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und einen ersten Teil (2) einer Klemmvorrichtung auf. Die kontinuietlichen linearen Strukturen sind an Kreuzungspunkten miteinan-
der verschweifit und enthalten mindestens ein thermoplastisches Elastomer enthalten. Das erste Teil (2) der Klemmvorrichtung ist im
Spritzgussverfahren auf dieser dreidimensionalen Netzwerkstruktur (1) aufgebracht und fiillt dabei auch Liicken zwischen den linearen
Strukturen der Netzwerkstruktur (1) aus. Ferner betrifft die Anmeldung ein Verfahren zur Herstellung des besagten Sitzes.
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Sitz

Beschreibung:

Die Anmeldung betrifft einen Sitz aufweisend eine Polsterung.

Um sie komfortabel zu gestalten, werden Sitzm&bel schon seit Jahrhunderten mit
Polsterungen ausgestattet, die die Sitzflache, die Rickenlehne und/oder die
Armlehnen weicher gestalten und unangenehme Kdérperreaktionen insbesondere
beim léangeren Sitzen vermeiden sollen. Dies ist insbesondere fur Sitzmdbel in
Verkehrsmitteln aller Art der Fall, die je nach Anlass ein Stunden langes,
komfortables Sitzen ermdglichen mussen. In diesem Zusammenhang sind
insbesondere Sitze in Kraftfahrzeugen und Flugzeugen zu nennen. In
Kraftfahrzeugen, insbesondere in Autos, spielt dabei eine entscheidende Rolle,
dass ein Aufstehen wahrend der Fahrt fast vollkommen unméglich ist und der Sitz
dementsprechend nur verlassen kann, wenn auch das Fahrzeug verlassen wird,
also zum Beispiel bei Pausen. In Flugzeugen ist von entscheidender Bedeutung,
dass insbesondere Interkontinentalflige etliche Stunden dauern oder Uber Nacht
gehen kénnen, so dass sich die Passagiere, insbesondere zum Schlafen, sehr
lange in ihren Sitzen aufhalten.

Doch das Anforderungsprofil an Sitze in Verkehrsmitteln ist nicht auf den Komfort
beschrankt. Vielmehr sind insbesondere in Flugzeugen aulierst restriktive
Anforderungen an das Gewicht zu beachten.

Hinzu kommt gerade in jungster Zeit die Forderung nach Recyclingfahigkeit. Diese
ist insbesondere bei Sitzen, deren Polster auf Schaumen basieren wie zum
Beispiel Polyurethan-Schaumen (PU-Schaumen), nicht gegeben. Hinzu kommt,

dass es sich bei schaumbasierten Polsterungen nicht um monolithische
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Schaumblécke handelt. Die Sitze mussen Befestigungsmittel enthalten, die es
ermoéglichen, Bezugsmaterialien an den Polsterungen zu befestigen. Hierbei
handelt es sich in der Regel um Drahte oder um Klammern, die vor dem
Schaumen in die entsprechenden Formwerkzeuge eingelegt und bei der
Ausbildung des Schaumes dann in diesen eingebettet werden.

Neben einer schlechten Recyclingfahigkeit haben auf PU-Schaum basierende
Sitze den grofien Nachteil, dass ihre Produktion ausgesprochen langwierig ist.
PU-Schaum wird im Formwerkzeug durch Mischen einer Polyol-Komponente und
einer Isocyanat-Komponente mit einem Schaumungsmittel erzeugt. Isocyanate
sind allerdings ausgesprochen toxisch und so muss fur eine gefahrlose
Handhabung der Polsterung sichergestellt sein, dass die Reagenzien komplett
ausreagiert sind, wenn die Polsterung aus dem Formwerkzeug entfernt wird.
Hierfur sind nach dem Einbringen der Reagenzien lange Standzeiten erforderlich,
die die Herstellung der Polster zeitaufwandig machen.

Diese Probleme werden teilweise dadurch geldst, dass PU-Schaume durch
dreidimensionale Fasernetzwerke ersetzt werden. Allerdings beinhalten auch
Polster aus solchen dreidimensionalen Fasernetzwerken noch Klammern und/oder
Drahte aus Fremdmaterial, d.h. aus anderen Materialien als das dreidimensionale
Fasermaterial, was einem Recycling des Polsters und damit auch des Sitzes
entgegen steht. Teilweise sind daruber hinaus in den Polstern noch Bindemittel,
insbesondere elastomere und/oder duroplastische Bindemittel enthalten, die zum
Beispiel Befestigungsmittel wie Klammern und/oder Drahte in Position halten.
Bindemittel erschweren das Recycling des Polsters zuséatzlich oder machen es
ganzlich unméglich.

Es ist Aufgabe der Erfindung, einen komfortablen, leichtgewichtigen und gut
recycelbaren Sitz bereitzustellen, der sich fur alle Arten von Verkehrsmitteln
eignet.

Die Aufgabe wird gel6st durch einen Sitz aufweisend mindestens eine Polsterung,
die Polsterung aufweisend einen ersten Teil einer Klemmvorrichtung sowie eine
dreidimensionale Netzwerkstruktur umfassend regellos gebundene Maschen einer

oder mehrerer kontinuierlicher linearer Strukturen, welche kontinuierlichen linearen



10

15

20

25

30

WO 2024/200031 PCT/EP2024/056840

Strukturen an Kreuzungspunkten miteinander verschweif3t sind, die
kontinuierlichen linearen Strukturen enthaltend mindestens ein thermoplastisches
Elastomer dadurch gekennzeichnet, dass das Material des ersten Teils der
Klemmvorrichtung Licken zwischen linearen Strukturen der Netzwerkstruktur
ausfullt.

Ein Sitz im Sinne der vorliegenden Anmeldung ist ein Mébelstlck, das im
Wesentlichen dafur gedacht ist, dass Meschen auf ihm sitzen. Derartige Mébel
sind allgemein und insbesondere auch dem Fachmann unter verschiedenen
Begriffen bekannt. Unter einem Sitz im Sinne der vorliegenden Anmeldung werden
dementsprechend alle Arten von Sitzmdébeln verstanden, insbesondere aber
solche, die als Hocker, Schemel, Stuhle, Sessel, Throne, Sofas, Kanapees,
Banke, Couchen oder Récamiéren bekannt sind. Unter diesen Arten von
Sitzmoébeln werden fur gewdhnlich Einrichtungsgegenstande fur Wohn- oder
Arbeitsraume verstanden, es fallen allerdings explizit auch Sitze darunter, die der
Unterbringung von Passagieren in individuellen oder &ffentlichen Verkehrsmitteln
dienen wie zum Beispiel Sitze in Autos, Bussen oder anderen Strallenfahrzeugen,
Sitze in Schienenfahrzeugen, Sitze in Flugzeugen oder auf Schiffen, insbesondere
auf Fahrschiffen.

Sitze in Verkehrsmitteln aber auch viele Sitze, die als Einrichtungsgegenstande
dienen, weisen Ublicherweise Polsterungen auf.

