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Tarierjackets

Herstellung - Verarbeitung - Kaufberatung

Im Friihjahr hatte das Fachmagazin DIVEMASTER die Gelegenheit,
sich bei der Firma Beuchat in Marseille ausgiebig umzuschauen. Neben
der Fertigung von Flossen, Masken und Atemreglern interessierte uns
diesmal die Produktion der Jackets, wobei wir uns dariiber hinaus auch
Eindriicke tiber Design, Entwicklung und Sicherung der Produktquali-
tit verschaffen konnten. Dr. Dietmar Berndt berichtet...

ir wollen in dieser Ausga-

be als eine Faceltte desPro-

duktionsprogramms von
Tauchequipment die Jacketproduktion
am Beispiel der Firma Beuchal beschrei-
ben. Wir wollen dies nicht in Form eines
Produktreports, sondern eher als Repor-
tage gestalten, in der auch Fragen, die um
das Produkt und seine Entstehung her-
um auftauchen, behandelt werden. Wir
verzichten an dieser Stelle deshalb be-
wulit darauf, auf das konkrete Produkt
emzugehen oder vergleichende Betrach-
tungen anzustellen.
Sozusagen als Hintergrund skizzieren wir
zuniichst das Portrait der von uns besuch-

Abb. I: Endkonfektionierung
eines Jackets. Bis dahin ist
es jedoch ein weiter Weg

ten Firma. die in Deutschland seit noch
nicht sehr langer Zeit in weiteren Krei-
sen bekannt ist (siehe Info-Kasten).

Jacketherstellung von A-Z -
Die Grundlagen

Verfolgen wir nun die Jacketherstellung
von der Entwicklung bis zur Ausliefe-
rung. Bevor die Fertigung am konkreten
Beispiel in ihren einzelnen Detailschrit-
ten beschrieben wird, betrachten wir zu-
niichst die Voraussetzungen und die we-
sentlichen Strukturen eines solchen Her-
stellungsprozesses. Allem vorangestellt
ist die technische Entwicklung und das
Design eines Jackets oder einer Jacket-

Familie.
Neben der technischen Entwicklung, der
Funktionalitit also, deren Richtung durch

Beuchat - das Firmenprofil

Die Firma Beuchat wurde im Jahre 1947
von Georges Beuchat als Handelshaus
gegrundet. Seit 1982 unter neuer FUh-
rung wurde eine Produktion aufgezogen
und stetig ausgebaut. Sitz der Firma ist
Marseille. Hier wird nahezu das gesam-
te Programm von Tauchausrustung ent-
wickelt und in groBer Fertigungstiefe mit
ca. 150 Mitarbeitern an drei Produktions-
standorten hergestellt. Nur ein geringer
Teil ist Handelsware, Ware also, die von
extern bezogen und dann unter dem Na-
men Beuchat vetrieben wird. Eine solch
hohe Diversifikation bei Eigenprodukten
bieten nur wenige groBe Namen inner-
halb der Tauchausristerbranche.

Das Produktspektrum erstreckt in der
Hauptsache auf

¢ Atemregler der VS-Reihe und Nitrox-
Automaten. DieAutomatenreihe VX/VTR
(exclusiv fur den US-Markt).

% Jackels der Masterlift-Reihe (eine
Mini-Version fir den US-Markt) sowie die
anspruchsvollere Master Pro-Reihe.

4 [nstrumente (analog und digital),
Tauchcomputer der Reihe Maestro und
den Nemesis.

4 Armaturen (Ventile far Luft u. Nitrox)
¢ Neoprenetauchanzigen

4 ABC und Transportbehaltnisse wie Ta-
schen und Tauchrucksacke

% Zudem wird auch eine “Kaufhauslinie™
von ABC-Teilen vertrieben. Zur Ausla-
stung von Maschinen werden auch Auf-
trage von aufBen, wie z. B. fir die Kunst-
stofftechnik, hereingenommen.

