichtung besteht vorzugswei-
se aus einer Kunststofffolie, kann jedoch auch aus ei-
nem Polyethylenfaservlies bestehen.

[0005] Es hat sich gezeigt, dass es aufgrund immer
starker in den Vordergrund tretender Sicherheitsan-
forderungen neben den vorstehend beschriebenen
sogenannten Frontairbags zunehmend auch der Ein-
bau sogenannter Seitenairbags erwiinscht war. Die-
se Seitenairbags, welche zusatzlich neben den Fron-
tairbags eingebaut werden, haben die Aufgabe bei ei-
nem Kollisionsfall insbesondere den Kopfbereich der
Insassen zu schutzen. Aufgrund der speziellen rdum-
lichen Gegebenheiten in einem Kraftfahrzeug wer-
den an den Einbau und das Funktionieren derartiger
Seitenairbags hohe Anforderungen gestellit.

[0006] Ublicherweise werden diese Seitenairbags
extrem kompakt zusammengefaltet in einer Fuh-
rungsrohre im Dachbereich des Fahrzeugs unterge-
bracht. Die Flihrungsréhre besitzt eine schlitzférmige
Offnung in Entfaltungsrichtung des Airbags. Bei der
Entfaltung durchstéRt der Airbag diese Offnung und
tritt in den Passagierraum ein und hilft somit insbe-
sondere den Kopf und den Hals der im Kraftfahrzeug
sitzenden Personen zu schitzen.

[0007] Auch der Seitenairbag ist mit einer Hiille um-
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geben, die zusammen mit dem Airbag in einem Fh-
rungsrohr sitzt; die Hulle soll auch Schutz vor Be-
schadigungen bieten und zwar sowohl beim Einbau
als auch bei der Entfaltung des Airbags. Sie dient fer-
ner zur Befestigung des Airbags in der Réhre.

[0008] Beim Entfalten des Airbags muss diese Hiille
an einer bestimmten Stelle aufreilen um das Heraus-
treten des Airbags zu erméglichen. Diese sogenann-
te Sollbruchstelle ist zumeist als Nahtstelle oder
Schweillnaht ausgebildet.

[0009] Die extrem hohe Dynamik des Entfaltungs-
vorganges erfordert insbesondere bei Seitenairbags
spezielle Eigenschaften des Hullmaterials. Neben ei-
nem guten Brandverhalten (Reibungshitze) ist insbe-
sondere die Weiterreil¥festigkeit von Wichtigkeit, da
ein undefiniertes AufreiRen der Hulle zu einer Fehl-
funktion des Airbags fuhrt. Aulerdem spielen Volu-
men, die Hillendicke und insbesondere die Oberfla-
chenbeschaffenheit eine wichtige Rolle.

[0010] Es ist bekannt, als Hille fir Seitenairbags
Polyamidvliesstoffe zu verwenden, wobei diese
Vliesstoffe thermisch verfestigt sind. Derartige Mate-
rialien leiden jedoch an den Folgen einer hohen Was-
seraufnahme, einer unzureichenden Formstabilitat
und einem unbefriedigenden Brandverhalten. Derar-
tige Polyamidvliesstoffe fiir Seitenairbags sind im
Handel erhaltlich und werden z.B. unter der Bezeich-
nung CEREX von der Firma Advanced Fabrics Pen-
sacola, Fl, USA vertrieben.

[0011] Obwohl bereits eine Reihe von Umhillungen
fur Airbags bekannt sind, besteht noch ein Bedurfnis
nach verbesserten Hillen fir Seitenairbags.

Aufgabenstellung

[0012] Aufgabe der Erfindung ist es deshalb, eine
Hulle fur einen Seitenairbag zur Verfugung zu stellen,
die eine hohe Weiterreil¥festigkeit aufweist, ein gutes
Brandverhalten aufzeigt, ein geringes Volumen bendo-
tigt, eine hohe Formstabilitdt und Dimensionsstabili-
tat besitzt und insbesondere eine glatte, verdichtete
Oberflache besitzt.

