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1m Fruhja hr hutl e das Fnchmagazin DI VEMASTER d ie Gelegen heil 1 

s ich bei der Firma BClIchat in lVIa rseiIIe a usgiebig umzuscha ucn. Ne bcn 
der FCI-tigung \'on Flossen, Masken und Alcmreglern inte ressie rtc uns 
diesmal die P,"odu k tio ll der J ackcIs, wobei wir uns da ril ber hinaus auc h 
Eindruckc iibcr Des ig n, Enl wicklung und SichcTung der Prod uk lqua li
Hil \'c rschaffcn ko nni en. Dr. Diclma r Ber"ndt bcrichtet... 

W ir wolle n in dicscr Ausga
bl.' a ls ei nc Faceiie des Pro
d uk ti onsprogrnm ms von 

TflUchcqu ipmcnl die J:lcketproduktion 
3m Ocispiel der Finna Beuchllt beschrei· 
ben. Wi r \Voilen dies nichI in Form cines 
Produktrcports. sondcrn cher als Rcpor· 
Inge gestalten. in der auch Fragen. die 11m 
da~ Prod ukt und sc ine Enlsh:hung her· 
um auftauehen, behandelt werden . \Vir 
vendclllcn an dieser Stelle deshalb be
wu(3t darrlu f , (w f das konkretc Produkt 
ei nz:ugchcn oder vcrgleichende Betrtlch
tungen anzuSlellcn. 
SOLusagen als I-l intcrgrund skizziercn wir 
zuniiehst das Ponmit der von uns besudt-

Ahb. J: E",lkoll!ekrio"ie/"lll/g 
cil/es j(lckeu. Bis dahi" iSI 
es jClloch ej" II'cirer I\~g 

ten Firma. die in Deulschland seil noch 
nichi sehr langer Zeil in \\'eiteren Krei
sen bekannt ist (siehe Info-K3slcn). 

J ncketherstellung von A-Z
Die Grundlagen 

Verfolgen wir nun die Jaekclhcrslellung 
von der Elllwicklung bis zur Ausliefe
rung. Bevor die Fenigung <1m konkreten 
Beispicl in ihTen ei nzelnen Dctai lschrit
ten beschricben wird. bctrachten wir 1.11-

niicllSl die Vomussctzungcn und die wc
sentIichen Strukturen eines solchcn Her
slellungsprozcsscs. Allem vorangeslcllt 
iSI die tcchnische Entwicklung und dns 
Design cines Jackcts oder einer 13ckel 
Famil ic. 
Neben der technischen Entwicklung, der 
Funklion3litat3lso. dcren Richlung durch 

Beuchat - das Firmenprofil 

Die Firma Beuchat wurde im Jahre 1947 
von Georges Beuehat als Handelshaus 
gagriindel. Seit 1982 untar neuer FOh
rung wurda aine Produktion aufgezogen 
und stetig ausgebaul. Sitz der Firma ist 
Marseilla. Hier wird nahezu das gesam
le Programm von TauchausrOstung ent
wiekell und in grol3er Fertigungsliefe mit 
ca. 150 Mitarbeitern an drel Produktions' 
standorten hergestelIt. Nur ein geringer 
Teil ist Handelsware, Ware aJso. die von 
extern bezogen und dann unter dem Na
men Beuehat vetrieben wird. Eine solch 
hohe Diversifikation bei Eigenprodukten 
bieten nur wenige grol3e Namen inner
halb der TauehausrOsterbranehe. 
Das Produktspektrum erstreekt in der 
Hauptsaehe auf 

• Atemregler der VS-Aeihe und Nitrox
Automaten. DieAutomatenreihe VXNTA 
(exetusiv fOr den US-Markt). 
• Jaekets der Maslerlifl-Aeihe (eine 
Mini·Version IOr den US-Markt) sowie die 
anspruehsvollere Master Pro-Aeihe. 
• Instrumente (anal og und d igital). 
Taueheomputer der Aeihe Maestro und 
den Nemesis. 
• Armaturen (Ventile lOr Luft u. Nitrox) 
• NeoprenetauehanzOgen 
• ABC undTransportbehallnisse wieTa· 
sehen und Tauehrueksåeke 
• Zudem wlrd auch eine "Kaufhauslinie
von ABC·Teiten vertrieben. Zur Ausla
stung von Maschinen werden auch Auf· 
trage von aullen . wie z. B. fOr dIe Kunst
stofflechnik. hereingenommen. 

