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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft die einfache Herstellung eines Sitzmdbels aus Einzelteilen, mit dem Hin-
tergrund, das dieses nicht unbedingt in einer Fachwerkstatt, sondern auch durch den Endverbraucher selbst zusam-
mengesetzt werden kann. Darliber hinaus ergeben sich durch die zunachst flache Form der verwendeten Komponen-
ten weitere Vorteile in Bezug auf die Lagerung und den Transport der notwendigen Einzelteile.

[0002] Der Einfachheit halber wird im weiteren der Begriff "Sitzmdbel" synonym fir "Sessel" und auch "Sofa" ver-
wendet. Wo notwendig, wird die genaue Bezeichnung eingefiigt.

[0003] Gepolsterte Sitzmobel werden bis dato aus einer Vielzahl von Materialien in Handarbeit gefertigt. Gemafn
dem Buch "Neuzeitliches Polstern" von Biicheler, Ulm und Schneider erschienen 1965 werden hauptsachlich folgende
Komponenten bendétigt:

- Massivholz als Grundstoff fir den Rahmen und statisch wichtige Teile

- Spanplatten / Sperrholz fir Sitzflachen / Rickenteile

- Pappen fiir die Verkleidung der Seiten- / Rickenteile

- Metall in Form von Krampen, Schrauben, Federn zur Verbindung / Polsterung
- Schaumstoffe zur Formgebung / Polsterung

- Vliesstoffe zur Formgebung / Polsterung

- Stoffe zur Abdeckung der Gebrauchs- / Schauflachen

- Gurte aus Naturfasern / synthetischen Fasern

[0004] Der Zusammenbau der einzelnen Komponenten bis hin zum fertigen Sitzmoébel ist bis zum heutigen Tage
grundséatzlich nur dem fachlich versierten Mobelbauer oder Polsterer méglich, da zum Beispiel fiir die Arbeiten am
Gestell Klebstoffe, mechanische Hilfsmittel wie Zwingen oder Klemmen nétig sind und zum Ausharten des Klebers die
Teile fir langere Zeit zusammengespannt bleiben miissen. Auch fir die formgebenden, polsterischen Tatigkeiten sind
Hilfsgerate wie Tacker oder Polsterndhmaschinen zum Verbinden der Polsterteile mit den Abdeckstoffen notwendig.
[0005] Die Lagerung der fertigen Sitzmdébel stellt immer noch einen der gréssten Nachteile der derzeit tblichen
Herstellmethode fiir Sitzmdébel dar. Aufgrund der oben beschriebenen Problematik ist es fir den Fachhandel bisher
nur moglich die Sitzmdbel in teilzerlegtem, haufig aber im zusammengebautem Zustand zu lagern und auszuliefern.
Neben dem immensen Bedarf an Lagerflache treten auch immer wieder Verschmutzungen und Beschadigungen auf-
grund der Tatsache auf, daf} die Sitzmdbel aufgrund ihrer auReren, meist geschwungenen Formen nur unzureichend
verpackt werden kénnen.

[0006] Fur den Kaufer / Endverbraucher eines derzeit erhaltlichen Sitzmdbels ergibt sich die Frage der einfachen
Transportierbarkeit, welche wie bereits vorstehend beschrieben nicht oder nur unzureichend aufgrund des grof3en
Raumbedarfs derartiger Sitzmdbel im teilzerlegtem oder gar zusammengebauten Zustand derzeit nicht gegeben ist.
Dies steht auch dem Trend des "mobilen Wohnens" aufgrund Wohnungswechsel durch Studium, neuem Wohnort
durch Arbeitsplatzwechsel oder ahnlichem, entgegen. Gerade fir diese Altersgruppe ist ein leichter Auf- und Abbau,
sowie Transport der Wohnmdbel, insbesondere Sitzmdébel ein wichtiger Faktor fur die Kaufentscheidung.