So prasentiert sich mit Beuchat eine Fir-
ma auf dem Tauchsport-Sektor, die in
Frankreich seit langem auch auf dem mi-
litdrischen und rettungsdienstlichen Sek-
tor als Marktfihrer etabliert ist.
Nachdem Beuchat sich im Exportge-
schaft engagiert hat und zunéchst in
Landern wie Spanien, Sudalfrika, Japan,
Korea, Philippinen und USA eine starke
Marktstellung errungen hat, beginnt das
Unternehmen seit 1994 auch in Deutsch-
land zunehmend Fuf zu fassen.
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Worauf man beim Jacketkauf achten

Der Normentwurf prEN 1808 ist ein Kompromif3 auf ni
Niveau, der von den Vertretern der nationalen Normen
se der EG Milgliedslander erreicht wurde. Seine
sind teilweise fir die Praxis gefahrlich, zumindest
Hilfe beim Kauf eines Jackets. Aus diesem Grunde
Forderungen von Wemer Scheyer, die man beim
Jackets beachten sollte:

® Guter Sitz durch angepafite GroBen, der Mind
15 Liter betragen und im Jacket vermerkt sein. Werte
ergeben in Tiefen GUber 20 Meter nicht mehr gen uftrieb.
Die Angabe des Mindestinhaltes muB fiir das angezcgene Jak-
ket gelten, da er in kérpergerechte Form gebogen kleiner ist.
# Ventile im Schulterbereich dirfen nicht driicken, Verschlisse
und Verstelleinrichtungen missen leicht und auch mit Handschu-
hen bedienbar sein.

® Das aufgeblasene Jacket darf nicht beengen, Volumenver-
groBerungen beim Aufblasen missen nach auB3en gehen.

# Eine ausflhrliche Bedienungsanweisung in deutscher Spra-
che mit allen Wamhinweisen muB3 mitgeliefert werden. Darin muf3
auch vermerkt werden, bis zu welcher FlaschengroBe das Jak-
ket einsetzbar und ob Doppelilaschenmontage maglich ist.

# Die Flaschenbefestigung muB sicher und ohne Verletzungs-
moglichkeit erfolgen, zur Sicherheit ist unbedingt eine Fang-
schlaufe erforderlich.

¢ Die AblaBventile missen so wirkungsvoll sein, daB beim
schnellen Aufsteig ein "Bremsweg" von etwa 5 Metern einge-
halten werden kann. Im augenblicklichen Normentwurf ist hier
eine Zeit von 20 Sekunden angegeben, was es dem Taucher
fast unmoglich macht, kontrolliert aufzusteigen, ein Abbremsen
eines hochschieBenden Tauchers ist schon Uberhaupt nicht
maglich. Richtig ware hier eine Zeit von 4 bis 5 Sekunden.

% Ein Beflllung des Jackets (iber den Inflator sollte innerhalb
von 10 Sekunden maglich sein. Die im Normentwurf geforder-
ten 20 Sekunden ergeben aber auf 50 Meter Tiefe eine Fillzeit
von einer Minute, wie bei ausfihrlichen Experimenten in der
Druckkammer festgestellt wurde.

® Auf Wunsch solite die Moglichkeit einer Nachristung des Jak-
kets mit einer Westenflasche oder CO, -Patrone maglich sein.
- Winschenswert ist auch eine Signalfarbe des Jackets, zumin-
dest aber farbige Aufkleber und Reflexstreifen (Normforderung
200 cm?).

# GrofB3e D-Ringe im Brustbereich, die auch blind und mit Neo-
prenehandschuhen gefunden und bedient werden kénnen.

# Sonderfunktionen mussen berucksichtigt werden. Hier z.B.
die Jackets mit am Ricken wirkenden Auftriebskorper ("wing"),
wie sie auch beim technical diving beliebt sind. Diese Jackets
geben unter Wasser eine ausgesprochen stabile Wasserlage.
Das Schnorcheln an der Oberflache ist aber sehr erschwert wenn
nicht sogar unmaoglich, da der Kopf des Tauchers immer unter
Wasser gedrickt wird.