So pråsentiert sieh mit Beuehat eine Fir
ma aul dem Tauehsport-Seklor, die in 
Frankreieh seit langem aueh aul dem mi
li tårisehen und rettungsdienstliehen Sek
tor als MarktlOhrer etabliert ist. 
Naehdem Beuehat sieh 1m Exportge
seMit engagiert hat und zunåehst in 
Låndern wie Spanien, SOdaIrika. Japan. 
Korea, PhilIppinen und USA elne starke 
Mar1<tstellung errungen hat. beginnl das 
Unternehmen seit 1994 8ueh in Deutseh· 
land zunehmend Ful3 zu lassen. 
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Worauf man beim Jacketkauf achten 

Der Normentwurl prEN 1808 ist ein KompromiB 
Niveau. der von den Vertrelern der oal:ii, .0"'''' Norroeo 
se der EG Mitgliedslånder erreicht wurde, Seine 
sind teilweise fUr die Praxls gelahrlich. "mi"d",. 
Hille beim Kaul eines Jackets. Aus diesem Go'""e 
Forderungen von Werner Scheyer. die man beim 
Jackets beachten sollte: 

• Guter Siu. durch angepaf31e GroBen. dee Miod 
15 Uter betragen und im Jacket vermerkt seln. 
ergeben in lielen Ober 20 Meter nicht mehr 
Die Angabe des Mindeslinhaltes mufl IOr das 
ket gellen. da er in kOrpergerechte Form gebogen i ist. 
• Venti ie 1m Schullerbereich dOrlen nichI driJcken. Versch!Osse 
und VersteUeinrlchtungen mOssen leicht und auch mil Handschu' 
hen bedienbar seln. 
• Das aufgeblasene Jacket darl nichi beengen. Volumenver· 
groBerungen beim Aufblasen mOssen nach auBen gehen. 
• Eine ausfOhrliche Bedienungsanweisung in deutscher Spra· 
che mit allen Wamhinweisen mufl mitgeliefert werden. Dam mufl 
auch vermerkt werden, bis zu welcher FlaschengroBe das Jak· 
ket einsetzbar und ob Doppelflaschenmontage m6glich ist. 
• Die Flaschenbelesligung mufl sicher und ohne Verletzungs
mOglichkeit erlolgen. zur Sicherheit ist unbedingl eine Fang
schlaule erlorderlich. 
• Die AblaBventile mOssen so wirkungsvoll sein. daB belm 
schnellen Aufsteig ein "Bremsweg" von elwa 5 Metern einge
halten werden kann. 1m augenblicktichen Normentwurl ist hier 
eine Zeit von 20 Sekunden angegeben. was es dem Taucher 
fast unm6glich machl. kontroltiert aufzusleigen. ein Abbremsen 
eines hochschieBenden Tauchers (SI schoo Oberhaupl nichI 
mOglich. Richlig 'oVare hier eine leit von 4 bis 5 Sekunden. 
• Eio BefOllung des Jackets Ober den Inflator sollle innerhalb 
von 10 Sekunden mOglich sein. Die im Normentwurl geforder
len 20 Sekunden ergeben aber au! 50 Meter Tiele eine FOl1zelt 
von einer Minute. wie bei ausluhrlichen Experimenlen in der 
Druckkammer leslgeslellt wurde. 
• Au! Wunsch 50llte die MOglichkeit einer NachrDstung des Jak
kels mil einer Westenflasche oder CO

l 
·Palrone m6glich sein. 

• Wlinschenswert isl auch eine Signatfarbe des Jackets. zumin· 
dest aber larbige Aufkleber und Aellexstreilen (Normlorderung 
200 cm2). 
• GroBe D·Rlnge im Brustbereich. die auch blind und mit Neo· 
prenehandschuhen gefunden und bedient werden konnen. 
• SondetfunkIJonen massen befUcksichtigt werden. Hier z.B. 
die Jackels mit am AOcken wirkenden Auftriebskorper ( ...... ing·) . 
wie sie auch beim technical diving beliebt sind. Diese Jackets 
geben unler Wasser eine ausgesprocnen stabile wasserlage. 
Das Schnorcheln an det Oberllåche iSI aber sehr erschwert wenn 
nichI sagar unmOglich. da der KopI des Tauchers immer unter 
Wasser gedrQckl wird. 

Ober die Frage. ob man sich ein ein- oder zweischaliges Jacke! 
mil den entsprechenden Konsequenzen hinsichllich Dicke. Ro
buslhell und Tragekomlort zutegen soUle lå!3t sich keine einhel
lige Aussage machen. Oles iSI durchaus auch eine Frage der 
persånlichen Neigung, des persånlichen Geschmacks. Viel enl
scheidender solllen die Garanliebedingungen. der Service und 
eVlI. die Reparaturlreundhchkeit des Jackels die Kaufentsch
gek:lung beeinllussen. Jedenfalls aber sollte der Preis nichI al
leinlgef MaBstab bei der Anschalfung sein. da diases AusriJ
slungsteil sicherheltsrelevant is!. 
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Normcn und/oder 
sonstige Vorsch ri f~ 