Unter Polsterungen im Sinne der vorliegenden Anmeldung werden nachgiebige,
elastische Kérper verstanden, die mit einem Sitz verbunden sind und die dazu
dienen, den Sitzkomfort zu erhdéhen, indem sie allzu harte Krafteinwirkungen auf
das GesaR, den Rucken, die Oberschenkel oder sonstige Kérperteile des
sitzenden Menschen abfedern. Insbesondere das langere Sitzen zum Beispiel in
Verkehrsmitteln wird durch die Polsterung der dafir vorgesehenen Sitze deutlich
erleichtert.

Eine Klemmvorrichtung im Sinne der vorliegenden Anmeldung ist ein
Befestigungsmittel, das aus mindestens zwei Teilen besteht. Ein Teil der
Klemmvorrichtung ist dabei darauf ausgelegt, Kraft auf einen anderen Teil

auszuulben dergestalt, dass der erste und der zweite Tell eine |8sbare
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mechanische Verbindung eingehen, wobei es sich um eine kraftschlussige oder
eine formschlussige Verbindung oder eine Kombination daraus handeln kann.

In einer Ausfuhrungsform kann es sich bei einem Teil der Klemmvorrichtung um
eine Klammer handeln. Die Klammer kann zum Beispiel aus zwei Haken
bestehen, die sich in kurzem Abstand zueinander befinden und zum Beispiel mit
einer Plattform verbunden und so gestaltet sind, dass sie gegeneinander ein
gewisses Mal} an Flexibilitat aufweisen.

Der andere Tell kann dann einen Zapfen darstellen, der von der Klammer ergriffen
oder umgriffen werden kann. Bei dem Zapfen kann es sich zum Beispiel um einen
Zapfen mit einer Oberflachentexturierung wie einer Nut handeln.

In einer Ausfuhrungsform kann der Zapfen zwischen die Haken der Klammer
gesteckt werden, wobei sich beim Hineinstecken die Haken der Klammer
auseinanderbewegen und wieder in ihre ursprungliche Position zurtckkehren,
wenn sie in die Oberflachentexturierung des Zapfens hineingreifen. So wird der
Zapfen von der Klammer ergriffen und ist mit dieser |6sbar verbunden, wobei das
Loésen der Verbindung einen gréReren Kraftaufwand erfordert als das Schlie3en
der Verbindung. Das SchlieRen der Verbindung ist dem Fachmann im Fall der
beschriebenen Form als Einrasten* bekannt.

In einer Ausfuhrungsform ist der erste Tell der Klemmvorrichtung in der Lage, eine
Kraft von nicht weniger als 70 N auf einen mit ihm im Kontakt stehenden zweiten
Tell der Klemmvorrichtung auszutuiben. Dementsprechend betragt die Kraft, die
nétig ist, um die beiden Teile der Klemmvorrichtung voneinander zu I6sen, nicht
weniger als 70 N.

Beim ersten Teil der Klemmvorrichtung, der sich an der Polsterung im Sinne der
vorliegenden Anmeldung befindet, kann es sich um einen beliebigen Teil einer
Klemmvorrichtung handeln. Dementsprechend kann der erste Teil der
Klemmvorrichtung im Sinne der vorliegenden Anmeldung in einer
Ausfuhrungsform eine Klammer sein, in einer anderen Ausfuhrungsform kann es
sich bei dem ersten Teil der Klemmvorrichtung um einen Zapfen handeln.

Die Polsterung geman der vorliegenden Anmeldung weist eine dreidimensionale

Netzwerkstruktur auf, die regellos gebundene Maschen einer oder mehrerer
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kontinuierlicher linearer Strukturen enthalt. Die kontinuierlichen linearen Strukturen
oder die kontinuierliche lineare Struktur sind an Kreuzungspunkten miteinander
verschweift.

Kontinuierliche lineare Strukturen im Sinne der vorliegenden Anmeldung kénnen
zum Beispiel Faden, Garne, Fasern oder Filamente sein. Unter einem Filament
wird dabei eine einzelne Faser verstanden, deren Lange im Vergleich zu ihrer
Dicke praktisch unendlich groR ist. Einzelne Filamente kédnnen dabei bei einer
Dicke von einem Bruchteil eines Millimeters eine Lange von einem Meter oder
mehr haben. Die Lange eines Filaments kann sogar einen Kilometer oder mehr
betragen.

Unter Faden oder Garnen werden Gebilde verstanden, die aus mehr als einer
Faser oder mehr als einem Filament bestehen, wobei die Fasern oder Filamente
durch Verdrehen, Verwirbeln, Verkleben oder Verschweil3en so miteinander
verbunden sein kénnen, dass sie gemeinsam, gleichsam als Faserblndel,
gehandhabt, das heil3t produziert, aufgewickelt, transportiert und verarbeitet
werden kénnen. Faden und Garne kénnen dabei sowohl Filamente als auch
kUrzere Fasern, das heil3t Fasern mit einer L&nge von weniger als einem Meter,
enthalten, die dann zum Beispiel durch Verdrehen zu einem Faden oder einem
Garn geformt werden.

Die Netzwerkstruktur der Polsterung wird durch regellos gebundene Maschen des
oder der kontinuierlichen linearen Gebildes gebildet, wobei das oder die
kontinuierlichen linearen Gebilde so in Maschen gelegt sind, dass sie eine
dreidimensionale Struktur bilden, die durch punktuelle Verschwei3ungen an
Kreuzungspunkten in Form gehalten wird. In einer Ausfuhrungsform handelt es
sich um eine sich selbst tragende Struktur, die durch Einwirkung einer &ul3eren
Kraft komprimiert werden kann und beim Komprimieren innere Spannungen
ausbildet. Diese inneren Spannungen stellen sicher, dass die dreidimensionale
Netzwerkstruktur nach dem Ende der Krafteinwirkung wieder in ihre ursprungliche
Form zurtck federt.

In einer Ausfuhrungsform bildet die dreidimensionale Netzwerkstruktur dabei eine

elastische, federnd wirkende Wirrfasermatte.
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Es ist wichtig zu betonen, dass sich in einer dreidimensionalen Netzwerkstruktur
nach der vorliegenden Anmeldung zwischen den kontinuierlichen linearen
Gebilden leerer Raum bzw. Luft oder ein anderes Gas befindet, wie es die
Bezeichnung ,Maschen fur die Zwischenrdume bereits impliziert.

In einer Ausfuhrungsform sind die Maschen der dreidimensionalen
Netzwerkstruktur — von Verunreinigungen absehen — frei von festen Substanzen
wie zum Beispiel Ausschaumungen oder Bindemitteln.

Ferner ist wichtig zu betonen, dass der Begriff ,elastisch®, der der
dreidimensionalen Netzwerkstruktur zugeschrieben wird, keinesfalls zwingend
erforderlich macht, dass die dreidimensionale Netzwerkstruktur in irgendeiner
Weise klassische Elastomere enthélt. Klassische Elastomere, die aus schwach
vernetzten Makromolekulen bestehen, sind dabei von thermoplastischen
Elastomeren zu unterscheiden.