t sollte

Uber die Frage, ob man sich ein ein- oder zweischaliges Jacket
mit den entsprechenden Konsequenzen hinsichtlich Dicke, Ro-
bustheit und Tragekomfort zulegen sollte laf3t sich keine einhel-
lige Aussage machen. Dies ist durchaus auch eine Frage der
personlichen Neigung, des persoénlichen Geschmacks. Viel ent-
scheidender sollten die Garantiebedingungen, der Service und
evtl. die Reparaturfreundlichkeit des Jackets die Kaufentsch-
geidung beeinflussen. Jedenfalls aber sollte der Preis nicht al-
leiniger MaBstab bei der Anschaffung sein, da dieses Ausru-
stungsteil sicherheitsrelevant ist.
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Normen und/oder
sonstige Vorschrif-
ten vorgezeichnet
ist. steht das De-
sign, Dieses
“Schnittmuster”
und die Farbge-
bung bestimmen
die Eigenschaften,
die das fertige Jak-
ket aufweisen soll,
wie z.B. ein- oder
zweischalig. Gro-
Be/Auftriebsvolu-
men, Art der Fla-
schenbefestigung
und vieles mehr.
Neben diesen Fak-
toren nehmen aber
auch wechselnde
Modestromungen
einen, insbesondere
bei der Farbge-
bung, nicht immer
wiinschenswerten
Einflufl auf Design
und Entwicklung.
Im Info-Kasten 2
ist eine Liste erstre-
benswerter Eigen-
schaften von Jak-
kets als Kaufkrite-
rien [iir Sie zusam-
mengestellt.

Nach der Entwick-
lung eines Jacket-
typs wird eine so-
genannte Nullserie
aufgelegt. Diese
dient zum “Einfah-
ren” der Fertigung
und zur Optimie-
rung der einzelnen
Fertigungsprozes-
se, aber auch zum
Ausmerzen eventu-
ell erkannter Pro-
dukimiingel.

Speziell diesem
letzten Punkt wid-
mel Beuchat beson-
dere Aulfmerksam-
keit und betreibt
hier einen beach-
tenswerten Aufl-
wand, der sich am
Ende in der Pro-
duktqualitit und

mithin zum Nutzen des Kunden nieder-
schlidgt. Bevor nidmlich ein Jackettyp
endgiiltig in Serie geht und danach in den
Markt gelangt, wird hiervon ein Satz von
ca. 50 Jackets der maritimen Forschungs-
station STARESO aul Korsika (siehe D/I-
VEMASTER 3/95) zur Verfligung ge-
stellt. Hier mubl sich das neue Produkt
zum einen im professionellen Umfeld der
Forschungstaucherei wie auch im Leih-
betrieb bei Tauchern “aller Klassen™ fiir
ein Jahr bewihren. Die so gewonnenen
Erkenntnisse (iiber die Buch gefiihrt
wird) flieBen in das schlieBlich endgiilti-
ge Serienprodukt ein.

Bei der Entwicklung werden neben den
technischen Eigenschaften des fertigen
Produkts auch in vielen Punkten die
Technologien bestimmt, die in der Ferti-
gung zur Anwendung kommen.

So legen beispielsweise die eingesetzien
Materialien nicht nur die spiiteren Eigen-
schaften lest, sondern sie geben auch
mogliche Verarbeitungstechniken wie
z.B. Schweilien. Kleben oder Nihen vor
bzw. schliefien diese aus.

Im Rahmen des Entwicklungsprozesses
liegt es aul der Hand, dall neben der fiir
den Hersteller wichtigen Verarbeitbarkeit
(Nithen, Kleben, Schweilden, ...) die Ei-
genschalten der Materialien hinsichtlich
Ihrer Beanspruchung im spiiteren Einsatz
die wesentlichen Kriterien fiir die Mate-
rialauswahl liefern. So bestehen mehr
oder minder hohe Anforderungen an

® Gebrauchskomfort (Gewicht. Be-
quemlichkeit, “Geschmeidigkeit™)