ten vorgczcich ncl 
is\. stch t das Dc~ 

sig n. D iese:. 
··Schn ittmuster" 
und die Farbgc
bun g bestimmen 
die Eigenschaften. 
die das fert ige Jak
ket au fweisen soli. 
wic z.B. ein- oder 
zwe ischalig. Gro
Bel Auft riebs\'olu~ 

men. Art der Fi a
schenbefesligung 
und \' ieles mehr. 
Ncben diesen Fak
lOren nchmen aber 
au ch wechselnde 
Modeslromungen 
einen. insbesondere 
bei der Farbge 
bung. nicht immer 
wii nschenswenen 
EinnuB auf Design 
und Entw ickl ung. 
1m Info-Kasten 2 
ist eine L iste erstrc
benswettcr Eigcn
schaften von Jak· 
kets als Kaufkrile· 
rien mr Sie ZU$:1111 · 

mengeslel lt. 
Nach der Entwick
lung eines Jackc[
typs wird eine so
genanme Nullscrie 
aufgelegt. Die"c 
dient zum "Einfah
ren" der Fenigung 
und zur Optimic
rung der ein7.elncn 
Ferligung:.prozcs
se. :lber auch ZUnt 

Ausmerzcn eventu 
el i erk:l nntcr Pro
duktmiingcl . 
Speziell die!-.e m 
lelzlen Punkt wid· 
mel Beuchat be'iOn
tiere Aufmerks:lm
kelt und bctreibl 
h ier einen bC:lch
ten:.werten Auf~ 

wand. der skh :lm 
Ende in der Pro~ 
du klquali t:it und 

lI1 ilhin ZUIl1 Nutzcn des K unden nieder· 
schHigl. Bcvor n:l lI1li eh ein JackeHYP 
cndgi.i lt ig in Serie geht und danach in den 
M arkt gclangt. wi rd hiervon ein Salz von 
ca. SO b ckcls der 1II:lfitilllen Forschungs
slalion STARESO auf Korsika (siehc DI
VEMA STER 3/95) zur Ve rrugu ng ge
slell l. Hier JlluB sich das ncue Produkt 
ZU1ll c incn im proressionellcll Umfeld dcr 
Forschungstauchcrei wie auch im Leih
bClrieb bei Tauchem "a ller K lassen" fUr 
ein Jahr bewåhren . Oic so gewQnnenen 
Erken11ln isse (iiber die Buch ge fiihrt 
w ird) nieBcn in das schlic81ich endgi.il ti 
ge Serienprodukt ein. 
Bei der Emwicklung werden neben den 
lechnischen Eigenscha ften des fCrligcn 
Prod ukts auch in viden Punk ten die 
Technologien beSl imml. die in der Fett i 
gung zur Anwendung kOll1men. 
So legen beispielswei sc die eingesctzten 
M :nerialicn nichi nm die spiitcren Eigen
'Ichaftcn fes t. sondcrn sie geben auch 
mogl ichc Vcra rbcitungstechn ikcn w ie 
z.B. SchwciBen. Klebcn oder Niihen vor 
bzw. schliefkn diese aus. 
1m Rahmen des En twi ck lungsprozesses 
licgl es auf der 1·land. dall ncben der fiir 
den I-Icrslcllcr wicht igen Verarbeitbarkeit 
(Ntlhen. K lebcn. Schweifkn ... . ) die Ej
gcn"ch:l rlcn del' Matcri:ll ien hinsicht l ich 
liner Beansprucllung im sp:itercn Einsatz 
die wescntl ichell K l'ileriell fUr die M atc
rialausw:lhJ l iefcrn. So bes tehcn mehr 
oder minder hohe Anfordcrungen an 
• Gcbrau chs komforl (Gcwicht. Be
qucmlichkcit. "Gesch1lleidigkeit") 
• Sccwasscrbcsl!lndigkei t ( ... klar. niehl?) 
• UV- Be~ l:indigkcil (Lagern undTrock
nen unler tropischcr Sonne) 
• Kcrbsch lagzilhigkc i l (eine Flasche 
wird im engcn BoOl mit der Kante han 
:tufs J:lcket gestcllt. ei n Bleigurlcl odcr 
cin kantige-: Werkzcug nml dr.lUf. elc ... ) 
• Treibstoff- und 6lbcsl iindigkcit (wer 
weiB. in welchcm B ilgenwasscr des 
Tauchboo!es die TauchkiSlc - manchrnal 
lagcl ung - lagen) 
• Knid-. Schniu -. Stich· und RciBf(' 
stigkeil (gdaltct oder gcrolh ins Fluggc
pack gcprdk Bcschiidigungsmoglichkci 
ten bei Tran:-pon und Gcbrauch) 
• Eigen!-.chaftcn hinsichtlich der Rcpa 
r:llurfiihigkcit (etwa Klcbc~ und Vulk a
nis ierbarkeil ). 