Die kontinuierliche lineare Struktur nach der vorliegenden Anmeldung enthalt
mindestens ein thermoplastisches Elastomer. Thermoplastische Elastomere sind
hochmolekulare Verbindungen (,Polymere®), die bei einer Temperatur von 298 K
elastische Eigenschaften aufweisen, die aber bei héheren Temperaturen wie
Thermoplaste thermisch verformbar sind. Im Gegensatz zu klassischen
Elastomeren wie zum Beispiel Gummi, die aus gering vernetzten Makromolektlen
aufgebaut sind, bestehen thermoplastische Elastomere aus nicht vernetzten,
kettenférmigen Makromolekilen und kénnen — im Gegensatz zu klassischen
Elastomeren — durch Einwirkung von Warme ohne chemische Zersetzung
verformbar gemacht und geschmolzen werden. Dadurch ist es mdglich,
thermoplastische Elastomere wie klassische Thermoplaste zu recyceln, was mit
klassischen Elastomeren nicht méglich ist, da sie nicht schmelzbar oder thermisch
umformbar sind.

Typische thermoplastische Elastomere gehéren zu den bekannten Familien
thermoplastischer Polymere wie zum Beispiel Polyamiden oder Polyestern.
Generell sind Polyamide Polymere, die durch die Bildung von Amidgruppen
zwischen Aminogruppen und Carbonsauregruppen inrer Monomere gebildet

werden. Die einfachsten Polyamide entstehen dabei entweder durch
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Polymerisation einer Dicarbonsé&ure und eines Diamins wie zum Beispiel
Adipinsaure und Hexamethylendiamin, die gemeinsam Polyamid-6,6 bilden oder
durch Polymerisation einer Aminocarbonsaure oder eines Lactams wie zum
Beispiel e-Caprolactam, das zu Polyamid-6 polymerisiert. Polyamide, die aus einer
Dicarbonséaure und einem Diamin oder aus einem Lactam oder einer
Aminocarbonsaure bestehen, weisen allerdings keine elastomeren Eigenschaften
auf. Hierfur ist die Beteiligung weiterer Monomere nétig, die beim Aufbau des
Polymers in die Makromolekule eingebaut werden und die Bildung allzu grol3er
regelmafiger und damit kristalliner Bereiche von aggregierten Polymeren
verhindern. Vielmehr verflugen thermoplastische Elastomere Uber kleinere
kristalline Bereiche, in denen benachbarte Makromolekule durch nicht chemisch
bindende Wechselwirkungen so miteinander vernetzt sind, dass die Vernetzung
durch Einwirkung von Warme gelést und beim Abkuhlen wieder hergestellt werden
kann. Die Ausbildung solcher schwacher Vernetzungen ist bei Copolymeren
mdglich, deren Ketten mehr verschiedene Monomere aufweisen als fur die Bildung
der Kette unbedingt notwendig sind. Im Fall der bereits erwéhnten Polyamide kann
ein thermoplastisches Elastomer beispielsweise aus einer Dicarbonsé&ure und zwei
oder mehr verschiedenen Diaminen oder aus zwei oder mehr verschiedenen
Dicarbonsauren und einem Diamin aufgebaut sein. Auch ein Aufbau aus zwei oder
mehr verschieden Aminocarbonsduren oder zwei oder mehr verschiedenen
Lactamen ist mdglich.

Die einfachsten Polyester entstehen durch Polymerisation einer Dicarbonsaure mit
einem Dialkohol. Auf diesem Wege entsteht beispielsweise aus Ethylengylcol und
Terephthalsaure Polyethylenterephthalat (PET). Auch die Polymerisation einer
Hydroxycarbonsadure oder eines Lactons ist méglich. Auf diesem Wege entsteht
beispielsweise aus Milchséure Polylactid (PLA) oder aus Caprolacton
Polycaprolacton. Polyester, die nur aus einer Dicarbons&ure und einem Dialkohol
oder einer Hydroxycarbonsaure bzw. einem Lacton aufgebaut sind, weisen keine
elastomeren Eigenschaften auf. Um elastomere Eigenschaften zu erreichen muss
auch hier, wie bei den erwadhnten Polyamiden, die Anzahl der Monomere erhéht

werden, so dass zwei oder mehr Dicarbonsauren und/oder zwei oder mehr
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Dialokohole zum Einsatz kommen. Auch die Verwendung von zwei oder mehr
Hydroxycarbonsduren oder zwei oder mehr Lactonen ist mdglich.

Auf Polyestern basierende thermoplastische Elastomere werden typischerweise in
zwei Klassen eingeteilt, Polyester-ester-Blockcopolymere und Polyester-ether-
Blockcopolymere.

Beiden Gruppen ist gemein, dass sie ,harte* und ,weiche” Kettensegmente
besitzen.

Bei thermoplastischen Elastomeren aus der Gruppe der Polyester-ester-
Blockcopolymere werden sowohl die harten wie auch die weichen
Kettensegemente aus Polyestereinheiten gebildet.

Als Dicarbonsauren kommen sowohl fur die harten wie auch fur die weichen
Kettensegmente aromatische Carbonséuren wie Terephthalséure, Isophthalsaure,
Naphthalen-2,6-dicarbonsaure, Naphthalen-2,7-dicarbonsaure und Diphenyl-4,4'-
dicarbonséure ebenso in Frage wie alicyclische Carbonsauren wie 1,4-
Cyclohexyldicarbonsaure und aliphatische Dicarbonsauren wie Bernsteinsaure,
Adipinséure, Sebacinsaure und Fettsduredimere (,Dimersauren®). Es kénnen
jeweils auch Derivate der genannten Carbonsaure wie Carbonsaureanhydride
oder -halogenide zum Einsatz kommen.

Als Diolkomponente kommen fur die ,harten* Kettensegmente zum Beispiel
aliphatische Diole wie 1,4-Butandiol, Ethylenglycol, Trimethylenglycol,
Pentamethylenglycol, Hexamethylenglycol, alicyclische Diole wie 1,1-
Cyclohexandimethanol und 1,4-Cyclohexandimethanol zum Einsatz. Ebenso
kénnen esterbildende Derivate dieser Diole wie zum Beispiel die entsprechenden
Chlor-, Brom- oder lodalkane zum Einsatz kommen.

Weiterhin kénnen sogenannte Polyester-Diole eingesetzt werden. Hierunter
werden Oligomere oder Polymere verstanden, die wie Polyester aus
Dicarbonséauren und Diolen, aus Hydroxycarbonsauren oder Lactonen aufgebaut
sind, bei denen aber sichergestellt ist, dass beide Kettenenden Hydroxygruppen
enthalten und die sich deswegen wie Diol-Einheiten in Polyesterketten einflgen.
Als Polyester-Diole kédnnen Polylactone wie Polycaprolacton zum Einsatz

kommen, die durch Reaktion mit einem Diol oder einem Precursor dafir wie einem
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Halogenalkanol so modifiziert werden, dass beide Kettenenden Hydroxygruppen
aufweisen. Polyester-Diole haben typischerweise eine durchschnittliche molare
Masse von 300 bis 5000 g/mol. Polyester-Diolen liegen normalerweise
aliphatische Polyester zugrunde.