¢ Seewasserbestindigkeit (...klar. nicht?)
® UV-Bestiindigkeit (Lagern und Trock-
nen unter tropischer Sonne)

® Kerbschlagziihigkeit (eine Flasche
wird im engen Boot mit der Kante hart
aufs Jacket gestellt, ein Bleigiirtel oder
ein kantiges Werkzeug fillt drauf, etc...)
# Treibstoff- und Olbestindigkeit (wer
weill, in welchem Bilgenwasser des
Tauchbootes die Tauchkiste - manchmal
tagelang - lagert)

# Knick-. Schniti-, Stich- und Reifife-
stigkeit (gefaltet oder gerollt ins Flugge-
pick geprefit; Beschidigungsmoglichkei-
ten bei Transport und Gebrauch)

® Eigenschaften hinsichtlich der Repa-
raturfiihigkeit (etwa Klebe- und Vulka-
nisierbarkeit).

Bei beiden Jacketfamilien von Beuchi!
handelt es sich durchweg um einschalig
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Jackets. Zum Aufbau des Jacketkorpers
kommen hier die Materialien Nylon
(=Polyamid) und PUR (=Polyurethan)
zum Einsatz. Diese beiden Materialien
sind zu einem Laminal - einer Sandwich-
Konstruktion - aus Nylongewebe mit
PUR verschmolzen. Das Nylongewebe
hat eine Stirke von 840 Denier. An ande-
rer Stelle (D-Ringe, Schnallen, Ventilkor-
per. Begurtung, etc.) kommen auch noch
weillere Materialien wie beispielsweise
Silicon, EVA (=Ethylen/Venylacetat-Co-
polymer, ein synthetischer Kautschuk)
und ABS (=Acrylmtnl/Butadien/Styrol-
Copolymer) zum Einsatz,

840 Denier - Was heilit das?

Wie auch soeben zitert, begegnet dem
Verbraucher im Zusammenhang mit
Kunststoffasern. die z.B. bei Tauchanzii-
gen, Jackets, Tragetaschen oder Rucksik-
ken Anwendung finden, unweigerlich als
eme Produktkennzeichnung die Aussa-
ge 600, 840, 1000 Denier”. Fiir die
Mehrzahl der Taucher ist vermutlich die
Aussage, beispielsweise 840 Denier,
nicht sehr informativ. Lediglich die gro-
be Idee “je grofier die Zahl um so bes-
ser’” ist es, mag hier tatsiichliches Wis-
sen ersetzen.

Zur Besummung der “Dicke”, also des
Querschnitts einer Faser sind mehrere
Verfahren anwendbar, so 2.B. die mikro-
skopische Vermessung, durch Mikropro-
jektion eines Schnittes, durch Messung
des Schwingungsverhaltens (der Eigen-
frequenz) mit einem Vibrometer oder -
schlief3lich durch Wiigen einer bestimm-
ten Faserlinge und Riickrechnung mit-
tels des bekannten spezifischen Ge-
wichts. Diese letztgenannte Methode 1st
seil alters her bekannt und praktiziert,
braucht man hierfiir doch nur einen Liin-
genmalistab und eine Waage.

Auf diese Wiigemethode bezieht sich die
“Feinheil”, gemessen in Denier oder kurz
[den] als Mab fir den Faserquerschnitt,
das sich bei Kunsistoffasern in der Ver-
gangenheit etabliert hat. Konkret lautet
die Definition: | den = 0,05 g je 450 m
Faserlinge,

Die Angabe des sogenannten “Lingen-
gewichts™ ist eine, auch in anderenTech-
nikbereichen (selbst der Querschnitt von
Eisenbahnschienen wird auf diese Wei-
se - in kg/m - angegeben) durchaus {ibli-
che Praxis, bewahrt sie doch davor, den

Querschnitt einer Faser in m? oder gar
mm? (1 m2=0, 000 001 mm?) ausdriik-
ken zu miissen.

Ein Beispiel: Die Bezeichnung 840
Denier beschreibt nach obiger Defini-
tion ein Gewebe, das mit einer Kunst-
stoffaser der Feinheit 42 g/450 m her-
gestellt wurde.