!ld bcidl"n h ckelfam ilil"n von Beuch: t 
handch es sich du rehwcg urn cinschali!, ' 



TarierjackelS: HersleIlung - Verarbeitung - Kaufbe ratung 

JackeiS. Zum Aufbau des JackelktJrpers 
kommen hier die Mmeri alien Nyl o n 
(=Polyarnid) und PUR (=Polyurethan) 
zum Einsatz, Diese bcidcll Mmeri illien 
sind zu eincm UlIll intll - einer Sandwich· 
Konstrukti o n · au s Nylongewebe mit 
PUR verschmoh.en. Das Nylongewebe 
h:u eine Stiirke von 840 Denier, An nnde· 
rer Stelle (D-Ringe. Sehnallen, Ventilkor· 
per. Begultung, etc.) kommen aueh nod 
weitere Matcrhllien wie bcispielsweise 
Silicon, EVA (=EthylcnlVenylncetat·Co· 
polymer. ei n synthcllscher Knulschuk) 
und A BS (::::Acryllllt l'1 l1HutndICnI$tyrol . 
Copolymer) zum Einsatz. 

840 Denier - Was heiJlt das? 

\Vie auch socbcn /.lderL begegnel dem 
Ve rb rau cher im Zusatllmcnhang mit 
KunSlSlOffasern, d ie z, B. bciTauchanzli· 
gen. J3ckelS. Tragctaschcn odcr Ruckstik· 
ke n Anwendung finde n, unwelgcrlieh :tIs 
eine Produklkcnnzeichnll ng die Aussa· 
ge "600. 840. 1000 Denier". Fil r die 
Mehrz:lhl der Tauehe l' iSl vel'111utl ieh die 
Aussage. beispielswci sc 840 Dcnier, 
nichi sehr informativ, Lcdig lic h die gro· 
be Idee "je grUBe r die Z:lhl 11 11\ so bes· 
scr" is t es, mag hier tm~llchliches \Vis· 
sen cr..etzen, 
Zur Besti mmung der "DIcke", also de~ 
Q uersch nitls einer Faser sind lIlehrcrc 
Verfahren nnwendbar. so /., B. die mikro· 
skopisene Ven nessung. durch Mikropro· 
jdlion cines Schn iucs, dureh Messun~ 

des Schwingungs\'erhahens (der Eigen· 
freqllenz) mit einc11l Vibromcter oder· 
schlic l31 ich durch Wagen einer bcslimm· 
ten Faserl;inge und RUckrcchnung mit. 
te is des bekannlcn spe/.i fi sehcn Ge· 
wichlS, Diese IClztgcnannlc 1'>'IClhodc ist 
seil alter .. her bek:lIl11 l und praklit.icn, 
brauchlmnn hicrftir doeh nur einen LUn· 
genmaBslab und cine \V:I:tge. 
Auf diesc Wligemethode bczich! sich die 
"Fci nhcit". gernes~en in Denier oder kur/. 
[den] al s MaG fil r den Faserquerschn itl . 
dns sich bei KUII <l ls lof(asern in der Ver
gangenheit etabli ert hm , Konkret lautet 
die Definition: I den = 0,05 g jc 450 lt1 

Fa~erlilngc. 

Die Åltgilbe de~ sogenmmlcn "LUngen. 
gewichls" iSI cine, Hueh in anderen Tceh· 
nikbcreichen (~clb s l der Quer~chnill VO lt 
Ei5enbah nsch iencn wird :tuf diese Wci
~e - in kg/m - angegebcn) durchau~ tibli · 
che Praxi~. hcwahrt ~ie doch d:l\'or, den 

Querschnill einer Faser in ml oder gar 
mml (1 m1 "" O, 000001 mml)ausdriik
ken lU mussen , 

Ein Beispicl: Die Bezeichn ung 840 
Denier beschreibl nach obiger Defi ni
tion ein Gewebc. das mi l einer Kunst
sloff3ser der Fcinheil 42 gl450 m her· 
geSlclll wurde. 
Um aus dieser Angabc ·'GewichtlUin· 
ge" den Faserquerschnitl A zu ennil
leJn, milssen wir das spezifische Ge
wieht des betreffenden Malerials ken
nen. ]-ur Nylon (PoJyanud )·]-asern 
liegl dieses im Millel bei =1.135 gIernl. 
Dmnit ergibI sieh rur unser Beispiel 
oben: 