[0013] Diese Aufgabe wird gel6st durch eine aus ei-
nem Vlies ausgefihrte Hille fir einen Seitenairbag,
bei der die Hille aus einem verfestigten Polyester-
spinnvlies besteht, das keinen chemischen Binder
enthalt, und eine Sollbruchstelle zum AufreiRen der
Hulle im Kollisionsfall und eine geglattete Oberflache
aufweist.

[0014] Das Polyesterspinnvlies ist vorzugsweise mit
Wasserstrahlvernadelung verfestigt. Es ist vorteilhaft,
wenn das Polyesterspinnvlies mechanisch oder ther-
misch vorverfestigt ist. Die Sollbruchstelle ist zweck-
maRigerweise als Nahtstelle ausgefihrt. Es ist vor-
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teilhaft, wenn die Sollbruchstelle als Schweil3naht
ausgefihrt ist. Das Polyesterspinnvlies weist eine ge-
glattete Oberflache auf.

[0015] Vorzugsweise ist das Polyesterspinnvlies bei
140 bis 220°C ausgeschrumpft. Als Polyesterspinnv-
lies ist besonders ein aus Polyethylenterephthalat
bestehendes Spinnvlies geeignet. Die Dicke der Po-
lyesterspinnvliese liegt bevorzugt in einem Bereich
von 0,4 bis 2 mm insbesondere von 0,8 bis 1,2 mm.

[0016] Das Polyesterspinnvlies weist zweckmali-
gerweise ein Flachengewicht von 60 bis 250 g/m?,
insbesondere 100 bis 120 g/m? auf.

[0017] Ein weiterer Gegenstand der Erfindung ist
ein Seitenairbag, der im gefalteten Zustand mit einer
Hulle, wie sie vorstehend beschrieben wird, umhiillt
ist.

[0018] Das Polyesterspinnvlies kann nach an sich
bekannten Verfahren hergestellt werden, bevorzugt
ist jedoch das sogenannte Spunbondverfahren, wie
es z. B.inder DE 2 460 755 A1 beschrieben wird, da-
bei entsteht ein Vlies aus Endlosfilamenten.

[0019] Als Polyestermaterial wird bevorzugt Polye-
thylenterephthalat oder Polybutylenterephthalat ver-
wendet. Es ist auch mdglich Copolyester zu verwen-
den.

[0020] Die Titer der Filamente liegen im allgemei-
nen im Bereich von 1 bis 6 dtex, vorzugsweise bei 1,8
bis 2,2 dtex.

[0021] Bei dem bevorzugten Spunbondverfahren
werden die einzelnen Filamentlagen auf ein sich be-
wegendes Band abgelegt. AnschlieBend kann eine
Vorverfestigung des Rohvlieses erfolgen, um dessen
Weiterbehandlung zu erleichtern. Die Vorverfesti-
gung kann durch mechanisches Vernadeln oder auch
durch thermische Verfahren z. B. mittels eines Kalan-
ders erfolgen. Die mechanische Vorverfestigung er-
folgt im allgemeinen mit einer Vernadelungsdichte
von 10 bis 40 Stichen/cm?. Die thermische Vorverfes-
tigung erfolgt bei 180 bis 220°C.

[0022] AnschlieBend erfolgt die eigentliche Verfesti-
gung des Vlieses. Diese Verfestigung erfolgt vor-
zugsweise mit Hilfe einer Wasserstrahlvernadelung.
Bei der Wasserstrahlvernadelung erfolgt die Verfesti-
gung mittels Hochdruckwasserstrahlen. Diese Me-
thode wird bevorzugt eingesetzt, da gleichzeitig mit
der Verfestigung auch eine hohe Verdichtung des
Materials erfolgt. Die Vernadelung erfolgt bevorzugt
bei einem Wasserdruck von 100 bis 400 bar.