[0007] Ebenso ist aufgrund der Vielzahl der Eingangs beschriebenen, zum Bau eines Sitzmdébels notwendigen, Ma-
terialien ein einfaches Recycling nur erschwert méglich, vielmehr missen die Sitzmdbel am Ende der Lebensdauer in
einem aufwendigen, personalintensiven Arbeitsgang in ihre Einzelteile zerlegt und nach Materialsorten getrennt wer-
den, welche dann einzeln in die entsprechenden Recycling-Schienen gehen.

[0008] Aus DE U 91 05 534.2 sind L6sungen fir steckbare Rahmenkonstruktionen bekannt, welche aber die form-
gebenden und die polsternden Komponenten eines Sitzmdbels vernachlassigen.

[0009] DE U 93 02 277.8 beschreibt aus fasrigen Materialien bestehende Textil-Composits aus welchen sich dann
Sitzmdbel-Gestelle durch Zusammenstecken herstellen lassen. Neben der Problematik der Entsorgung - die Textil-
composits bestehen aus binderverfestigen Faserplatten - wird die polsternde und formgebende Komponente vernach-
Iassigt.

[0010] Als Grundgestelle, die sich fiir die Herstellung eines Sitzmdbel eignen, sind auch Gestell-Systeme wie die
unter dem Namen "furnovation" von Veenendaal & Co b.v. vertriebenen bekannt. Die aus thermoplastischen Polymeren
(hier Polypropylen) bestehenden Teile lassen sich leicht kombinieren und ermdglichen daher den Aufbau ein- oder
mehrsitziger Sitzmdbel. Desweiteren beinhalten die Gestelle bereits federnde Komponenten, welche den Einsatz von
Metall als z.B. Wellenfedern Uberfliissig machen. Die Polsterkomponente ist jedoch auch bei dieser Gestell-Lésung
vernachlassigt.

[0011] Der Erfindung lag daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zu entwickeln, welches es einerseits dem Her-
steller und dem Handel ermdglicht, Sitzmébel einfach und sicher herzustellen, zu lagern und zu transportieren und
andererseits selbst dem Endverbraucher ermdglicht, das Sitzmdbel einfach zu montieren und zu demontieren. Dar-
Uberhinaus soll das nach dem Verfahren hergestellte Sitzmdbel aus maximal vier, gut recycelbaren Rohstoffen beste-
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hen.
[0012] Diese Aufgabe wird gemaR denim Anspruch 1 genannten Merkmalen gel6st, wobei besondere Ausfiihrungs-

formen in den Anspriichen 2 bis 11 genannt sind.

Beschreibung der Zeichnungen:

[0013] Figur 1 zeigt ein Sitzmbbel in zusammengebautem Zustand mit Bezeichnung der einzelnen Komponenten
[0014] Figur 2 zeigt die Montage des Seitenteils, wobei die erfindungsgeméalie, bereits gefaltete Form-/Polsterkom-
ponente ber die Gestellkomponente gestilpt wird.

[0015] Figur 3 zeigt die Abwicklung der Form-/Polsterkomponente

[0016] Figur 4 zeigt Ausfiihrungsbeispiele fir Falthilfen

Beschreibung des erfindungsgemaflen Verfahrens:

[0017] Die Herstellung des erfindungsgeméafien Sitzmdébel erfolgt prinzipiell in drei aufeinanderfolgenden Schritten.

1. Design des Sitzmdbels mit Auswahl der Komponenten und deren Formen
2. Herstellung der Komponenten, insbesondere der Form- Polsterkomponente
3. Zusammenbau der Einzelkomponenten

[0018] Kennzeichnend ist nun, dass diese Schritte nicht unmittelbar aufeinander Abfolgen missen, sondern die
jeweiligen Komponenten einzeln vorgefertigt, platzsparend verpackt und dann zu beliebiger Zeit an einem beliebigen
Ort montiert bzw. demontiert werden kdnnen. Die Montage geschieht dabei durch einfaches Falten und Zusammen-
stecken der zunachst plan vorliegenden Einzelkomponenten zu einem Sitzmdbel.

