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(54) Title: METHOD FOR PRODUCING AN AIRBAG, AND AIRBAG
(54) Bezeichnung : VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES GASSACKS SOWIE GASSACK

Fig. 1
(57) Abstract: The invention relates to a method for producing an airbag (32), in particular a side airbag, for a vehicle-occupant
restraint system, comprising the following steps: producing a textile airbag cushion (11), in particular from at least one textile blank
(12) by sewing one or more edge sections (13); feeding the airbag cushion (11) to a sewing machine (10); providing at least one
strip-shaped textile woven fabric (14); cutting the strip-shaped textile woven fabric (14) to length in order to form a tab (20), which
is used to later fasten the airbag (32) to the vehicle; automatically feeding the tab (20) to the sewing machine (10) and sewing the tab
(20) onto the airbag cushion (11) by means of the sewing machine (10). The invention further relates to an airbag (32), comprising a
textile airbag cushion (11) and at least one tab (20) for fastening the airbag (32) to the vehicle, wherein the at least one tab (20)
consists of a strip-shaped textile woven fabric (14) and is sewed onto the airbag cushion (11).

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Ein Verfahren zur Herstellung eines Gassacks (32), insbesondere Seitengassacks, fiir ein Fahrzeuginsassen-Riickhaltesystem,
weist folgende Schritte auf: Fertigen eines textilen Gassackkissens (11), insbesondere aus wenigstens einem Textilzuschnitt (12)
durch Verndhen eines oder mehrerer Randabschnitte (13); Zufithren des Gassackkissens (11) zu einer Néhmaschine (10);
Bereitstellen wenigstens eines bandférmigen textilen Gewebes (14); Ablidngen des bandférmigen textilen Gewebes (14) zur
Bildung einer Lasche (20), die der spéteren fahrzeugseitigen Befestigung des Gassacks (32) dient; automatisiertes Zufithren der
Lasche (20) zu der Ndhmaschine (10) und Anndhen der Lasche (20) an das Gassackkissen (11) durch die Ndhmaschine (10).
AuBlerdem wird ein Gassack (32) beschrieben, mit einem textilen Gassackkissen (11) und wenigstens einer Lasche (20) zur

fahrzeugseitigen Befestigung des Gassacks (32), wobei die wenigstens eine Lasche (20) aus einem bandférmigen textilen Gewebe
(14) besteht und an das Gassackkissen (11) angenéht ist.
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Verfahren zur Herstellung eines Gassacks sowie Gassack

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Gassacks,
insbesondere Seitengassacks, flir ein Fahrzeuginsassen-Rilckhaltesystem.
Ferner betrifft die Erfindung einen Gassack, insbesondere Seitengassack, fir ein
Fahrzeuginsassen-Rickhaltesystem, mit einem textilen Gassackkissen, das
insbesondere aus wenigstens einem Textilzuschnitt durch Verndhen eines oder
mehrerer Randabschnitte gebildet ist, und wenigstens einer Lasche zur
fahrzeugseitigen Befestigung des Gassacks.

Gasséacke, insbesondere  groBflaichige  Windowbags, werden in
Fahrzeuginsassen-Rickhaltesystemen in einem gefalteten oder gerollten Zustand
langs des Dachrahmens verbaut, so dass sie platzsparend verstaut werden
kénnen und eine definierte Ausdehnung im Auslésefall aufweisen. Die zu einem
Gassackpaket gefalteten oder gerollten Gassacke miissen hierbei sicher gehalten
werden. Dazu ist der im Einbauzustand obere Abschnitt des Gassacks
Ublicherweise mit mehreren Laschen versehen, mit denen er Uber entsprechende

Befestigungsvorrichtungen am Fahrzeug festgelegt wird.

Die Laschen sind bei derzeit Ublichen Gassécken oft als einstilickiger Teil des
Gassackzuschnitts ausgebildet und werden gegebenenfalls manuell mit zuvor
zugeschnittenen Verstarkungslagen verstarkt. Darliber hinaus ist es bekannt, die
Laschen komplett anzusetzen, da sich die Gassackzuschnitte dann effizienter auf
das Textilgewebe, aus dem sie geschnitten werden, schachteln lassen. In diesem
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Fall werden die Laschen separat komplett aus dem Textilgewebe ausgeschnitten,
von Hand an geplanter Gassackposition angeordnet und angenaht.