[den] 429 x cm' .......... = ....................... = 
'P 450m x l.135 g 

42gxcml 

................................ = 
450 x l 00emx 1.135 g 

42gxemxem x em 
.............................. '" 0,0008222 

om' 
45000 x cm x 1.135 g 

oder 

A = 0,08222 mm2 bzw. 82220 m2 

Damll habcn IVir nun den Qucrschniu 
de~ \'erwcndelen Gewcbefadens direkl 
mctrisch :Iusgedrilckl. aber wir kannen 
fCSIstcllen. daB m:ln es dndurch mit ct+ 
was schwierig handh:lbb:uen Zahlen zu 
lUn hal. so daG skh dit: bmnchenspczili
sche Emheil Denier durchselzcn konn· 
tl·, Allcrding~ bt uic~c ·· J.,.I'UlUmC" MaG· 
cinheil minlerweile du rch den am Dezi· 
tnnlsY<llcm oriemierten ··Legalen liler" 
]Texl ( l Tex= I g II 000 m) en;etzt wor
den, gleichwohl wird bislang in der U
(cralllr nueh lVic vor Denier angegebcn, 

,l bb. 2 (I'QII obell lIaelr rtll/eu): I/er
~'clt\l'dflfl! K ulIsl.,'wfJinml''';a! il'lI \I'er· 
tlell mil Priii~f' /'iill'll sl ichflm!Jf'lwrtig 
(Ilif Ddllllmrkl'il /II/(/ Rl'iflft's ligkeil hi/ l 

JII!ll'rsllcJlI, Abb, 3: Die IIlI' isl,'1I Ma· 
I l' ria!i/'1I dl'S JOckl' f,l" w/'nlt' lI ill Rollell 
SI'I il'fi ll"l //lul :'lIn,dl /8f'.W·/lIIi 1/,'11. Abb. 
.J: GIII"/(I/Uiil: l'[iir D .ringl", Bl'KIII'IWI8 
/'1/', wenft' II IlIIgt'lIii lu, ri hb. 5.- li II! (!il " 
St' Nahl:lll'lI,'I/ winI I'illl' ro/i,' mifge. 
,'1"1/\\ '/'(111. Abb, 6: \\h k:l.'lIj!wlI'I'/II/iir 
dm 11-/',Ic!II\'I'i(h'lI tie, }nl"k/'/kihpt'/'s, 
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Verfolgen \Vi r den Aulbauprozess 
eines Jackets nun weiter. so st6Bt 
man bald auf die Frage. auf wel
che Art und Weise die zugeschnil
lenen Einzelteile des Jackets mil
einander verbunden werden k6n
ncn. Ausgehend von den verwcn
dClen Malerialien und den lechni
schen Anforderungen an die Vcr
bindung. z.B. Luftdichtigkeit. ste
hen eine Reihe unterschiedlicher 
Filgelechn iken . wie dies in der 
Fachsprache bezeichnel wird. zur 
Auswahl 
W:ihrend zum Konrektionieren des 
lackets mil D-Ringen. Begunung, 
Taschen elC. gen!iht wi rd. werden 
bei Beuchal die Einu ltei le zum 
Aulbau des Jacketkorpcrs milei n· 
ander verschweiBt. Hier wird im 
wesentlichen die Methode des Hr
(Hochfrequenz-)schweiBens ange· 
wandt. 
Es gib! eine Vielzah l mog licher 
Techniken zur Verbindung von 
KunSIStOffteilen. Die geeigncle 
"Aigelechnik" wird neben andercn 
Fakloren wesenllich durch die ver
wendelen Malerialicn bestimml . 
So lassen sich m::mchc Material ien 
klcben. andere nichI. wicdcr andc· 
re si nd beispielsweisc verschweiB· 
bar. wobei die Warme. di c zum 
VcrschweiBen benotigt wird. auf 
unlerschiedliche Wcisc zum Reak
lionsorl gebraehl werdcn kann . 
Eine sehr elegante MClhodc. die 
kcine auBere Wilrmeque lle oder 
offene Flamme erforden. iSI dns 
HochfrequenzschweiBen. 

Ahh. 7 ("0" ohrll /IDeII "//
trn): 1st dos \\~rlcr/jg ringr
U l:.l. konllrn dir bridt'1I Td· 
lr. dir milrillo1ldu I'rrbulldrn 
lI"~rdrn sofl~n in dir Fo rm 
gdegt werdell. Abb. 8: Kor
æku Positionierung der Te;
fe dllrrh Stifte. Trelllljofiell 
werdr" rillgefegt. Abb. 9: Die 
Pfastikkiirper I\'eroen ftir dir 
spiiterr! AI/jl/allme der Venti/~ 
ill die daftir bereits \·orgese· 
hel/eli Ojjl1U1I8t!1I gebrae/If. 
Abb. IO: Verschl\'cijJt!1I der 
Se/III f It' rlt! i It!. 