Ausfuhrungsformen von Polyester-ester-Blockcopolymeren sind beispielsweise
Dreiblock-Copolymere, die Terephthalsdure und/oder Naphthalen-2,6-
dicarbonséaure als Dicarbonsaure, 1,4-Butandiol als Diolkomponente und
Polylacton als Polyester-Diol enthalten.

Polyester-ether-Copolymere kénnen auf den gleichen Dicarbonsé&uren und Diolen
basieren wie Polyester-ester-Copolymere. Dartber hinaus kann die Basis auch
eine polymerisierte Hydroxycarbonsaure oder ein polymerisiertes Lacton sein.
Allerdings enthalten Polyester-ether-Copolymere anstatt einer Polyester-
Diolkomponente eine Polyether-Diolkomponente als ,weiches* Kettensegment. Bei
der Polyether-Diolkomponente kann es sich zum Beispiel um Polyalkylendiole wie
Polyethylenglycol, Polypropylenglycol, Polytetramethylenglycol ebenso handeln
wie um Ethylenoxid-Propylenoxid-Copolymere. Die durchschnittliche molare
Masse der Polyether-Diolkomponente kann zwischen 300 und 5000 g/mol liegen.
In einer Ausfuhrungsform besteht die dreidimensionale Netzwerkstruktur aus
einem thermoplastischen Elastomer.

In einer Ausfuhrungsform enthalt der erste Teil der Klemmvorrichtung ein Polymer
der gleichen Polymerfamilie wie die dreidimensionale Netzwerkstruktur. Enthalt die
Netzwerkstruktur also beispielsweise ein thermoplastisches Elastomer auf
Polyesterbasis wie ein Polyester-ester-Copolymer oder ein Polyester-ether-
Copolymer, so enthalt der erste Teil der Klemmvorrichtung ebenfalls einen
Polyester wie Polyethylenterephthalat, Polytrimethylenterephthalat oder
Polybutylenterephthalat. Enthalten die dreidimensionale Netzwerkstruktur und der
erste Teil der Klemmvorrichtung Polymere der gleichen Polymerfamilie, verbessert
das zum einen die Recyclingfahigkeit der Polsterung, weil fur ein Recycling die
Klemmvorrichtungen nicht von der Polsterung getrennt werden mussen, zum

anderen kann die Befestigung des ersten Teils der Klemmvorrichtung an der
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Polsterung dadurch verbessert werden, weil sich zu einer formschlussigen
Verbindung ein stoffschlussiger Anteil hinzu gesellt.

Ein Recycling von Polymeren der gleichen Polymerfamilie ist zum Beispiel durch
Depolymerisationsverfahren méglich, bei denen die Polymere in inre Monomere
aufgespalten und das so erhaltene Monomerengemisch zum Beispiel durch
Destillation getrennt und einer weiteren Verwendung zugefuhrt werden kann. Weil
die wiedergewonnenen Monomere bei Depolymerisationsverfahren sehr gut
aufgereinigt werden kénnen, kénnen daraus besonders leicht Polymere von
besonders guter Qualitat hergestellt werden. Allerdings sind
Depolymerisationsverfahren verfahrenstechnisch und 6konomisch vergleichsweise
aufwandig.

In einer Ausfuhrungsform bestehen die dreidimensionale Netzwerkstruktur und der
erste Teil der Klemmvorrichtung aus dem gleichen Polymer und kénnen deswegen
besonders einfach gemeinsam recycelt werden. Ein gemeinsames Recycling ist
dann ohne Depolymerisationstechniken und nur durch gemeinsames
Aufschmelzen der Polsterung mit dem ersten Teil der Klemmvorrichtung méglich.
Der erste Teil der Klemmvorrichtung gemaf der vorliegenden Anmeldung ist in
einer Art und Weise mit der Polsterung verbunden, dass das Material des ersten
Teils der Klemmvorrichtung Lucken zwischen linearen Strukturen der
dreidimensionalen Netzwerkstruktur ausfullt. Das Ausfullen von Lucken zwischen
den linearen Strukturen kann dazu fuhren, dass der erste Teil der
Klemmvorrichtung unregelméanig geformte Rander aufweist.

Der erste Teil der Klemmvorrichtung ist dadurch unlésbar mit der Netzwerkstruktur
der Polsterung verbunden. ,Unlésbar bedeutet im Sinne der vorliegenden
Anmeldung, dass es nicht mdglich ist, die Verbindung zu I6sen, ohne Material zu
durchtrennen und damit die Netzwerkstruktur zumindest teilweise zu zerstoren.
Die unlésbare Verbindung kann dabei ausschlie3lich durch Formschluss oder
durch eine Kombination aus Formschluss und Stoffschluss erreicht werden. Das
Auftreten eines Stoffschlusses hangt dabei von der Wahl des Materials sowohl der

Netzwerkstruktur als auch des ersten Teils der Klemmvorrichtung ab.
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In einer Ausfuhrungsform weist die Polsterung Kanale auf, in welchen sich die
ersten Teile der Klemmvorrichtung befinden. Diese Kanéle, die dem Fachmann
auch als ,Abheftkanale” bekannt sind, sind in der Regel Einschnitte in der
Polsterung, die so schmal sind, dass ihr tiefster Punkt nur dann sichtbar ist, wenn
die Polsterung durch mechanische Belastung auseinander gezogen wird.

Den Kanalen kommt die Funktion zu, den ersten Teil der Klemmvorrichtung in
einer Weise zu verbergen, dass die Klemmvorrichtung, die harter sein kann als die
Polsterung, von der auf der Polsterung sitzenden Person nicht gefuhlt werden
kann und so den Sitzkomfort nicht beeintrachtigt. Um diese Funktion zu erfullen,
mussen die Kanale eine hinreichende Tiefe haben, wobei die Tiefe der Kanéle
auch auf die Verformbarkeit der Netzwerkstruktur der Polsterung abzustimmen ist.
Die Tiefe der Kanéle kann darUber hinaus so gewahlt werden, dass nicht nur der
erste, sondern auch ein zweiter Teil der Klemmvorrichtung, der mit dem ersten
Teil der Klemmvorrichtung verbunden ist, von einer auf der Polsterung sitzenden
Person nicht mehr gefuhlt werden kann. In dieser Weise dienen die Kanale der
Befestigung zum Beispiel von Bezugsmaterial an der Polsterung.

In einer Ausfuhrungsform kénnen die Kanéle durch einen Thermoformprozess
erzeugt werden. Der Thermoformprozess kann dabei darin bestehen, eine
anderweitig gefertigte Netzwerkstruktur ausschliel3dlich mit Kanélen zu versehen.
Der Thermoformprozess kann allerdings auch dazu dienen, eine gefertigte
Netzwerkstruktur als Ganzes umzuformen und dabei gleichzeitig mit Kanélen
auszustatten.