Diese bekannten Verfahren sind vergleichsweise aufwendig.

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung eines
Gassacks bzw. einen Gassack zu schaffen, das bzw. der sich durch eine verkiirzte
Produktionsdauer bei gleichzeitig hoher Qualitt auszeichnet.

Zur Lésung dieser Aufgabe sieht ein Verfahren der eingangs genannten Art die
folgenden Schritte vor:

a) Fertigen eines textilen Gassackkissens, insbesondere aus wenigstens
einem  Textilzuschnitt durch  Vernahen eines oder mehrerer

Randabschnitte;
b) Zufihren des Gassackkissens zu einer Ndhmaschine;
c) Bereitstellen wenigstens eines bandférmigen textilen Gewebes;

d) Abléngen des bandférmigen textilen Gewebes zur Bildung einer Lasche,
die der spateren fahrzeugseitigen Befestigung des Gassacks dient;

e) automatisiertes Zuflihren der Lasche zu der Nahmaschine; und
f) Anndhen der Lasche an das Gassackkissen durch die Nahmaschine.

Das erfindungsgemaBe Verfahren sieht also vor, zur Bildung der Laschen
bandférmiges textiles Gewebe zu verwenden, das bereits die gewiinschte Breite
der fertigen Lasche aufweist, wodurch ein seitlicher Zuschnitt zur Bildung der
Lasche entfallt. Insbesondere wird dazu vorkonfektioniertes Gewebeband
verwendet, dessen Langsrander webtechnisch erstellt sind, d.h. die frei von
Schnittkanten sind. Das Band wird lediglich auf die benétigte Lange abgeschnitten.
Dadurch und durch das automatisierte Zufiihren der Lasche zur Nahmaschine,
wobei das Bereitstellen der Lasche in den Nahprozess integriert ist, werden
deutlich kiirzere Prozesszeiten erreicht, als dies im Stand der Technik der Fall ist.
Zudem ist die Verwendung von Bandmaterial deutlich kostenginstiger als ein
manuelles Zuschneiden spezieller Laschen aus einem flachigen Textilgewebe.
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Es sei darauf hingewiesen, dass die erwahnte fahrzeugseitige Befestigung
auch indirekt sein kann, etwa durch Festlegung, z. B. Anndhen, des Gassacks an
einem Gassackmodulgehduse, das wiederum mit der Fahrzeugkarosserie
verbunden wird. Weiterhin ist zu beachten, dass die angegebenen
Verfahrensschritte nicht notwendig in der angegebenen Reihenfolge durchlaufen
werden miissen; so kann beispielsweise das Zuflhren des Gassackkissens zur
Nahmaschine erst nach dem Ablangen des bandférmigen textilen Gewebes
erfolgen.

Vorzugsweise erfolgen zumindest die Schritte ¢) bis f) automatisiert. Dadurch
lassen sich Gassécke von gleichbleibend hoher Qualitat fertigen, da die Gefahr
einer Verwechslung der Laschenzuschnitte sowie deren fehlerhafte Positionierung
aufgrund der automatisierten Bereitstellung nahezu ausgeschlossen ist. Zudem

lassen sich kurze Prozesszeiten erreichen.

Eine besonders einfache Handhabung wird erreicht, wenn das bandférmige
textile Gewebe auf einer oder mehreren Rollen bereitgestellt wird.

Das Abléngen kann mittels eines Stanzmessers und/oder eines HeiBmessers
und/oder eines Lasers erfolgen.

Geman einer bevorzugten Ausflihrungsform wird wenigstens ein Halteloch in
die Lasche eingebracht, insbesondere wobei das Einbringen des wenigstens einen
Haltelochs vor dem Zuflihren der Lasche zu der Ndhmaschine oder parallel zum
Anndhen der Lasche erfolgt. In dieses Halteloch kann dann beispielsweise ein
fahrzeugseitiges Befestigungselement eingreifen, um den Gassack sicher am
Fahrzeug festzulegen.