H ochrrcqucn'l.sch wci Ile n 

Bei dieser Teclmik machl man sich die 
Tatsache :w nu tze, daB sich die Molckule 
beslimmler Materialien in e inem elektri ~ 

sc hen Feld ausrichten und dabei \Varme 
im Material frei wlrd. Vm jedoch genu
gend W5nne l U erz.cugen. sind einige Be
dingungen 7.U erfii llen. 
Zunachsl sind nicht alle Molekille so geo 
baut , daB das e lektrische Feld cine Kraft 
auf sie ausilbt. du rch die s ie verschoben 
werden kC;n nen. Dami t dies geschiehl. 
miissen Mole""tile "polar"' tlU fgebaut SClll . 

d. h. sie milssen nnch auBcn ci ne e lek· 
trisch positiv und e ine negativ geladcne 
Seite aufweisen (s iehe Zeichnungska
sten, Abb. a). Solche Molekiile richten 
sich • mehr oder minder ausgepragt - in 
Richtung c ines e leklrischen Feldes aus: 
die "' Beweglichkeil"' de r Molekille im 
eleklnschen Feld wird durch die relative 
DLeleklrizi tatskonstante :mgegeben. Die 
Bewegu ng der MolekUle soli te mit mog
lichsl hohen Energieverluslcn durch in
nere Rei bung emhcrgchen. da gernde die
se Energic"crlusle in die hier e rwil nsch· 
te Wiirme umgewnndc lt werden. Die 
GmBe des Energieve rl uslcs wird durch 
den VerluSlf:l klor l:ln nngegeben. 
Nun leuchlc t ein. d:lB s ich die MolckiJle 
ci nes Matcrials im clcklrischcn Feld e in
ma l untcr Erwnrmung ausrichtcn und in 
der neuen Posi tion zum St illSland kom
men. Vm 7..U ei ner hinrcichendcn Erwar
mung zu gclangen. muBder Bewegungs
prozeB au frceht crhahen werdcn. Dies 
wird erreicht, indem das elektrische Feld 
andauemd veninden wi rd (siehe Abbil
du ngsfolge b). Gcnau d ies Iciste! e in 
Hochfrequen:I'feld l.wi.schen zwei Elek· 
troden (Abb. c). In Abh;ingigkei l vom 
Malerial muB cine beslimmte \Vechsel
geschwlIldigkeil (Frequenz) des Fe ldes 
gerunden werdcn. lSI die Frequenz zu 
genng. bewegen s ich die MoJekille zu 
lang<;am • es wird nichi geniJgend \Var· 
me er7Cugt : iSI die Frequenz zu hoch . so 
konnen die MolckUledurch Ihre Massen
lr5gheil dem Wechscl nichi fo lgen. fUlt 
ren also nichi die valle Bcwegung aus. 
wns eben fals zu einer zu gcringen Erwtir
mung ruhn. 

Es sind also drei Bedingungcn 7..u erfil l 
Icn: 

I. MBgl ichst groIle Dieleklrizi tal s-
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kon~ tante (> I) 
2. Mogliehst groBcr Verlustfaktor 

lan (>0.01) 
3. Ausw'lhl der geeignetcn Frequcnz 

(1.. . 100 MH z) 

Es zeigt ~ i e h. daG dicsc BcJingungen von 
e lcktrisch isolicrendcn Matcria len und 
ganz besonders g UI von KunSlSlOffen er· 
m i lt werden . a ei riehtigcr Wahl aller 
Parametel' bicten sieh d iese fU r das Hoch· 
frequcn7.schweillcn an. safcrn sie thenno
plastische Eigenschaften besitzen. alsa 
bei Wannezufuhr schmelzen. 
In Vorbcreitung Jes SehweiBvorganges 
werden die zu verbi ndenden Materialien 
aufeinandergelcgt und in ihrer Posi tion 
zueinander fixiert. Die so aureinandcrge· 
schichtctcn Materinlien werden nun auf 
cine - je nach Verlauf der vorgeschcnen 
Sc hwe iBnah t cntsprechc nd ge(onnte 
Eleklrode aufge leg t. Wli hren d des 
SchweiBvorgangs wird die obcrc Elek
trode auf das SehweiBgut hln unlergcfah
ren und driickt he ide Teite wahrend der 
Erwiirnlllllg. die nur wenige Sekunden 
ccforden. sehllis~ lg tlufeinallder (Abb. d). 
Die o frc ll liegenden SC hlli llk:lIltell der 
\'ersehwciBtcn Tei le werden sehl ic/3lieh 
cndbearbci tcl. so z.B. mit einel11 Naht
band vcrsche n (Abb. c). 