1. Design des Sitzmdbels mit Auswahl der Komponenten und deren Formen

[0019] Im ersten Schritt werden die Konturen des Sitzmdbels durch den Mébeldesigner festgelegt. Danach wird aus
den vorhandenen, vorstehend erwdhnten Gestellkomponenten eine Grundform hergestellt. In einem daran anschlie-
Renden Schritt werden dann die Anforderungen an die verkleidende Umhiillung der Gestellkomponenten, die Form- /
Polsterkomponente festgelegt. Grundforderungen, wie die Polymereinheitlichkeit bzw. die Verwendung méglichst we-
niger Grundmaterialien, die sich auch in den Gestellkomponenten bzw. Optikkomponenten wiederfinden sind dabei
von entscheidender Bedeutung. Weitere Anforderungen kénnen dabei Zonen mit polsternden Bereichen im Bereich
der Sitzteile oder Riickenteile oder auch steife Zonen bei Seitenteilen sein. Hier ist der Designer gefragt, entsprechende
Anforderungen zu definieren.

[0020] Insbesondere ist auf die Art des Sitzmdbels Riicksicht zu nehmen. Bei einem Sessel sind beispielsweise zur
Herstellung ein Sitzteil, eine Riickenteil und zwei Seitenteile notwendig, bei einem Sofa mehrere Sitz- und Riickenteile
und wiederum zwei Seitenteile.

[0021] Sind die Form des Sitzmébels, die Gestellkomponenten und die Anforderungen an die Form- / Polsterkom-
ponente bekannt, kann im nachsten Schritt die Form- / Polsterkomponente hergestellt werden.

2. Herstellung der Komponenten, insbesondere der Form- / Polsterkomponente

[0022] Dazu ist es notwendig, zunachst die AulRenkonturen des Sitzmdbels im zusammengebauten und die der
Einzelteile im zerlegten Zustand zu ermitteln, sodaR im nachsten Schritt Raumbilder fir die anzufertigenden Verklei-
dungen in Form der erfindungsgemafen Form- Polsterkomponente erstellt werden kénnen.

[0023] Beider Erstellung des Raumbildes fiir die Form- / Polsterkomponente miissen auch gestalterische Gesichts-
punkte, wie Zonen innerhalb der Form- / Polsterkomponente die den Sitz-/ Lehnkomfort beeinflussen oder Rundungen
/ Kanten und technische Gesichtspunkte wie die Lage und Art von Verbindungsstellen und Verbindungsmitteln der
Form- / Polsterkomponente zum Grundgestell oder zur Optikkomponente bertcksichtigt werden.

[0024] Sind die dreidimensionalen Formen der Form- / Polsterkomponenten, die Lage der Verbindungsstellen zu
sich selbst und zu den weiteren Teilen des Sitzmdbels, und die Lage sowie Art der polsternden Stellen bekannt, wird
die Abwicklung, das hei3t die Abbildung der Oberflachen des Raumbildes der Form- / Polsterkomponente erstellt
(siehe Figur 3).

[0025] Hier werden nun auch die zum Einsatz kommenden Grundmaterialien der Form- / Polsterkomponente be-
stimmt. Erfindungsgemal kommen Vliesstoffe aus dem Bereich der vernadelten Vliese fir die, nach Verpressung,
steifen Bereiche und aus dem Bereich der volumiésen Vliese fir die, nach Verpressung, polsternden Bereiche zum
Einsatz. Die Vliesstoffe sind dabei polymereinheitlich aufgebaut, d.h. die eingesetzten Fasern sind thermoplastisch,
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haben gleichen chemischen Grundcharakter und unterscheiden sich nur im Schmelzpunkt, sodal} eine Verformung
und Fixierung dieser Materialien durch Druck und Hitze mdglich ist.

[0026] In einem nachsten Schritt wird die Art der Verbindungen fir die AulRenrander zur Verbindung / Stabilisierung
der Form- / Polsterkomponente festgelegt. Diese sind vorzugsweise in Form von Laschen oder Verzapfungen ausbild-
bar. In einer besonders bevorzugten Form wird die Verzinkung eingesetzt.