Die Netzwerkstruktur kann beispielsweise in Form von Quadern, Blécken, T-
Profilen, Doppel-T-Profilen oder in anderen Formen vorliegen. Durch das
Thermoformen kénnen diese Netzwerkstrukturen in eine andere Form gebracht
werden, wie sie fur die Verwendung als Polsterung erforderlich ist. Dabei kann die
Abrundung von Ecken und Kanten ebenso eine Rolle spielen wie die Ausformung
zum Beispiel einer an die Form des Gesales angepassten Sitzmulde.

Das Thermoformen kann mit entsprechenden Formwerkzeugen vorgenommen
werden. Typische Formwerkzeuge bestehen aus zwei oder mehreren Teilen, die

im Zuge des Formprozesses so miteinander verbunden werden, dass sie einen
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Hohlraum einschliel3en, dessen Form der Form entspricht, in die die
Netzwerkstruktur gebracht werden soll. Die aulere Form wie Ecken, Kanten oder
Mulden werden dabei durch die AuRenwande des Formwerkzeugs vorgegeben.
Die Kanale werden durch auf der Innenseite des Formwerkzeugs befindliche,
dunne Platten, die dem Fachmann als ,Schwerter bekannt sind, erzeugt. Zum
Thermoformen wird eine Netzwerkstruktur vorgelegt und auf eine Temperatur
erwarmt, bei der die Netzwerkstruktur plastisch verformbar wird, sich aber noch
nicht verflussigt. Dann wird das Formwerkzeug um die erwarmte Netzwerkstruktur
herum geschlossen und die Netzwerkstruktur in der Form auf eine Temperatur
abgekuhlt, bei der sich die Netzwerkstruktur nicht mehr verformt. Das
Formwerkzeug wird dann geéffnet und die thermogeformte Netzwerkstruktur wird
aus dem Formwerkzeug entfernt. Um die Entfernung aus dem Formwerkzeug zu
erleichtern, kann es notwendig sein, das Formwerkzeug vor dem Thermoformen
mit geeigneten Trennmitteln wie zum Beispiel Siliconélen zu behandeln. Alternativ
ist es auch mdéglich, die Innenseiten des Formwerkzeugs mit einer
Antihaftbeschichtung zu versehen. Geeignete Beschichtungen, die gegen die
Temperaturen des Thermoformprozesses bestandig sein mussen, sind dem
Fachmann bekannt.

In einer Ausfuhrungsform weist der Sitz ein Bezugsmaterial auf. Das
Bezugsmaterial enthalt einen zweiten Teil der Klemmvorrichtung und ist durch
Kontakt des ersten Teils der Klemmvorrichtung mit dem zweiten Teil der
Klemmvorrichtung mit der Polsterung verbunden.

Das Bezugsmaterial hat die Funktion, die offene Oberflache der Polsterung
abzudecken und sie so zum Beispiel vor dem Eindringen von Staub, Schmutz und
Ungeziefer zu schitzen. Daruber hinaus kann es die Oberflache der Polsterung in
einer optisch und/oder haptisch ansprechenden Weise bedecken und ist dartber
hinaus dem Design zuganglich. Durch die Wahl des Bezugsmaterials kann der
Sitz geman der Erfindung entsprechend gestaltet und so, zum Beispiel bei Sitzen
in Flugzeugen oder Schienenfahrzeugen, der Corporate Identity des Betreibers

angepasst werden.
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Das Bezugsmaterial kann aus allen Materialen bestehen, die die Anforderungen
an Optik und Haptik erfullen. Denkbar sind sowohl textile Materialien wie Velours,
Plusch oder einfache Gewebe, die aus Naturfasern wie Baumwolle ebenso
bestehen kénnen wie aus Chemiefasern wie Viskose oder Lyocell oder aus
Synthetikfasern wie Polyester, Polyamid oder Polyacrylnitril. Dartiber hinaus sind
auch Leder und Kunstleder als Bezugsmaterialien denkbar. Bei Kunstleder handelt
es sich in der Regel um mit Polymeren wie zum Beispiel Polyvinylchlorid oder
Polyurethan beschichtete Gewebe oder um Polymerfolien zum Beispiel aus
Polyurethan.

FUr den Fall, dass die Polsterung Kanale aufweist und sich der erste Teil der
Klemmvorrichtung in den Kanélen befindet, wird das Bezugsmaterial zur
Befestigung an der Polsterung in die Kanale hineingeschoben und der zweite Teill
der Klemmvorrichtung mit dem ersten Teil der Klemmvorrichtung verbunden.
Dadurch weist das Bezugsmaterial eine Falte auf, die in inrer Tiefe der Tiefe des
Kanals entspricht. Um das Eindringen und Ansammeln von Schmutz, Staub und
Ungeziefer in dieser Falte zu verhindern, kann die Falte durch Aufndhen eines
Keders oder einer Paspel verschlossen werden. Dies tragt auch dazu bei, den Sitz
optisch homogener zu gestalten.

In einer Ausfuhrungsform handelt es sich bei der Verbindung zwischen dem ersten
Tell der Klemmvorrichtung und dem zweiten Teil der Klemmvorrichtung um eine
l6sbare Verbindung. Lésbare Verbindungen kénnen zum Beispiel durch einen
gewissen Kraftaufwand oder durch eine bestimmte Art der Bewegungen geldst
und die beiden Teile der Klemmvorrichtung zerstérungsfrei wieder voneinander
getrennt werden. Die Klemmvorrichtungen sollten dabei so gestaltet sein, dass die
Trennung des ersten Teils und des zweiten Teils technisch méglichst einfach und
ohne Spezialgerét zu bewerkstelligen ist, wenn beispielsweise Bezugsmaterialien
ausgetauscht und/oder zum Zweck des Recyclings entfernt werden mussen.

In einer Ausfuhrungsform betragt die Ausziehkraft, die benétigt wird, um das
Bezugsmaterial von der Polsterung zu I8sen, nicht weniger als 70 N.

In einer Ausfuhrungsform enthalten das Bezugsmaterial und der zweite Teil der

Klemmvorrichtung ein Polymer aus der gleichen Polymerfamilie wie die
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dreidimensionale Netzwerkstruktur. Wenn also die dreidimensionale
Netzwerkstruktur ein thermoplastisches Elastomer auf Polyesterbasis wie ein
Polyester-ether-Copolymer oder ein Polyester-ester-Copolymer enthalt, enthalt
das Bezugsmaterial ebenfalls ein Polymer aus der Familie der Polyester wie zum
Beispiel Polyethylenterephthalat, Polybutylenterephthalat oder
Polytrimethylenterephthalat.

In einer Ausfuhrungsform bestehen das Bezugsmaterial und der zweite Teil der
Klemmvorrichtung aus dem gleichen Polymer wie die dreidimensionale
Netzwerkstruktur und der erste Teil der Klemmvorrichtung. So kann der Sitz
gemaf der Anmeldung als Ganzes sehr leicht recycelt werden.