Um eine exakte Fertigung der Haltelécher zu ermdéglichen, wird vorzugsweise
die Lasche beim Einbringen des wenigstens einen Haltelochs in einer
Klemmvorrichtung fixiert. Auf diese Weise wird ein unerwiinschtes Verrutschen der

Lasche verhindert.

Auch das Einbringen des wenigstens einen Haltelochs kann mittels eines
Stanzmessers und/oder eines HeiBmessers und/oder eines Lasers erfolgen.

Bevorzugt wird das bandférmige textile Gewebe zur Bildung der Lasche
wenigstens einmal automatisiert umgefaltet. Dabei ist vorteilhaft der Falz an dem
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dem Gassackkissen abgewandten Ende der Lasche angeordnet, wodurch die
Lochleibungsfestigkeit des beim Entfalten des Gassacks auf Zug belasteten
Haltelochs gesteigert wird.

Vorzugsweise weist das Gassackkissen mehrere Laschenpositionen auf, die
eine standardisierte Ansetzgeometrie aufweisen. Es ist also eine Art Standard-
Gassack-Laschen-Schnittstelle vorgesehen, so dass die Prozesszeiten weiter

verklirzt werden kdénnen.

Geman einer bevorzugten Ausfihrungsform ist die Nahmaschine eine CNC-
Maschine. So lassen sich die erforderlichen Nahte mit hoher Prazision und
Schnelligkeit automatisch herstellen.

Um die ReiBfestigkeit der Lasche insbesondere an den stark beanspruchten
Stellen zu steigern, kann beim Anndhen der Lasche an das Gassackkissen
wenigstens ein Nahtriegel erzeugt werden.

Gemaf einem zweiten Aspekt der Erfindung ist ein Gassack der eingangs
genannten Art vorgesehen, bei dem die wenigstens eine Lasche aus einem
bandférmigen textilen Gewebe besteht und an das Gassackkissen angenéht ist.
Dadurch lassen sich gegeniiber dem individuellen Zuschnitt der Laschen aus
Textilgewebe die Prozesszeiten deutlich verringern.

Vorzugsweise ist die Lasche mehrlagig ausgebildet, insbesondere wobei das
Gassackkissen zwischen zwei Lagen der Lasche angeordnet ist. Die Lasche weist
also mindestens zwei Lagen auf, die das Gassackkissen ,umgreifen”, wodurch
eine besonders hohe Stabilitat erreicht wird.

Die Lasche kann dabei wenigstens ein umgefaltetes bandférmiges textiles
Gewebe aufweisen, was ihre ReiBfestigkeit bei Zugbelastung, insbesondere bei
einem in die Lasche eingebrachten Halteloch, erhéht.

Bevorzugt weist die Lasche wenigstens einen Nahtriegel auf, um die durch die
bei der Entfaltung des Gassacks auftretenden Zugbelastungen am stirksten
beanspruchten Stellen zu verstarken. Vorzugsweise befindet sich in Langsrichtung
der Lasche zu beiden Seiten eines eventuell vorhandenen Haltelochs je ein
Nahtriegel, d. h. eine Verstarkungsnaht.
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Das Bandmaterial der Laschen kann dadurch auf vorteilhafte Weise speziell an
die Eigenschaften der Befestigung angepasst werden. Bei gewebtem
Bandmaterial kann dazu ein anderes Fadenmaterial als fiir den Gassack
verwendet werden. Insbesondere kann die Webdichte oder die Fadenstérke sich
von der des Gassacks unterscheiden.

Dartiber hinaus gelten samtliche mit Bezug auf das erfindungsgeméaBe
Verfahren genannten Weiterbildungen und Vorteile analog fir den
erfindungsgemaBen Gassack und umgekehrt.

Weitere Merkmale und Vorteile ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung einer bevorzugten Ausfihrungsform anhand der beigefiigten

Zeichnungen. In diesen zeigen:

- Figur 1 eine schematische Perspektivansicht einer Ndhmaschine, mittels
der das erfindungsgeméBe Verfahren durchgefiihrt wird;

- Figur 2 eine perspektivische Ansicht einer Zuflhreinheit fir Laschen, die
bei der Nahmaschine aus Figur 1 eingesetzt wird; und

- Figur 3 eine Detailansicht eines erfindungsgemaBen Gassacks, der mittels
dem erfindungsgemanien Verfahren hergestellt wurde.