Um aus dieser Angabe “Gewicht/Liin-
ge” den Faserquerschnitt A zu ermit-
teln. miissen wir das spezifische Ge-
wicht des betreffenden Materials ken-
nen. Fiir Nylon (Polyamid)-Fasern
liegl dieses im Mittel bei =1.135 g/cm?,
Damit ergibt sich fir unser Beispiel
oben:

[den]

P 450mx1,135g

42 g x cm?

450 x100emx 1,135

42 g x cm x cm x cm
------------------------------ = 0,0008222

45000 xecm x 1,135 g
oder

A=0,08222 mm? bzw. 82220 m?

Damit haben wir nun den Querschnitt
des verwendeten Gewebefadens direkt
metrisch ausgedriickt, aber wir konnen
feststellen, daB man es dadurch mit et-
was schwierig handhabbaren Zahlen zu
tun hat, so daB sich die branchenspezifi-
sche Einheit Denier durchsetzen Konn-
te. Allerdings ist diese “krumme™ MaB-
einheit mittlerweile durch den am Dezi-
malsystem orientierten “Legalen Titer”
[Tex] (1 Tex= 1 g/ 1000 m) ersetzt wor-
den, gleichwohl wird bislang in der Li-
teratur nach wie vor Denier angegeben.

Abb. 2 (von oben nach unten): Ver-
schweifite Kunststoffmaterialien wer-
den mit Priifgerdten stichprobenartig
auf Dehnbarkeit und Reififestigkeit in
untersucht. Abb. 3: Die meisten Ma-
terialien des Jackers werden in Rollen
eeliefert und zurechtgeschnitten. Abb.
4: Gurtansdrze fiir D-ringe, Begurtung
ete. werden angendiht. Abb. 5: Auf die-
se Nahistellen wird eine Folie aufge-
sehweifit. Abb. 6: Werkzeugvorrat fiir
das Verschweiflen des Jacketkorpers.
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Verfolgen wir den Aufbauprozess
eines Jackets nun weiter, so stoft
man bald auf die Frage, auf wel-
che Art und Weise die zugeschnit-
tenen Einzelteile des Jackets mit-
einander verbunden werden kon-
nen. Ausgehend von den verwen-
deten Materialien und den techni-
schen Anforderungen an die Ver-
bindung, z.B. Luftdichtigkeit, ste-
hen eine Reihe unterschiedlicher
Fiigetechniken, wie dies in der
Fachsprache bezeichnet wird, zur
Auswahl

Wihrend zum Konfektionieren des
Jackets mit D-Ringen, Begurtung,
Taschen etc. gendht wird, werden
bei Beuchat die Einzelteile zum
Aufbau des Jacketkorpers mitein-
ander verschweiBt. Hier wird im
wesentlichen die Methode des Hf-
(Hochfrequenz-)schweiBlens ange-
wandt.

Es gibt eine Vielzahl moglicher
Techniken zur Verbindung von
Kunststoffteilen. Die geeignete
“Fiigetechnik™ wird neben anderen
Faktoren wesentlich durch die ver-
wendeten Materialien bestimmt,
So lassen sich manche Materialien
kleben, andere nicht, wieder ande-
re sind beispielsweise verschweil}-
bar, wobei die Wirme, die zum
VerschweiBen bendtigt wird, auf
unterschiedliche Weise zum Reak-
tionsorl gebracht werden Kkann,
Eine sehr elegante Methode, die
keine duBere Wirmeguelle oder
offene Flamme erfordert, ist das
HochfrequenzschweiBen.

Abb. 7 (von oben nach un-
ten): Ist das Werkzeug einge-
setzt, konnen die beiden Tei-
le, die miteinander verbunden
werden sollen in die Form
gelegt werden. Abb. 8: Kor-
rekte Positionierung der Tei-
le durch Stifte, Trennfolien
werden eingelegt. Abb. 9: Die
Plastikkorper werden fiir die
spdtere Aufnahme der Ventile
in die dafiir bereits vorgese-
henen Offnungen gebrachi.
Abb. 10: Verschweiffen der
Schulterteile.