[0027] Die Form der gewahlten Verbindungsart wird nun in der vorliegenden Abwicklung an den AuRenrandern der
fur die Verbindung / Stabilisierung zweckmafigen Oberflachen ergénzt. Dabei kann das Grundmaterial der genannten
Laschen, Zapfen oder Zinken zum einen einheitlich mit dem Grundmaterial der Form- / Polsterkomponente sein, es
kénnen aber auch andere Werkstoffe verwendet werden, die mit den Werkstoffen des Gestells oder der Optikkompo-
nente einheitlich sind.

[0028] Je nach Anforderung an die Form- / Polstereigenschaften werden dann die Materialien fiir die betreffenden
Zonen festgelegt. Diese kdnnen, sofern machbar, materialgleich mit dem Rohstoff der Form-/ Polsterkomponente sein.
Sind besondere Eigenschaften gefordert, kbnnen hier auch Materialien wie Schaumstoff oder Vlies- / Schaumstoff-
kombinationen oder &hnliches zum Einsatz kommen.

[0029] In einem n&chsten Schritt werden die Positionen fiir die einzubringenden Falthilfen und deren Formen, wie
Kerben, Perforationen oder Lécher festgelegt (siehe Figur 4).

[0030] Sind diese Anforderungen alle bekannt, wird ein Form- / Stanzwerkzeug angefertigt, welches allen zuvor
genannten Aufgaben gerecht wird.

[0031] In einem weiteren Schritt wird das vorgenannte Form- / Stanzwerkzeug mit einer oder mehreren Lagen eines
thermoplastischen Vlieses ausgelegt, dann auf Temperaturen oberhalb der Glasumwandlungstemperatur des einge-
setzten Polymers erwarmt und danach der Vliesstoff in Form verpresst.

[0032] Erfindungsgemal werden wahrend dieses Form-/ Stanzvorganges an den zuvor benannten Stellen die Falt-
hilfen mit eingebracht.

[0033] Sind die Falthilfen in Form von Kerben eingebracht, wird wahrend des Form-/ Stanzvorganges eine Verdich-
tung des Materials im Bereich der Falthilfen auf maximal 75% der Ausgangsdicke auf der der Schauseite abgewandten
Seite vorgenommen. Die Form des unteren Endes (Kehle) kann dabei als Spitze oder als Rundung ausgebildet sein.
[0034] Beider Bemessung der vorgenannten Verdichtung ist neben den Verarbeitungsgesichtspunkten auch auf die
griffliche Gestaltung des Sitzmdbels Ricksicht zu nehmen. So durfen durch die Falthilfen keine harten Knicke entste-
hen. Ist dies bei dem vorerwahnten Verfahren mit durch Materialverdichtung eingebrachten Kerben der Fall, kann auf
Perforationen fiir die Falthilfen zurtickgegriffen werden. Diese Perforationen werden wahrend des Form-/ Stanzvor-
ganges durch in dem verwendeten Stanzwerkzeug angebrachte Klingen erzeugt.

[0035] Werden fir die Verbindung der Form- / Polsterkomponente materialgleiche Zinken, Laschen oder Zapfen
verwendet, so werden diese auch wahrend des genannten Form-/ Stanzvorganges an den AuRenrandern mit einge-
formt.

[0036] Werden fir die Verbindung der Form- / Polsterkomponente materialfremde Zinken, Laschen oder Zapfen
verwendet, so kénnen diese entweder in am Form-/ Stanzwerkzeug befindliche Aussparungen eingelegt werden, damit
wahrend des Form- / Stanzvorganges eine Verbindung mit dem Grundmaterial stattfindet oder aber auch in einem
zweiten Arbeitsgang angebracht werden. Das Gleiche gilt auch fiir die Befestigungsteile fir die Optik- / Haptikschicht.
[0037] Ist die Form-/ Polsterkomponente fertig ausgebildet, wird sie entsprechend aufeinander gestapelt und ver-
packt.