Figur 1 zeigt schematisch einen Aufbau zur Durchfihrung des
erfindungsgeméBien Verfahrens. Dieser umfasst eine Nahmaschine 10, bei der es
sich insbesondere um eine CNC-Maschine handelt. Der Ndhmaschine wird ein
zuvor gefertigtes textiles Gassackkissen 11 zugefiihrt, das insbesondere aus
einem oder mehreren Textilzuschnitten 12 durch Verndhen eines oder mehrerer
Randabschnitte 13 gebildet ist. Alternativ kann das Gassackkissen 11 auch
einstlickig gewebt sein. Das Gassackkissen 11 ist z. B. ein groBflachiger, die
Seitenscheiben eines Fahrzeugs abdeckender Windowbag.

Weiterhin ist eine schematisch illustrierte automatische Zufiihreinrichtung 15
vorgesehen, die in Figur 2 noch einmal vergréBert dargestellt ist und ein
bandférmiges textiles Gewebe 14 aufweist, das auf zwei Rollen 16 bereitgestellt
wird. Die Rollen 16 sind in der Zufihreinrichtung 15 unmittelbar hintereinander
angeordnet, so dass beim Abwickeln des bandférmigen textilen Gewebes 14 zwei
Gewebelagen direkt aufeinanderliegen.
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Die Zufihreinrichtung 15 umfasst auBerdem eine Schneidvorrichtung 18, bei
der es sich um ein Stanzmesser, ein HeiBmesser oder einen Laser handeln kann.
Mit der Schneidvorrichtung 18 wird das bandférmige textile Gewebe 14 auf eine
gewilnschte Lange abgeléngt und anschlieBend einmal automatisiert umgefaltet,
um eine Lasche 20 zu bilden.

Danach wird mittels einer Lochvorrichtung 22, die wiederum ein Stanzmesser,
ein HeiBmesser oder ein Laser sein kann, zumindest ein Halteloch 24 in die
gefaltete Lasche 20 eingebracht, wobei die Lasche 20 in einer Klemmvorrichtung
26 fixiert wird.

Nach Anforderung wird die so vorbereitete Lasche 20 durch die
ZufOhreinrichtung 15 automatisiert der Nahmaschine 10 zugefiuhrt, die die Lasche
20 an einer gewlinschten Laschenposition 28 an das bereits zuvor entsprechend
positionierte Gassackkissen 11 annaht.

Beim Anndhen der Lasche 20 an das Gassackkissen 11 werden Nahtriegel 30
erzeugt, um die Stabilitat der Lasche 20 bzw. der N&hte zu erhéhen. Wie aus Figur
1 ersichtlich ist, weist das Gassackkissen 11 mehrere Laschenpositionen 28 auf,
die eine standardisierte Ansetzgeometrie aufweisen und an denen die zuvor

beschriebenen Verfahrensschritte wiederholt werden.

In Figur 3 ist ausschnittsweise der fertige Gassack 32 dargestellt, der aus dem
Gassackkissen 11 und mehreren Laschen 20 gebildet ist und bei dem es sich um
einen Seitengassack fiir ein Fahrzeuginsassen-Rickhaltesystem handelt (siehe
auch Figur 1).

Die Laschen 20, die der fahrzeugseitigen Befestigung des Gassacks 32
dienen, sind mehrlagig, hier vierlagig, ausgebildet, wobei das Gassackkissen 11
so zwischen zwei Lagen der Laschen 20 angeordnet ist, dass sich zu jeder Seite
des Gassackkissens 11 zwei Lagen des bandférmigen textilen Gewebes 14
befinden.

Der Falz 34 des einmal umgefalteten bandférmigen textilen Gewebes 14 ist an
dem dem Gassackkissen 11 abgewandten, nach auBen weisenden Ende der
Lasche 20 angeordnet, um die Lochleibungsfestigkeit des beim Entfalten des
Gassacks 32 auf Zug belasteten Haltelochs 24 zu steigern.
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Die Nahtriegel 30 sind in Langsrichtung der Lasche 20 zu beiden Seiten des
Haltelochs 24 angeordnet.