Hochfrequenzschweillen

Bei dieser Technik macht man sich die
Tatsache zunutze, dal sich die Molekiile
bestimmter Materialien in einem elektri-
schen Feld ausrichten und dabei Wirme
im Material frei wird. Um jedoch genii-
gend Wiirme zu erzeugen, sind einige Be-
dingungen zu erfiillen.

Zuniichst sind nicht alle Molekiile so ge-
baut, daB} das elektrische Feld eine Kraft
auf sie ausiibt, durch die sie verschoben
werden konnen. Damit dies geschieht,
miissen Molekiile “polar” aufgebaut sein,
d. h. sie miissen nach auBen eine elek-
trisch positiv und eine negativ geladene
Seite aufweisen (sieche Zeichnungska-
sten, Abb. a). Solche Molekiile richten
sich - mehr oder minder ausgepriagt - in
Richtung eines elektrischen Feldes aus;
die “Beweglichkeit” der Molekiile im
elektrischen Feld wird durch die relative
Dielekirizititskonstante angegeben. Die
Bewegung der Molekiile sollte mit mog-
lichst hohen Energieverlusten durch in-
nere Reibung einhergehen, da gerade die-
se Energieverlusie in die hier erwiinsch-
e Wiirme umgewandelt werden. Die
Grofle des Energieverlustes wird durch
den Verlustfaktor tan angegeben.

Nun leuchtet ein, daB sich die Molekiile
eines Materials im elektrischen Feld ein-
mal unter Erwiirmung ausrichten und in
der neuen Position zum Stillstand kom-
men. Um zu einer hinreichenden Erwiir-
mung zu gelangen, mull der Bewegungs-
prozel aufrecht erhalten werden. Dies
wird erreicht, indem das elektrische Feld
andauernd veriindert wird (siehe Abbil-
dungsfolge b). Genau dies leistet ein
Hochfrequenzfeld zwischen zwei Elek-
troden (Abb. c). In Abhiingigkeit vom
Material muB} eine bestimmte Wechsel-
geschwindigkeit (Frequenz) des Feldes
gefunden werden. Ist die Frequenz zu
gering, bewegen sich die Molekiile zu
langsam - es wird nicht geniigend Wiir-
me erzeugt; i1st die Frequenz zu hoch, so
konnen die Molekiile durch Thre Massen-
triigheit dem Wechsel nicht folgen, fiih-
ren also nicht die volle Bewegung aus,
was ebenfals zu einer zu geringen Erwir-
mung fuhrt,

Es sind also drei Bedingungen zu erfiil
len:

1. Moglichst groBe Dielektrizitils-



konstante (>1)

2. Moglichst groller Verlustfaktor
tan (>0,01)

3. Auswahl der geeigneten Frequenz

(1...100 MHz)

Es zeigt sich, dali diese Bedingungen von
elektrisch 1solierenden Materialen und
ganz besonders gut von Kunststoffen er-
fiilllt werden. Bei richtiger Wahl aller
Parameter bieten sich diese fiir das Hoch-
frequenzschweilien an, sofern sie thermo-
plastische Eigenschalten besitzen, also
beir Wiirmezuluhr schmelzen.

In Vorbereitung des Schweillvorganges
werden die zu verbindenden Materialien
aufeinandergelegt und in ihrer Position
zueinander fixiert. Die so aufeinanderge-
schichteten Materialien werden nun auf
eine - je nach Verlauf der vorgesehenen
SchweiBBnaht entsprechend geformte
Elekirode aufgelegt. Wiihrend des
SchweiBvorgangs wird die obere Elek-
trode auf das Schweilgut hinuntergefah-
ren und drickt beide Teile wiihrend der
Erwirmung, die nur wenige Sekunden
erfordert. schliissig aufeinander (Abb. d).
Die offen liegenden Schnittkanten der
verschweiliten Teile werden schlieBlich
endbearbeitel, so z.B. mit einem Naht-
band versehen (Abb. e).