[0023] Neben der bevorzugten Verfestigung mittels
Wasserstrahlvernadelung ist auch eine mechanische
Verfestigung mittels mechanischem Vernadeln mog-
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lich, wobei zur Erreichung einer geeigneten Verdich-
tung eine sehr hohe Nadelungsdichte mit einer vor-
teilhaft noch angeschlossenen Kalandrierung zweck-
maRig ist. Die Vernadelung erfolgt im allgemeinen mit
einer Vernadelungsdichte von 40 bis 100 Sti-
chen/cm?,

[0024] Bevorzugt wird das Polyesterspinnvlies aus-
geschrumpft. Dieses Ausschrumpfen kann vor, wah-
rend oder nach der Verfestigung mittels Warme ge-
schehen. Dabei ist es moglich den Vliesstoff bei-
spielsweise durch einen Ofen, oder eine IR-Strecke
hindurchzufiihren; das Ausschrumpfen kann jedoch
auch mittels eines beheizten Kalanders erfolgen.

[0025] Ausschrumpfen im Rahmen der Erfindung
bedeutet, dass der Vliesstoff bei einer spateren War-
mebehandlung nicht oder nur noch unwesentlich
schrumpft. Je nach Polyestermaterial erfolgt das
Ausschrumpfen zweckmaRigerweise bei Temperatu-
ren von ca. 140 bis 220°C.

[0026] Nach der Verfestigung des Vliesstoffes kann
noch eine Kalandrierung angeschlossen werden.
Diese erfolgt vorzugsweise einseitig bei einer Tempe-
ratur von 180 bis 220°C, bevorzugt bei 210 bis
220°C. Neben den Ublichen Trommelkalandern sind
auch Tuchkalander vorteilhaft.

[0027] Eine Verfestigung der Vliese mit einem che-
mischen Binder erfolgt nicht, das heif3t, dass im Rah-
men der Erfindung weder eine Vorverfestigung mit-
tels chemischer Binder noch eine Endverfestigung
des Vlieses stattfindet.

[0028] GemalR der Erfindung wird ein Polyester-
spinnvlies eingesetzt, das eine geglattete Oberflache
aufweist, die dadurch erhalten werden kann, dass
das Vlies vorzugsweise auf einer Seite mittels einer
beheizten glatten Walze behandelt wird.

[0029] Das Umhiillen des Seitenairbags mit der als
Vlies ausgefiihrten Hiille kann an sich nach bekann-
ten Methoden geschehen.

[0030] Der umhdllte Seitenairbag kann z. B. in ein
Fuhrungsrohr eingebaut werden, das vorteilhaft im
Dachbereich des Fahrzeuges angebracht ist. Selbst-
verstandlich kann der umhiillte Seitenairbag auch auf
andere Art und Weise eingebaut und im Fahrzeug
eingebaut und angebracht werden.

[0031] In Fig. 1 wird beispielhaft ein mit einer Hille
versehener Seitenairbag gemal der Erfindung sche-
matisch dargestellt. Dabei ist (1) das Fuhrungsrohr,
das nach unten in den Fahrzeugraum gerichtet eine
Offnung (2) aufweist, durch die der Airbag im Kollisi-
onsfall austreten kann. Der Airbag (3) liegt in gefalte-
ter Form vor und wird durch die Airbaghulle (4) umge-
ben. In Richtung zur Austrittsstelle weist die Airbag-
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hidlle eine Sollbruchstelle (5) auf, die hier als Naht-
stelle ausgefuhrt ist.

[0032] Die Sollbruchstellen kénnen beispielsweise
durch eine Nahtstelle gebildet werden, die bei einem
Zusammennahen des Vlieses entsteht. Dabei ist es
wichtig, dass die Nahtstelle eine ausreichend niedri-
gere Festigkeit als das Hullmaterial selbst aufweist,
damit im Kollisionsfall an der Sollbruchstelle die Hiille
problemlos aufreif3t.