In einer Ausfihrungsform sind die linearen Strukturen, die die Netzwerkstruktur
aufbauen, ganz oder teilweise hohl. Hohle lineare Strukturen haben die Form von
Roéhren oder Schlauchen und zeichnen sich durch ein besonders geringes
spezifisches Gewicht aus, was insbesondere fur die Verwendung fur Sitze in
Verkehrsmitteln wie Autos, Schienenfahrzeugen oder Flugzeugen von Interesse
ist. AuBerdem bieten hohle lineare Strukturen die Méglichkeit, das gleiche
Volumen bei einem geringeren Materialeinsatz auszufullen.

Hohle lineare Strukturen kénnen beim Aufbau der Netzwerkstruktur mit massiven,
also nicht hohlen linearen Strukturen in allen dem Fachmann bekannten Weisen
kombiniert werden. Mdglich ist beispielsweise, dass hohle und massive lineare
Strukturen innerhalb der Netzwerkstruktur verschiedene, voneinander getrennte
oder ineinander Ubergehende Schichten ausbilden. In einer AusfUhrungsform
enthalt beispielsweise der innere Bereich der Netzwerkstruktur hohle lineare
Strukturen und ist von einer diinnen Schicht aus massiven linearen Strukturen
bedeckt, die den Abschluss bildet und beispielsweise den Kontakt zu einem
Bezugsmaterial herstellt. Die Schicht aus massiven linearen Strukturen kann
darUber hinaus eine gréRere Dichte aufweisen als die darunter liegenden Bereiche
und so den Sitzkomfort der Polsterung und damit des Sitzes erhdhen.

In einer AusfUhrungsform weisen die linearen Strukturen, die die dreidimensionale
Netzwerkstruktur aufbauen, nicht weniger als 200 Bindungspunkte pro Gramm der

dreidimensionalen Netzwerkstruktur auf.
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Die Bindungspunkte der in Maschen gelegten linearen Strukturen stellen den
Zusammenhalt und den dreidimensionalen Aufbau der Netzwerkstruktur sicher.
Inre Anzahl pro Masseneinheit der Netzwerkstruktur ist von entscheidender
Bedeutung fur ihre Komprimierbarkeit sowie die Fahigkeit, nach der
Komprimierung in die ursprungliche Form zurtck zu federn. Damit ist die Anzahl
der Bindungspunkte von Bedeutung fur die empfundene ,Harte" bzw. ,Weichheit*
der Polsterung und des ganzen Sitzes und damit fur den Sitzkomfort des Sitzes
gemal der vorliegenden Anmeldung. In einer Ausfuhrungsform betragt die Anzahl
der Bindungspunkte nicht weniger als 500 Gramm der Netzwerkstruktur.

In einer Ausfuhrungsform betragt die Feinheit der die dreidimensionale
Netzwerkstruktur aufbauenden linearen Strukturen nicht weniger als 100 dtex und
nicht mehr als 60000 dtex. Ein dtex bedeutet dabei, dass 10 Kilometer der
entsprechenden linearen Struktur eine Masse von einem Gramm haben. Bei einer
Feinheit von 100 dtex betragt die Masse von 10 Kilometern der linearen Struktur
dementsprechend 100 Gramm.

In einer Ausflhrungsform betrégt die Feinheit der linearen Struktur nicht weniger
als 200 dtex und nicht mehr als 10000 dtex.

Die Feinheit der linearen Struktur spielt eine Rolle fur die haptische Anmutung der
Polsterung. Je feiner die linearen Strukturen ausgebildet sind, umso eher ergibt
sich die Haptik einer homogenen Struktur. Lineare Strukturen mit geringerer
Feinheit fUhren zu einer groberen Erscheinung der Netzwerkstruktur, die sich
weniger angenehm anfasst und unter Umstéanden ein Bezugsmaterial starker
mechanisch belastet.

In einer Ausfuhrungsform betragt der Durchmesser der linearen Struktur nicht
weniger als 0,1 mm und nicht mehr als 0,65 mm. Der Durchmesser der linearen
Struktur wirkt sich in ahnlicher Weise auf die Haptik der Polsterung aus wie die
Feinheit, es ist aber wichtig zu betonen, dass der Durchmesser und die Feinheit
der linearen Struktur nicht direkt miteinander korreliert sind. Zum einen weil fur die
Bestimmung der Feinheit neben dem Durchmesser der linearen Struktur auch das

spezifische Gewicht des Materials der linearen Struktur eine Rolle spielt, zum
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anderen weil die lineare Struktur nicht Uber ihren gesamten Durchmesser
homogen aufgebaut sein muss, sondern beispielsweise hohl sein kann.

In einer Ausfuhrungsform hat die Netzwerkstruktur eine Rohdichte von nicht
weniger als 5 kg/cm?® und nicht mehr als 200 kg/cm?. Die Rohdichte ist die Dichte
der Netzwerkstruktur wie produziert und bevor sie eventuellen
Verforumgsprozessen wie Thermoformen ausgesetzt wurde. Je geringer die
Rohdichte der Netzwerkstruktur ist, umso geringer ist auch das Gewicht der sie
enthaltenden Polsterung und somit des sie enthaltenden Sitzes.

In einer Ausfihrungsform kénnen der Sitz als Ganzes nach der vorliegenden
Anmeldung oder die im Sitz nach der vorliegenden Anmeldung enthaltene
Polsterung als Ganzes recycelt werden. Fur das Recycling von Polymerabféllen
stehen grundséatzlich mehrere Verfahren zur Verfligung, die aber nur dann ein
brauchbares Produkt liefern, wenn in diesen Verfahren nur Produkte aus dem
gleichen Polymer oder zumindest der gleichen Polymerfamilie gleichzeitig recycelt
werden. Speziell fur die Polymerfamilien der Polyester und der Polyamide
kommen zum Beispiel Depolymerisationsverfahren zum Einsatz, bei denen die
Polymerketten ganz oder teilweise in ihre Monomere zerlegt, die Monomere
voneinander getrennt und aufgereinigt und anschlieRend neu polymerisiert
werden, wobei ein Produkt entsteht, das sich von nicht recyceltem Material
praktisch nicht unterscheidet. Dem steht allerdings ein vergleichsweise hoher
wirtschaftlicher und apparativer Aufwand entgegen.

Deutlich einfacher durchfuhrbar sind Verfahren, bei denen ein Polymer
aufgeschmolzen, gegebenenfalls nachbehandelt und dann zu neuen Produkten
umgeformt wird. Derartige Aufschmelzverfahren sind allerdings nur mit Gutern zu
realisieren, die zur Ganze aus dem gleichen oder zumindest aus extrem ahnlichen
Polymeren bestehen.

Die Anmeldung betrifft ferner ein Verfahren zur Befestigung einer ersten
Klemmvorrichtung an einer Polsterung, die Polsterung aufweisend eine
dreidimensionale Netzwerkstruktur umfassend regellos gebundene Maschen einer
oder mehrerer kontinuierlicher linearer Strukturen, welche kontinuierlichen linearen

Strukturen an Kreuzungspunkten miteinander verschweif3t sind, die
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kontinuierlichen linearen Strukturen enthaltend mindestens ein thermoplastisches
Elastomer dadurch gekennzeichnet, dass die erste Klemmvorrichtung im
Spritzgussverfahren unter Verwendung eines zweiteiligen GieRwerkzeugs an die
Netzwerkstruktur angebracht wird, wobei die Teile des GieRwerkzeugs einen Teil
der Netzwerkstruktur einklemmen. In einer Ausfuhrungsform geschieht dies in
einer Weise, dass das GieRwerkzeug wahrend des Giellvorganges an der
Schnittstelle der beiden Teile undicht ist.