Materialpriifung

Der gesamte Herstellungsprozelb wird im
Vorfeld und im Fertigungsverlauf durch
eine Reihe von Materialpriifungen und
Qualitditskontrollen bis hin zur Endprii-
fung begleitet und abgesichert.

So werden beispielsweise verschweibte
Kunststoffmaterialien mit entsprechen-
den Priifgeriiten stichprobenartig auf die
Dehnbarkeit und Reilifestigkeit der
SchweiBBnaht hin untersucht. Jeder ein-
zelne Jacketkorper (100%-Priifung) wird
mit einem Priifdruck beaufschlagt und so
auf Haltbarkeit der VerschweiBungen und
auf Dichtigkeit berpriift. Alle fertigen
Jackets werden fiir mindestens 24 Stun-
den in aufgeblasenem Zustand gehalten
und nach dieser Frist auf eventuellen
Druckverlust hin tiberpriift,

Die Produktionspraxis
Werfen wir nun einen Blick aul die we-

sentlichen Schritte in der tiglichen Pra-
xis der Jacketproduktion bei Beuchat:

@ Vorarbeiten:

Die meisten Materialien wie z.B. fiir Jak-
ketkorper, HinterschweiBungen, Gurtma-
terialien werden in Rollenform angelie-
fert und miissen zunichst zugeschnitten
werden. Dies geschieht auf unterschied-
lichen Maschinen in zumeist mehreren
Arbeitsgiingen. So werden beispielswei-
se die Materialien, die fur da Hinter-
schweiBlen (Abdichten) der Nahtstellen
dienen, erst von einer breiten Rolle in
unterschiedlich breite Bahnen geschnit-
fen und dann spiiter von diesen Bahnen
ausgehend mit verschiedenen Werkzey-
gen aufl ithre Endmalie gebracht, Dyg
Mitterial fin

wird 1

die JacketkGrper wiederum
schichten iibereinan-

Han 1zeschnitten,

Abb. 11 (oben): Beschneiden der Teile,
die als Positionierhilfe oder als Material-
reserve dienten. Abb. 12: Druck- und
Dichrighkeitstest.

¢ Aufnihen von Gurtmaterialien:

Auf die ausgeschnittenen Teile fiir die
Jacketktrper werden nun in mehreren
Arbeitsgiingen die Gurtansiitze [iir D-
Ringe, Begurtung, etc. aufgeniiht.

® Abdichtung der Nahtstellen
von innen:

Die Nahtstellen, an denen das Material
also durchstochen ist, missen nun wie-
der abgedichtet werden. Hierfiir werden
von innen zuvor zugeschnittene Kunst-
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stoffolien um die Nahtstellen herum auf-
geschweiBt und so die Dichtigkeit wie-
der hergestellt.

b Schweillen der Jacketkirper:

Entsprechend der Produktionscharge die
gerade gefahren wird. miissen zunichst
die entsprechenden Werkzeuge zum Ver-
schweiBen des Jacketkorpers in das
Schweibgeriit eingesetzt werden. Das
heibt fiir jedes Jacket muB ein individu-
elles Werkzeug (entsprechend Jackettyp
und-groBe) vorgehalten werden. Ist das
Werkzeug eingeselzt, so konnen die bei-
den Teile. die miteinander verbunden
werden sollen in die Form eingelegt wer-
den. Fiir die korrekte Positionierung der
Teile sorgen hier Stifte, in die kleine, mit
Lochern versehene Ohren eingreifen, die
nach allen SchweiBvorgiingen vom Jak-
Ketkorper abgeschnitten werden. Auch
miissen an verschiedenen Stellen Trenn-
folien eingelegl werden, die verhindern.
dab an dieser Stelle eine VerschweiBung
der beiden Teile stattfindet. SchlieBlich
wird alles gemeinsam in die Schweifima-
schine eingefahren, in der der eigentli-
che, nur wenige Sekunden beanspruchen-
de Schweilvorgang stattfindet.