[0033] Die Sollbruchstelle kann auch durch Ver-
schweifden z. B. mittels Hochfrequenzverschweil3en
(HF) oder Ultraschall (US) erfolgen. Auch hier ist es
erforderlich, dass die Schweil3naht eine hinreichend
geringere Festigkeit als das Huillmaterial selbst auf-
weist.

[0034] Es war besonders Uberraschend, dass es
gemal der Erfindung méglich ist, eine aus einem als
Vlies ausgeflihrten Hiille fir Seitenairbags zur Verfu-
gung zu stellen. Die Hille geman der Erfindung zeigt
ein sehr gutes Brandverhalten auf und zeigt insbe-
sondere kein ,fogging". Das AufreilRen der Hille im
Kollisionsfall geht problemlos von statten. Da das
Vlies eine hohe Festigkeit und eine sehr gute Weiter-
reilfestigkeit besitzt, kann der Airbag schnell und
ohne im wesentlichen gebremst zu werden durch die
Sollbruchstelle hindurchtreten; es finden beim Entfal-
ten nur minimal Reibungsverluste statt. Der Einbau
des Seitenairbags geman der Erfindung ist sehr ein-
fach und kann problemlos automatisiert werden.

Ausfihrungsbeispiel

[0035] Die Erfindung wird durch folgendes Beispiel
naher erlautert:

Beispiel

[0036] Ein Spunbondvlies mit 120 g/m? und 2 dtex
Filamenttiter wird nach dem herkémmlichen Spun-
bondverfahren hergestellt. AnschlieBend erfolgt eine
mechanische Vorverfestigung durch mechanisches
Vernadeln mit 20 St/cm?. Die endgliltige Verfestigung
wird mittels Wasserstrahlvernadelung bei einem
Druck von 250 bar durchgefiihrt. AnschlielRend wird
bei 180°C getrocknet und anschlieRend thermofixiert.

[0037] Das so erhaltene Vlies wird auf eine fiir den
gefalteten Airbag erforderliche Grofie geschnitten,
entsprechend weiter verarbeitet und verschweil3t.

Patentanspriiche

1. Hdalle fur Seitenairbags, bei der die Hille aus
einem verfestigten Polyesterspinnvlies besteht, das
keinen chemischen Binder enthalt, und eine Soll-
bruchstelle zum Aufreiflen der Hille im Kollisionsfall
und eine geglattete Oberflache aufweist.
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2. Hulle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dafl das Polyesterspinnvlies mittels Wasser-
strahlvernadelung verfestigt ist.

3. Hille nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dal das Polyesterspinnvlies mecha-
nisch oder thermisch vorverfestigt ist.

4. Hille nach mindestens einem der Ansprtiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dal die Sollbruch-
stelle als Nahtstelle ausgefiihrt ist.

5. Hille nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, daf’ die Sollbruchstelle als Schwei3naht ausge-
fuhrt ist.

6. Hiulle nach mindestens einem der Anspriiche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dal} das Polyester-
spinnvlies bei 140° bis 220°C ausgeschrumpft ist.

7. Hiulle nach mindestens einem der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daf} das Polyester-
spinnvlies ein Polyethylenterephthalatspinnvlies ist.

8. Hiille nach mindestens einem der Anspriiche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daf} das Polyester-
spinnvlies eine Dicke von 0,4 bis 2 mm aufweist.

9. Hille nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, dal3 das Polyesterspinnvlies eine Dicke von 0,8
bis 1,2 nun aufweist.

10. Hille nach mindestens einem der Anspriiche
1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dal das Polyester-
spinnvlies ein Flachengewicht von 60 bis 250 g/m?
aufweist.

11. Hille nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dal das Polyesterspinnvlies ein Flachen-
gewicht von 100 bis 120 g/m? aufweist.

12. Seitenairbag, der im gefalteten Zustand mit
einer Hille nach mindestens einem der Anspriiche
1-11 umhiillt ist.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

Fog
}
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