Ausfiihrungsbeispiel fiir die Herstellung einer Seitenteilabdeckung:

[0038]
Grundform der Form-/Polsterkomponente rechteckiger Quader mit polsternden Einsatzen auf der
auflenliegenden Schauseite
Abmale der Form-/Polsterkomponente Hohe 75 cm Tiefe 90 cm Breite 18 cm
Befestigung der Form-/Polsterkomponente | Mittels Verzinken Zinkenhéhe 8 mm, Zinkenlange 8mm
Einzelmaterialien versteifender Anteil PET-Nadelvlies, 700 g/gm, 18 mm Dicke
polsternder Anteil thermisch gebundenes PET-Vlies 500 g/gm, 50 mm Dicke
Konstruktion der Falthilfen Knickkanten mit spitzer Kehle Verdichtung auf 55% der Originaldicke
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(fortgesetzt)

Verfahrensparameter -Vorheizen des Schichtenaufbaus auf 210°C im Durchluftofen.
-Einlegen dieses Schichtenaufbaus in ein auf 70 - 110 °C
vorgeheiztes Form-/Stanzwerkwerkzeug innerhalb von 6 Sekunden.
-Verpressen wahrend 90 Sekunden bei gleichzeitigem
Kantenbeschnitt, Ausbilden der Verbindungszinken und Einbringen
der Falthilfen. -Abkuhlen der fertigen Form/Polsterkomponente auf
Raumtemperatur-Verpacken in Karton.

[0039] Je nach gedachtem Einsatzzweck ist die Verpackung in Seitenteil-Elemente links/rechts oder in Sitzelemente
einfach, zweifach oder dreifach méglich. Es ist daher eine einfache und raumsparende Lagerung (flach, verpackt im
Karton) ohne die Gefahr der Produktbeschadigung mdglich.

[0040] Die entsprechenden Optik- / Haptik-Komponenten werden je nach Kundenwunsch beigestellt, da diese die
Unterschiedlichkeit des Sitzmobels in Bezug auf das Dekor durch das Stoffdessin und mit Bezug auf die Haptik durch
Art der gewahlten Dekor-Unterpolsterung bewirkt. Zur Befestigung der Optikschicht an der Form- / Polsterkomponente
kommen Ubliche Verfahren wie Klettbander oder &hnliches zum Einsatz

3. Zusammenbau der Einzelkomponenten

[0041] Dem Monteur des Sitzmobels (Handel oder Endkunde) ist es leicht mdglich die einzelnen Komponenten zu
transportieren, da alle in flachgelegter Form verpackt sind.

[0042] Firdie Montage werden zunachst die einzelnen Komponenten des Sitzmdbels, das heisst das Grundgestell,
die noch nicht zusammengefaltete Form- / Polsterkomponente und die Optikkomponente bereitgelegt.

[0043] Dann wird die in planer Form vorliegende Form- / Polsterkomponente entlang der Falthilfen gefaltet und bei-
spielsweise mittels der sich an ihr befindlichen Verzinkung stabilisiert.

[0044] Werden fiir die Montage eines mehrsitzigen Sitzmdbels, z.B. eines Sofas mehrere Form- / Polsterkomponen-
ten im Sitz- oder Riickenbereich kombiniert, empfiehlt sich die Versteifung der Verbindungstellen und auch der Sitz-
und Ruckenflachenkanten mittels Metallprofilen um die Belastbarkeit des Sitzmdbels zu gewahrleisten.

[0045] Die so aus der Form- / Polsterkomponente entstandene Haube wird dann Uber die entsprechende Gestell-
komponente gestilpt und mit der Optikkomponente abgedeckt (siehe Figur 2)