Spritzgussverfahren im Sinne der vorliegenden Anmeldung sind alle Verfahren,
bei denen eine Schmelze wie zum Beispiel eine Polymerschmelze unter Druck in
eine aus mindestens zwei Teilen bestehende Form injiziert wird, diese Form
ausfullt und darin zum Erkalten und damit zum Erstarren gebracht wird. Die Form
ist dabei normalerweise so ausgebildet, dass die mindestens zwei Teile so geflugt
sind, dass sie dicht abschliel3en, so dass die Polymerschmelze die Form nicht
durch Lucken oder Lecks verlassen kann, um Material zu sparen und um eine
gleichbleibende, reproduzierbare Formgebung zu erreichen.

Durch Trennen der Formteile kann der Form dann ein erhaltener Formgegenstand
enthommen werden. Das Spritzgussverfahren ist in der Regel das Mittel der Wahl,
wenn aus thermoplastischen Kunststoffen kleine bis mittelgrof3e Formteil mit
grof3er und gleichbleibender Prazision hergestellt werden sollen.

Beim ersten Teil der Klemmvorrichtung im Sinne der vorliegenden Anmeldung
handelt es sich um kleines Formteil aus einem thermoplastischen Kunststoff. Um
eine gute Verbindung mit dem zweiten Teil der Klemmvorrichtung sicher zu
stellen, ist eine gleichbleibende Prazision der Formgebung erforderlich, so dass
die Herstellung des ersten Teils der Klemmvorrichtung im Spritzgussverfahren
eine nahe liegende Option ist. Es hat sich nun Uberraschend gezeigt, dass sich
der erste Teil der Klemmvorrichtung auf eine besonders effiziente Weise mit der
dreidimensionalen Netzwerkstruktur verbinden lasst, wenn man mit den beiden
Teilen einer Spritzgussform fur den ersten Teil der Klemmvorrichtung einen Teil
der dreidimensionalen Netzwerkstruktur umgreift, so dass sich ein Teil der die

Netzwerkstruktur aufbauenden linearen Strukturen zwischen den Teilen des
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Spritzgusswerkzeugs befinden. Die linearen Strukturen werden beim SchlielRen
des Spritzgusswerkzeugs gleichsam zwischen den Teilen eingeklemmt.

Die eingeklemmten linearen Strukturen fihren dazu, dass die Teile des
Spritzgusswerkzeugs nicht so dicht zusammengefugt werden kénnen, wie es beim
Spritzgussverfahren Ublich ist. Stattdessen bildet sich zwischen Teilen eine Lucke
aus, durch die beim Beginn des Spritzvorgangs Polymerschmelze aus der Form
herauslaufen kann. Wird nun der Spritzvorgang gestartet, fullt die
Polymerschmelze das Formwerkzeug aus, fliel3t dabei im die von den Teilen es
Formwerkzeugs eingeschlossenen linearen Strukturen herum und zwischen den
unvollstandig gefugten Teilen des Spritzgusswerkzeugs hindurch aus dem
Werkzeug hinaus. Hierdurch wird der erste Teil der Klemmvorrichtung in der
dreidimensionalen Netzwerkstruktur verankert. Die Verankerung liegt dabei nicht
nur auf einer Flache vor, die der Grundflache des ersten Teils der
Klemmvorrichtung entspricht, sondern durch das Herauslaufen der
Polymerschmelze aus dem Spritzgusswerkzeug ist die Flache, auf der der erste
Tell der Klemmvorrichtung in der dreidimensionalen Netzwerkstruktur verankert
ist, besonders grol3. Hierdurch wird eine gute und stabile formschlussige
Verbindung zwischen dem ersten Teil der Klemmvorrichtung und der
dreidimensionalen Netzwerkstruktur erreicht.

In einer Ausfuhrungsform wird fur die Herstellung des ersten Teils der
Klemmvorrichtung ein Polymer aus der Polymerfamilie verwendet, das auch in der
dreidimensionalen Netzwerkstruktur enthalten ist bzw. aus dem die
dreidimensionale Netzwerkstruktur besteht. Wenn also beispielsweise die
dreidimensionale Netzwerkstruktur ein thermoplastisches Elastomer aus der
Familie der Polyester-ester-Copolymere oder der Polyester-ether-Copolymere
enthalt, enthalt der erste Teil der Klemmvorrichtung nach dieser Ausfuhrungsform
ein Polymer aus der Familie der Polyester wie Polyethylenterephthalat,
Polytrimethylenterephthalat oder Polybutylenterephthalat.

In einer Ausfuhrungsform wird fur die Herstellung des ersten Teils der
Klemmvorrichtung das gleiche Polymer verwendet wie es auch in der

dreidimensionalen Netzwerkstruktur enthalten ist bzw. aus dem die
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dreidimensionale Netzwerkstruktur besteht. Hierdurch wird erreicht, dass die
Polsterung gemeinsam mit dem ersten Teil der Klemmvorrichtung nach Entfernen
des Bezugsmaterials leicht recycelt werden kann.

Es hat sich Uberraschend gezeigt, dass die Verwendung desselben Polymers in
der dreidimensionalen Netzwerkstruktur und im ersten Teil der Klemmvorrichtung
einen weiteren Vorteil fur das Verfahren gemaf der vorliegenden Anmeldung
bringt. Typischerweise fur das Spritzgussverfahren verwendete
Polymerschmelzen weisen niedrige Viskositaten auf, um ein gutes und schnelles
Ausfullen des Spritzgusswerkzeugs sicherzustellen. Polymerschmelzen, die zur
Erzeugung kontinuierlicher Strukturen wie fur die dreidimensionale Netzstruktur
nach der vorliegenden Anmeldung benétigt werden, haben dagegen eine deutlich
hdhere Viskositat. Dies bringt beim Verfahren geman der Anmeldung allerdings
den Vortell, dass das Herauslaufen der Polymerschmelze aus dem
Spritzgusswerkzeug wahrend des Spritzgussvorganges reduziert wird und besser
kontrolliert werden kann als mit einer niedrigviskosen Polymerschmelze, wie sie
fur das Spritzgussverfahren Ublich ist. Die Losungsviskositat eines geeigneten
Polymers liegt bei 2,8-3,2, in einer Ausfuhrungsform liegt die L&sungsviskositat bei
3,0. Die Lésungsviskositat wird bestimmt nach DIN EN ISO 1628-5:2015-05,
Konzentration Polymerlésung 0,01 g/cm?, Lésemittel Phenol / 1,1,2,2-
Tetrachlorethan (60:40, Masseanteile), I16sen 15 Min. bei 135 °C,
Ubbelohdeviskosimeter Kapillare I, Messtemperatur 25 °C, Ergebnisse berechnet
nach m-Kresol (Faktor 0,914)

Die vorliegende Anmeldung betrifft auRerdem die Verwendung eines
thermoplastischen Elastomers mit einer Lésungsviskositat von 2,8-3,2 in einem

Spritzgussverfahren.