Das erfindungsgeméaBe Verfahren ermdglicht ein schnelles, automatisiertes
Anndhen der Laschen 20 an das Gassackkissen 11, da insbesondere das
Bereitstellen des bandférmigen textilen Gewebes 14, das Ablangen des
bandférmigen textilen Gewebes 14, das Umfalten des bandférmigen textilen
Gewebes 14, das Zufuhren der Lasche 20 zur Nahmaschine 10 sowie das
Anndhen der Lasche 20 an das Gassackkissen 11 durch die Nahmaschine 10
automatisiert erfolgen. Dabei sind Prozesszeiten von wenigen Sekunden pro
Lasche 20 méglich.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Gassacks (32), insbesondere Seiten-
gassacks, fir ein Fahrzeuginsassen-Rickhaltesystem, gekennzeichnet durch
folgende Schritte:

a) Fertigen eines textilen Gassackkissens (11), insbesondere aus
wenigstens einem Textilzuschnitt (12) durch Verndhen eines oder
mehrerer Randabschnitte (13);

b) Zufiihren des Gassackkissens (11) zu einer Nahmaschine (10);

c) Bereitstellen wenigstens eines bandférmigen textilen Gewebes (14);
d) Ablangen des bandférmigen textilen Gewebes (14) zur Bildung einer
Lasche (20), die der spateren fahrzeugseitigen Befestigung des

Gassacks (32) dient;

e) automatisiertes Zuflihren der Lasche (20) zu der Nahmaschine (10);
und

f)  Anndhen der Lasche (20) an das Gassackkissen (11) durch die
Nahmaschine (10).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest die

Schritte c) bis f) automatisiert erfolgen.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das
bandférmige textile Gewebe (14) auf einer oder mehreren Rollen (16) bereitgestellt

wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Ablangen mittels eines Stanzmessers und/oder eines
HeiBmessers und/oder eines Lasers erfolgt.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass wenigstens ein Halteloch (24) in die Lasche (20)
eingebracht wird, insbesondere wobei das Einbringen des wenigstens einen
Haltelochs (24) vor dem Zuflihren der Lasche (20) zu der Nahmaschine (10) oder

parallel zum Annahen der Lasche (20) erfolgt.
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6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Lasche
(20) beim Einbringen des wenigstens einen Haltelochs (24) in einer
Klemmvorrichtung (26) fixiert wird.

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass das
Einbringen des wenigstens einen Haltelochs (24) mittels eines Stanzmessers
und/oder eines HeiBmessers und/oder eines Lasers erfolgt.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das bandférmige textile Gewebe (14) zur Bildung der
Lasche (20) wenigstens einmal automatisiert umgefaltet wird.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Gassackkissen (11) mehrere Laschenpositionen (28)

aufweist, die eine standardisierte Ansetzgeometrie aufweisen.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Nahmaschine (10) eine CNC-Maschine ist.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass beim Ann&hen der Lasche (20) an das Gassackkissen (11)
wenigstens ein Nahtriegel (30) erzeugt wird.

12. Gassack, insbesondere Seitengassack, fiir ein Fahrzeuginsassen-
Rickhaltesystem, mit

einem textilen Gassackkissen (11), das insbesondere aus wenigstens einem
Textilzuschnitt (12) durch Verndhen eines oder mehrerer Randabschnitte (13)
gebildet ist, und

wenigstens einer Lasche (20) zur fahrzeugseitigen Befestigung des Gassacks
(32),

dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens eine Lasche (20) aus einem
bandférmigen textilen Gewebe (14) besteht und an das Gassackkissen (11)
angenéht ist.

13. Gassack nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Lasche
(20) mehrlagig ausgebildet ist, insbesondere wobei das Gassackkissen (11)
zwischen zwei Lagen der Lasche (20) angeordnet ist.
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14. Gassack nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass die
Lasche (20) wenigstens ein umgefaltetes bandférmiges textiles Gewebe (14)

aufweist.

15. Gassack nach einem der Anspriiche 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
5 dass die Lasche (20) wenigstens einen Nahtriegel (30) aufweist.
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