[0046] Sind die einzelnen Gestellkomponenten mit den Form- / Polsterkomponenten und den Optikkomponenten
verkleidet, werden diese Einzelteile, das heisst Seitenteile, Sitzteile und Riickenteile miteinander verbunden. Diese
Verbindungen kénnen dabei aus handelslblichen, aus der KFZ-Industrie bekannten, Clipsen oder "Snap-in" Systemen
bestehen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zu Herstellung eines Polster-Sitzmdbels, bestehend aus Gestellkomponenten, insbesondere aus Sei-
tenteilen, Riickenteilen und Sitzteilen, weiterhin einer Form-Polsterkomponente aus Vliesstoff, Schaumstoff oder
aus einer Kombination davon, und einer Optikkomponente, bestehend aus einer Dekorschicht und gegebenenfalls
einer darunter befindlichen Haptikschicht
dadurch gekennzeichnet,
daR die Form-/Polsterkomponente als Abwicklung der Auflenkonturen der jeweiligen Gestellkomponente vorliegt
und daB an definierten Stellen der Form- / Polsterkomponente Falthilfen eingebracht sind, iber die durch Falten
der Form- / Polsterkomponente die Endkontur der jeweiligen Gestellkomponente erreicht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Form- / Polsterkomponente in planer oder gefal-
teter Form vorgefertigt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Falthilfen in Form von Knickkanten, Perforations-
schlitzen oder -16chern oder Einkerbungen in die Form- / Polsterkomponente eingebracht werden

4. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB an definierten Stellen im Bereich der AuRenrander
der Form- / Polsterkomponente Befestigungselemente angebracht werden.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die in Form gebrachte Form- / Polsterkomponente
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Uber Befestigungselemente mit den jeweiligen Gestellkomponenten verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB zur Herstellung der genannten Form- / Polsterkom-
ponente polymereinheitliche, thermoplastische Fasermischungen mit Fasern unterschiedlicher Schmelzpunkte
eingesetzt werden.

Polster-Sitzmoébel bestehend aus Gestellkomponenten, insbesondere aus Seitenteilen, Riickenteilen und Sitztei-
len, weiterhin einer Form- / Polsterkomponente aus Vliesstoff, Schaumstoff oder aus einer Kombination davon,
und einer Optikkomponente bestehend aus einer Dekorschicht und gegebenenfalls einer darunter befindlichen
Haptikschicht, dadurch gekennzeichnet daR die Form-/Polsterkomponente als Abwicklung der Aufenkonturen
der jeweiligen Gestellkomponente vorliegt und da an definierten Stellen der Form- Polsterkomponente Falthilfen
eingebracht sind.

Polster-Sitzmdbel nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB an den AulRenréandern der Form-Polsterkom-
ponente Laschen, Zinken oder Zapfen angebracht sind.

Polster-Sitzmdbel nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Laschen, Zinken oder Zapfen aus dem
Material Form- / Polsterkomponente herausgearbeitet sind.

Polster-Sitzmébel nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Laschen, Zinken oder Zapfen in die Au-
Renrander der Form- / Polsterkomponente separat eingesetzt sind.

Claims

A procedure for manufacturing an upholstery seat consisting of frame components, more particularly side elements,
back elements, and seat elements, as well as a form upholstery component made of fleece, foam plastic, or a
combination of the two and a visual component, consisting of a decor layer and possibly a haptics layer below,
characterized in that

the form/upholstery component is in the form of windings around the outer contours of the respective frame com-
ponent and that folding aids are created in defined places of the form/upholstery component, wherein by folding
the form/upholstery component the final contour of the respective frame component is achieved.

A procedure according to claim 1, characterized in that the form/upholstery component is pre-manufactured in
straight or folded form.

A procedure according to claim 1, characterized in that the folding aid is introduced in the form/upholstery com-
ponent in the form of folding edges, perforation slits or holes, or cuttings.

A procedure according to claim 1, characterized in that in defined places along the outer edges of the form/
upholstery component, there are fastening elements.

A procedure according to claim 1, characterized in that, after the form/upholstery component is brought into the
right shape, it is attached to the respective frame components with fastening elements.

A procedure according to claim 1, characterized in that uniformly polymer, thermoplastic fibres with differing
melting points are used to manufacture the above-mentioned form/upholstery component.

An upholstery seat consisting of frame components, more particularly side elements, back elements, and seat
elements, as well as a form upholstery component made of fleece, foam plastic, or a combination of the two and
a visual component, consisting of a decor layer and possibly a haptics layer below, characterized in that the form/
upholstery component is in the form of windings around the outer contours of the respective frame component and
that folding aids are created in defined places of the form/upholstery component.