Figuren
Fig. 1 zeigt eine dreidimensionale Netzwerkstruktur, an der der erste Teil einer

Klemmvorrichtung 2 dadurch befestigt ist, dass das Material der ersten Teils der
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Klemmvorrichtung 2 Lucken zwischen linearen Strukturen der dreidimensionalen
Netzwerkstruktur 3 ausfullt, 2a. Durch seine Herstellung im Spritzgussverfahren
weist der erste Teil der Klemmvorrichtung einen Anguss 3 auf. In den ersten Tell
der Klemmvorrichtung 2 greift der zweite Teil einer Klemmvorrichtung 4 ein. Durch
das Eingreifen wird eine Haltekraft aufgebaut, die den zweiten Teil der
Klemmvorrichtung im ersten Teil der Klemmvorrichtung héalt. Die Haltekraft wird

durch den Pfeil angedeutet.

Fig. 2 zeigt ein Photo einer dreidimensionalen Netzwerkstruktur 1, auf der sich der
erste Teil einer Klemmvorrichtung 2 befindet, der durch seine Herstellung im

Spritzgussverfahren einen typischen Anguss 3 aufweist.
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Anspriiche:

1. Sitz aufweisend
¢ mindestens eine Polsterung, die Polsterung aufweisend
e einen ersten Teil einer Klemmvorrichtung sowie
¢ eine dreidimensionale Netzwerkstruktur 1 umfassend
regellos gebundene Maschen einer oder mehrerer
kontinuierlicher linearer Strukturen, welche kontinuierlichen
linearen Strukturen an Kreuzungspunkten miteinander
verschweif3t sind, die kontinuierlichen linearen Strukturen
enthaltend mindestens ein thermoplastisches Elastomer
dadurch gekennzeichnet, dass
e das Material des ersten Teils der Klemmvorrichtung 2 Lucken
zwischen linearen Strukturen der Netzwerkstruktur 1 ausfullt.

2. Sitz nach Anspruch 1, wobei die Polsterung Kanale aufweist, in welchen
sich die ersten Teile der Klemmvorrichtung 1 befinden und wobei die
Kanéle bevorzugt durch einen Thermoformprozess erzeugt werden.

3. Sitz nach Anspruch 1 oder 2, zusatzlich aufweisend ein Bezugsmaterial,
das Bezugsmaterial aufweisend einen zweiten Teil der Klemmvorrichtung 4,
wobei das Bezugsmaterial durch Kontakt des ersten Teils der
Klemmvorrichtung 2 mit dem zweiten Teil der Klemmvorrichtung 4 mit der

Polsterung verbunden, bevorzugt I6sbar verbunden, ist.
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Sitz nach einem oder mehreren der vorherigen Anspriche, wobei die
linearen Strukturen, welche die Polsterung aufbauen, ganz oder teilweise
hohl sind.

Sitz nach einem oder mehreren der vorherigen Anspriche, wobei die
dreidimensionale Netzwerkstruktur 1 nicht weniger als 200 Bindungspunkte,
bevorzugt nicht weniger als 500 Bindungspunkte pro Gramm der
Netzwerkstruktur aufweist.

Sitz nach einem oder mehreren der vorherigen Anspriche, wobei die
kontinuierliche, lineare Struktur eine Feinheit von nicht weniger als 100 dtex
und nicht mehr als 60000 dtex, bevorzugt nicht weniger als 200 dtex und
nicht mehr als 10000 dtex betragt.

Sitz nach einem oder mehreren der vorherigen Anspriche, wobei die
kontinuierliche lineare Struktur einen Durchmesser von nicht weniger als
0,1 mm und nicht mehr als 0,65 mm aufweist.

Sitz nach einem oder mehreren der vorherigen Anspriche, wobei die
Netzwerkstruktur 1 eine Rohdichte von 5 bis 200 kg/cm? aufweist.

Sitz nach einem oder mehreren der vorherigen Anspriche, wobei es sich
bei dem thermoplastischen Elastomer um ein thermoplastisches Elastomer
auf Polyesterbasis, bevorzugt um ein Polyester-ester-Copolymer oder um
ein Polyester-ether-Copolymer handelt und wobei die Netzwerkstruktur 1

besonders bevorzugt aus diesem thermoplastischen Elastomer besteht.

10. Sitz nach einem oder mehreren der vorherigen Anspruche, wobei der erste

11.

Tell der ersten Klemmverbindung ein thermoplastisches Elastomer der
gleichen Polymerfamilie, bevorzugt dasselbe thermoplastische Elastomer
enthalt wie die Netzwerkstruktur 1 und besonders bevorzugt aus diesem
thermoplastischen Elastomer besteht.

Sitz nach einem oder mehreren der vorherigen Anspriche, wobei das
Bezugsmaterial und der zweite Teil der Klemmvorrichtung 4 ein Polymer
derselben Polymerfamilie enthalten wie die Netzwerkstruktur 1 und

bevorzugt aus diesem Polymer bestehen.
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12. Sitz nach einem oder mehreren der vorherigen Anspruche, wobei der Sitz
als Ganzes oder die Polsterung als Ganzes recycelt werden kénnen.
13.Verfahren zur Befestigung eines ersten Teils einer Klemmvorrichtung an
einer Polsterung, die Polsterung aufweisend
e eine dreidimensionale Netzwerkstruktur 1 umfassend regellos
gebundene Maschen einer oder mehrerer kontinuierlicher linearer
Strukturen, welche kontinuierlichen linearen Strukturen an
Kreuzungspunkten miteinander verschweifit sind, die
kontinuierlichen linearen Strukturen enthaltend mindestens ein
thermoplastisches Elastomer
dadurch gekennzeichnet, dass der erste Teil der Klemmvorrichtung 2
im Spritzgussverfahren unter Verwendung eines zweiteiligen
GieRwerkzeugs an die Netzwerkstruktur angebracht wird, wobei die
Teile des GieBwerkzeugs einen Teil der Netzwerkstruktur einklemmen,
bevorzugt in einer Weise, dass das GielRwerkzeug wahrend des
GielRvorganges an der Schnittstelle der beiden Teile undicht ist.
14.Verfahren nach Anspruch 13, wobei fur das Spritzgussverfahren das
thermoplastische Elastomer verwendet wird, das auch in der
Netzwerkstruktur 1 enthalten ist und wobei das thermoplastische Elastomer
eine L&sungsviskositat von 2,8-3,2, vorzugsweise 3,0 nach DIN EN ISO
1628-5:2015-05.
15.Verwendung einer Schmelze eines thermoplastischen Elastomers mit einer
Lésungsviskositat von 2,8-3,2, vorzugsweise 3,0 nach DIN EN ISO 1628-
5:2015-05 in einem Spritzgussverfahren.
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