MaterialprOfung 

Ocr gesanne Herstellungspr07.c6 wird im 
Vorfeld und im Fenigungs\'crlauf durch 
eine Reihc von Materialprtifungen und 
Qual ittitskontmllen bis hi n .lur Endprii 
fung beglelle! und llbgeslehen. 
So werden beispie l~weise \'e~hweiBle 

KunSlsloffmateriallcn mit entsprechen
den Prilfgeritten ~ tichprobcnanig :lUf d ie 
Dehnba rke it und Rei3fesligkei t der 
SchwciBn:lIu hin untersucht. leder ein
zelnc Jaeketkorpcr ( I OO%- Pnl fung) wird 
mit cincm Priifdruck beaufsehlagt und SO 

;tuf Hal tbarkeit der VerschweiBungen und 
Huf Dichtigkeit Ubcrpriift. Allc refl igen 
Jackeu. werden nir mindesten .. 24 Stun
den in Hufge bl:l:-enem Zusland gehahcn 
und n<lch Jicser Fri sl auf event uellen 
Druckver l u .~t hin Uberprilft. 

Die Produktionspraxis 

Werfen wir nun eine n Blick auf die we
seml ichcn Sehriuc in der liiglichen Pm
xis der Jaekclproduklion bei Beuchul: 

Die mdSlen Malerialien ..... ic z.. B. fUr Jok
ketkorper. HimerschweiBungen. Gunllla
tcrialien werden in Rollenfoml angelie
fert und miis~en zun:ichst zugcschnillen 
werden. Dies gesehiehl auf unlersehied
liehen Mnschinen in zumcist Illehrcren 
Arbeitsgången. So werden bcispidswei_ 
se die ; ... Iaterialien. die fU r da6 Hilllcr
sch\\d6cn (t\lxlichten) der Nahbtc[]cn 
dienen. erst von ~incr bn:itcl1 Rolle in 
untt'n.~hi~dlich hæile Bahnen g~chni t
ICII und JUIlIl ,.pit tC( von dic~cll B:tlmcn 
a ll ~gdlend mil \'e r~ch it-dcnen Wcrk/CII_ 
1:!eJl ailI ihrc l-ndlllaB<" g<"hradll. Das 
,\l atcr!Jl hlr ,j". ) .. I\:\"<"II,.,lIpcr wi.-denllll 
\\ II ,I Sdlio.:hlt' ll ilbt'c<"i nan_ 
d,'; , ':c,ehniuen. 

Abb. 11 (ob~II): 8esclllleidel/ du Tejfe. 
die als Posi/iQ"if!r"ilf~ Olll'r "Is MaU:ri(l/
rl.'Sen·e diell/ell. Abb. 11; Dmck- mul 
Didl/igkeimest. 

• Aufniihen ,'on Gurlmalerialien: 

Auf die :msg.eschnill<"llI:n Tei le fUr d ie 
laekelkorpcr werden nun in mehreren 
Arbcitsgangcn die Gunans!ilzc fUr D· 
Rin~c. Begurtung. ele. aufgcn:iht. 

• Abdidllll ll~ der Na hls lellen 
\ ' 0 11 tIlIlen: 

Dk N:Lht~telle ll . an dl'nen du~ Maleri ;)1 
al~o duro:h'tochen i, l. mib~l'n nun wk
dcr lLl1gediehtcl w<"rJ..:n. Hierfli r \\ crden 
\"011 inncll I.uvor lugc~ehL1iltel1c Kun~l-
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sloffalien um die Nahtstellen herum aur· 
gesch\\ei6t und so die Djchl i~ l.eil ..... ic
der herg~tellt. 

• Schwcincn d ~r J ac kctkorper: 

Ent<;;pltthcnd der Produklionscharge die 
gcrade gcfahrcn wird. mu~sen zunach"l 
die e nlsprechcndcn Wcrkzcuge zum Ver
!OchwciBen dc ~ Jackclko rpers in da .. 
SchwciBgcr'oll cingeselzt .... crden. Da .. 
heiSt fUr jedes Jackel muB cm individu
elle.'> Wcrkzcug fentsprechcnd Jackcnyp 
und-gro3eJ vorgchaltcn wcrdcn. lSI da .. 
Werheug cingcM!lZt. so klinnen die hei· 
den Teilc. die miteinander "crbunden 
wcrden .. olien in die Fonn cingelcgt wer
den. Filr die korrdae Po .. ition icrung der 
Telle sorgen hier St ifte. in die kleine. mit 
L6chern \'cr.ehene Ohren ci ngreiren. die 
nach :lUen SchweiB\organgen vom lak
kClkorper abg~hnillen werden. Auch 
mO .. scn an \cr-.chicdcllell StcJkn Trenn
folien cingcle~ 1 ,~e rdcn . die \·crhindem. 
daB an dic....cr SteJle cine VC:f'J.ChwciBung 
der beiden Teile staufindcl. SchlicBlich 
wird alle\ gemcin<;am in d ie Schwcillma
!ochine cingcrahren. in der der c igcnt li· 
ehe. nur wenige Sekunden bean\pruchcn
dc SchweiB\'organg Slallfi ndcl. 