L 2 Konfektionierung mit
Ventileinsitzen:

Im Anschluf daran werden die Plastik-
korper fiir die spiitere Aufnahme der Ven-
tile in die dafiir bereits vorgesehenen
Offnungen eingebracht.
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& Verschweillen der Schulterteile:
SchlieBlich werden die Schulterteile mit-
einander verschweilit. Zuvor aber miis-
sen diese durch entsprechende Einsiitze
derart vorbereitet werden, daB die Ver-
schweibBung nur an den dafur vorgesehe-
nen Stellen stattfindet, obwohl ja der ge-
samte Bereich dem SchweiBmedium aus-
gesetzt wird. Wieder geschieht dies mit-
tels Kunststoffolien, die einerseits die
stumpf aufeinandergebrachten Teile mil-
einander verbinden, und mittels solcher
Beschichtungen, die ein Verschweilben
miteinander verhindern. Auf diese Wei-
se ldbt sich die angestrebte Schlauchform
herstellen.

L ] Beschneiden:

Nach diesem letzten Schweibvorgang
werden die nun als erkennbare Jacketkor-
per beschnitten, d. h. alle Teile, die als
Positionierhilfe oder als Materialreserve
dienten, werden abgeschnitten.

® Druck-/Dichtigkeitstest:

An dieser Stelle ist das Jacket soweil
gedichen. daB es als geschlossener Kor-
per einem Dichtigkeitstest unterzogen
werden kann. Hierfiir wird an Stelle des
Ventils ein Einsatz eingeschraubt, iiber
den das Jacket aufgeblasen werden kann.
Der Priifdruck betrigt dabei ca. 2 bar. also
deutlich mehr als das 10-fache des ma-
ximalen Betriebs-Uberdrucks von 0.15

Abb. 13: Montage des Inflatorschlauchs
und des Ablafiventils.

bar, wie er durch das Uberdruckventil
vorgegeben wird, Dermalien aufgeblasen
wird das Jacket unter Wasser gedriickt
und so aul eventuelle Undichtigkeiten
untersucht.

Nach diesem Fertigungsschritt verlassen
die Jackets diesen Produktionsbereich
und werden zur abschliefenden Konfek
tionierung und endgiiltigen Fertigstel
lung in einen anderen Betriebsbereich
verbracht.

L J Aufnihen von Biindern,
Taschen ete.:

Hier werden an mehreren hintereinander
geschalteten Arbeitsplatzen Nahtbénder
um die Schweillnidhte geniiht, Taschen
und Accessoirs aufgebracht, und es wer-
den Produkibezeichnungen, Groben-
schilder und Gebrauchsanleitungen an
geniht. Nach Abschlull der Niiharbeiten
werden die Fiden und Nihte durch ge
eignete Mallnahmen wie z.B. Veschmel-
zen oder Verkleben verwahrt (vor dem
“Aufdraseln™ geschiitzt).

* Montage Inflatorschlauch und
AblaBventil:

Parallel wird an einem gesonderten Ar-
beitsplatz die komplette Einheil beste-
hend aus AblaBventil, Inflatorschlauch
und Inflator zusammenmontiert und zur
abschlieffenden Konfektionierung des
Jackets zur Verfiigung gestellt.

< Endkonfektionierung:

An diesem letzten Arbeitsplatz in der
Produktionslinie werden die Jackets nun
typenabhiingig mit den AblaBventil-/In-
flatoreinheiten, mit Begurtung, Ver-
schliissen, D-Ringen und Signalpfleife
sowie der Tragevorrichtung mit Fla-
schenhaltegurt versehen. Das fertige Jak-
ket wird nun maximal aufgeblasen und
fiir mindestens 24 Stunden in diesem
Zustand aufgehiingt, Nach Ablauf dieser
Zeit werden die Jackets aul einen even-
tuellen Druckverlust hin tiberpriift und
wenn sie nicht beanstandet werden, zur
Verpackung und zum Versand weiterge-
geben.