An upholstery seat according to claim 7, characterized in that on the outer edges of the form upholstery compo-
nent, straps, prongs, or pegs are attached.

An upholstery seat according to claim 8, characterized in that the straps, prongs, or pegs are made of the same
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material as the form/upholstery component.

An upholstery seat according to claim 8, characterized in that the straps, prongs, or pegs are inserted separately
into the outer edges of the form/upholstery component.

Revendications

10.

Procédé pour la fabrication d'un siége rembourré, constitué de composants de structure, en particulier d'éléments
latéraux, d'éléments de dossier et d'éléments d'assise, et en outre d'un composant formé rembourré composé
d'étoffe non-tissée, de mousse ou d'une combinaison des deux, et d'un composant visuel, constitué d'une couche
décorative et le cas échéant d'une couche haptique située en dessous,

caractérisé par le fait

que le composant formé rembourré se présente comme une extension extérieure des contours externes des
composants de structure respectifs et qu'a certains endroits définis du composant formé rembourré se trouvent
des aides au pliage grace auxquelles est obtenu le contour final du composant de structure correspondant..

Procédé selon la revendication 1, caractérisé par le fait que le composant formé rembourré est préfabriqué sous
une forme plane ou pliée.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé par le fait que les aides au pliage se présentent sous forme de
plis, de fentes ou trous perforés ou de rainures pratiqués dans le composant formé rembourré.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé par le fait que des éléments de fixation sont appliqués a des
positions définies a proximité des bords externes du composant formé rembourré.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé par le fait que le composant formé rembourré est lié aux compo-
sants de structure correspondants par des éléments de fixation.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé par le fait que pour la fabrication du dit composant formé rembourré
sont utilisés des mélanges de fibres polyméres thermoplastiques homogénes avec des fibres a points de fusion
différents.

Sieége rembourré constitué de composants de structure, en particulier d'éléments latéraux, d'éléments de dossier
et d'éléments d'assise, et en outre d'un composant formé rembourré composé d'étoffe non tissée, de mousse ou
d'une combinaison des deux, et d'un composant visuel, constitué d'une couche décorative et le cas échéant d'une
couche haptique située en dessous, caractérisé par le fait que le composant formé rembourré se présente comme
une extension extérieure des contours externes des composants de structure respectifs et qu'a certains endroits
définis du composant formé rembourré se trouvent des aides au pliage.

Siége rembourré selon la revendication 7, caractérisé par le fait qu'aux bords externes du composant formé
rembourré sont appliqués des pattes, des queues d'arondes ou des tenons.

Siége rembourré selon la revendication 8, caractérisé par le fait que les pattes, queues d'arondes ou tenons
sont fagonnés dans le matériau du composant formé rembourré.

Siége rembourré selon la revendication 8, caractérisé par le fait que les pattes, queues d'arondes ou tenons
sont rapportés séparément dans les bords externes du composant formé rembourré.
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Figur 1: Sitzmébel

Sitzmobel
/z Ruckenteil
Seitenteil
A ¢
Sitzteil
:
- B R A
Seitenteil SellIIIIIIIE Z,
Rae g
. p
.
: ey
.
o7 H ’/’ | Zusammengefaltete
< L E < Form-/Polsterkomponente -
pd Cmmmm e 17 :
: \
t ]
: )
' % ahnint i
' ~
= H !
(<) 1 e P 1
=8 s o {
o Fom e + i
9 | :
p : |
a ' |
> ! '
g H S R
(3 : /:lz ,//
| -
1 /'// /’
‘: L L
. .
e 2 - Gestellkomponente
A Vs
Rl A e
.

Figur 2: Verkleidung der Gestellkomponente mit der Form-/Polsterkomponente
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Figur 3: Abwicklung der Form- / Polsterkomponente (Seitenteil)
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Figur 4. DetailvergréRerung Falthilfe
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