• Kon fektionieru ng mil 
Venlileinsa lzen : 

hn AnschluB daran werden d ie Pl:blil.
k6rper fur die ~patercAufnahme der Ven
tik in die daHlr bereils vorgc<;ehe nen 
Cffnungen cingebracht. 
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• Verschwei8en derSchultel"lcile: 

SchlieBlich werden die Schultcn eile mil
e inander verschwei6t. Zuvor aber mus
sen diese durch enlsprcchcnde Einslitze 
deran vorbcreilel werden. da6 die Ver
schwei6ung nur an den darur vorgesche
nen Stellen stallfindel. obwohl ja der ge
stimle Bereich dem Sch",ei6mediu m aus
gesctzl ",ird. \Vieder gesch lehl dies mit
teis Kunsts toITolien. dIe clIlcrselts die 
'-Iumpf aufcinandergebrachten Teik mit 
ein:lIlder verbinden. und miuels sokhcr 
Be'iChichlungen. die ein Verschwei6en 
milcinandcr \'erhindcm. Aur diese Wei
-.c mBI skh die angcslrcblc Schlauchfoml 
hcrslcJlen . 

• Beschneiden: 

Nach die'iCm letzten Sch",ei6vorgang 
werden die nun als erkennoore Jackelkor
per be~hnillen. d. h. alle Tcile. die ah 
Po<;i tiomerhi lfc oder ab Materi:llrescn'c 
dienlen. ",erden abgeschniuen. 

• Druck-/Dichti gkeilSlcSI: 

An die.;er Stelle i~ t da!> Jac ke t $Oweit 
gediehen. da8 Cl> ah gcschlo<;!'Cner KBr
per einem Dichtigkeit 'ile'>l unlerLogen 
wcrden kann. Uicrfur wird an Stelle des 
Ve nti l'i ein EinSaLz einge\Chraubt_ tiber 
den das Jackel aufgeblasen .... erden kann, 
Der prufdruck betriigt dabei ca_ 2 bar. alsa 
dcutlich mehr a l ~ das IO-fache des Illa
ximale n Betriebs-ObcrdnJck .. von 0.15 

Abb. J 3: Montogc des IlIflarorschlollcllS 
III/d (i~s AbfajJ,'cmi ls. 

bar. wie er durch das Ubcrdruckvcr1l il 
vorgcgcbcn wird. DcnnaBel1 aufgcblasen 
wird das Jacket umer Wasse r gedrikkI 
und so auf eventuelle Undi chtigkeiten 
untersuchL 

Nach dieSCIIl Fenigungs'iChrill verlassen 
die JackeIs diescn Produk\lons bcre lch 
und werden l.urabschlieBenden Ko nfck
tionierung und e ndgUItige n Feni gstel
lung in ei nc n nndcren Bel riebsbcrc lch 
verbracht. 

• t\ u l"n:ih ('n \'o n U:in<l (, f n , 
Taschen ctc..: 

Hier werde n an mehreren hllllereinander
geschalteten ArbcJtsplat /.c n Nahlba nder 
um die SchweiBn5.htc gen:iht_ Tasche n 
und AccCSSOlr<; aufgebrachl. und es wer
den Produ klbe1.cic hnungc n. Grollen 
schilder und Gebl'1l uchsanleituugcn an
gcnahL Nach Abschlu6 der Nliharbcitcn 
werden die F!ide n und allie durch ge
elgnClc Ma l3nahmc n WIC .. . B. Vcschmc l
zen oder Vcrl.lcben verWlllln (vor dem 
'-Aufdr5scln" geschiitzt). 

• 1\ lo lll age Inna lOrschla u c h u nd 
A b lall "c n lil : 

Parallel w ird :10 clOe," gcsondenen Ar
beilsplruz die komplette Einheit bcs te
hcnd aus AblaBvcnlil. Innatorsclllauc h 
und Innator zusammenmontiert und zur 
ab<;ch lie6cnd en Konfeklionie rung d es 
Jackets zur Verftigung ge~lelh . 

• E nd konfektionicl"u ng: 

An diescm lell.ten Arbcitsplatz in der 
ProduktionshIlle werde n dlc Jackcts nun 
Iypcnabh!inglg mit den AblaBvcnlil -/ln
n:lIoreinhcllcn. mil BegurIung. Ver
schltisscll. D-Ringen li nd Signalpfcife 
sowic der T ragevorri c htullg mil Fla
<oehenhahcgun ve~hen. Das fe nigeJaJ... 
ket ",ird nun maximal uufgeblasc n und 
fUr mindeste n.;: 24 Stunden in d icsem 
Zustand aufgehangt. Nach Ablauf dle~r 
hit werdcn die Jackets au f ei nen even
tuellen DrucJ...verlu<;t hin iiberpriift und 
"' enn sic nichI beanstandcl werdcn, zur 
Verpackung und zum Versand weilcrgc
geben. 


