wo 2014/020162 A1 I} 1] A0 00O O

(12) NACH DEM VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES
PATENTWESENS (PCT) VEROFFENTLICHTE INTERNATIONALE ANMELDUNG

(19) Weltorganisation fiir geistiges
Eigentum
Internationales Biiro

~.
-~
~

=

\

(43) Internationales

(10) Internationale Veroffentlichungsnummer

Veroffentlichungsdatum WIPO | PCT WO 2014/020162 A1l
6. Februar 2014 (06.02.2014)

(51) Internationale Patentklassifikation: (81) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir
B29C 44/12 (2006.01) B29L 31/30 (2006.01) Jede verfiigbare nationale Schutzrechtsart): AE, AG, AL,
B29C 44/34 (2006.01) B60R 21/02 (2006.01) AM, AO, AT, AU, AZ, BA, BB, BG, BH, BN, BR, BW,
B60N 2/00 (2006.01) BY, BZ, CA, CH, CL, CN, CO, CR, CU, CZ, DK, DM,

. . ] DO, DZ, EC, EE, EG, ES, FI, GB, GD, GE, GH, GM, GT,

(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/EP2013/066309 HN, HR, HU, ID, IL, IN, IS, JP, KE, KG, KN, KP, KR,

(22) Internationales Anmeldedatum: KZ, LA, LC, LK, LR, LS, LT, LU, LY, MA, MD, ME,

2. August 2013 (02.08.2013) MG, MK, MN, MW, MX, MY, MZ, NA, NG, NI, NO, NZ,
L. OM, PA, PE, PG, PH, PL, PT, QA, RO, RS, RU, RW, SC,

(25) Einreichungssprache: Deutsch SD, SE, SG, SK, SL, SM, ST, SV, SY, TH, TJ, TM, TN,

(26) Veroffentlichungssprache: Deutsch TR, TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VC, VN, ZA, ZM, ZW.

(30) Angaben zur Prioritit: (84) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir
102012 015 175.6 Jede verfiighare regionale Schutzrechtsart): ARIPO (BW,

2. August 2012 (02.08.2012) DE GH, GM, KE, LR, LS, MW, MZ, NA, RW, SD, SL, SZ,
TZ, UG, ZM, ZW), eurasisches (AM, AZ, BY, KG, KZ,
(71) Anmelder: JOHNSON CONTROLS GMBH [DE/DE]; RU, TJ, TM), europdisches (AL, AT, BE, BG, CH, CY,
Industriestrafie 20-30, Burscheid 51399 (DE). CZ,DE, DK, EE, ES, FI, FR, GB, GR, HR, HU, IE, IS, IT,
. . . LT, LU, LV, MC, MK, MT, NL, NO, PL, PT, RO, RS, SE,
(72) E;lil'lne(ll;z.ldl\i]l)EEI-)lUES, Andreas; Monikastralle 16, 40764 SL SK, SM, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CL, CM, GA.
g ’ GN, GQ, GW, KM, ML, MR, NE, SN, TD, TG).
(74) Anwiilte: LOOCK, Jan Pieter et al; Patentanwilte Verisffentlicht:

Kutzenberger Wolff & Partner, Theodor-Heuss-Ring 23,
50668 Koln (DE).

mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz
3)

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]

(54) Title: METHOD FOR PRODUCING A DEFLECTOR UNIT AND DEFLECTOR UNIT
(54) Bezeichnung : VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINER BLENDENEINHEIT SOWIE BLENDENEINHEIT

11, 12 3

(57) Abstract: A method for producing
3 a detlector unit (1), in particular for a
vehicle seat, is proposed, wherein, in a
first method step, a covering layer (6)

is arranged in a mould (2), wherein, in
a second method step, a carrier element
(7) is arranged in the mould (2) and
wherein, in a third method step, a foam
(12) is introduced into the mould (2),
between the covering layer (6) and the
carrier element (7).

(57) Zusammenfassung: Es wird ein
Verfahren zur Herstellung  einer
Blendeneinheit (1), insbesondere fiir
einen Fahr- zeugsitz, vorgeschlagen,
wobei in einem ersten
Verfahrensschritt eine
Verkleidungsschicht (6) in einem
Werkzeug (2) angeordnet wird, wobei
in einem zweiten Verfahrensschritt ein
Trégerelement (7) in dem Werkzeug
(2) angeordnet wird und wobei in

einem dritten Vertahrensschritt ein
Schaum (12) in das Werkzeug (2)
zwischen die Verkleidungsschicht (6)
und das Trigerelement (7) eingebracht
wird.
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BESCHREIBUNG

Titel

VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINER BLENDENEINHEIT SOWIE
BLENDENEINHEIT

Stand der Technik

Die vorliegende Erfindung geht aus von einem Verfahren zur Herstellung einer Blendenein-

heit, inshesondere flir Fahrzeugsitze.

Es ist aus dem Stand der Technik bekannt, Fahrzeugsitze mit Blenden zu versehen, um den
Fahrzeugsitzen ein &sthetisch ansprechendes Aufleres zu verleihen. Solche Blenden sind
vorzugsweise elastisch bzw. weich ausgebildet, so dass ferner die von einem Fahrzeugsitz

im Falle eines Unfalls ausgehende Gefahr fiir einen Fahrzeuginsassen reduziert wird.

Solche Blenden werden Ublicherweise dadurch hergestellt, dass an einem Trigerelement
eines Fahrzeugsitzes nachtraglich eine entsprechende Verkleidungsschicht befestigt wird.
Ein solches Verfahren ist vergleichsweise aufwéandig und somit kostenintensiv, insbesondere
wenn vergleichsweise komplizierte Konturen mit der Verkleidungsschicht zu iberziehen sind.
Ferner sind haufig die Befestigungselemente von aufen sichtbar, so dass die Asthetik der

Blende beeintrachtigt wird.
Offenbarung der Erfindung

Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung einer
Blendeneinheit und eine Blendeneinheit zur Verfligung zu stellen, bei welchem eine einfa-
che, schnelle und kostenglinstige Herstellung erméglicht wird. Ferner soll die Realisierung

von vergleichsweise aufwandigen Konturen beglinstigt werden.

Gelbst wird die Aufgabe mit einem Verfahren zur Herstellung einer Blendeneinheit, insbe-
sondere flir einen Fahrzeugsitz, wobei in einem ersten Verfahrensschritt eine Verkleidungs-
schicht in einem Werkzeug angeordnet wird, wobei in einem zweiten Verfahrensschritt ein
Tragerelement in dem Werkzeug angeordnet wird und wobei in einem dritten Verfahrens-
schritt ein Schaum in das Werkzeug zwischen die Verkleidungsschicht und das Tragerele-

ment eingebracht wird.
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Die vorliegende Erfindung ermdglicht in vorteilhafter Weise die Herstellung des Tragermate-
rials, des Verkleidungsmaterials und des Flllmaterials in einem einzigen Verfahren und ei-
nem einzigen Werkzeug, so dass die Herstellungskosten fir die Blendeneinheit in erhebli-
cher Weise gesenkt werden. Insbesondere werden keine zusatzlichen Montageschritte zur
Befestigung der Verkleidungsschicht am Tragerelement bendtigt, da die Verkleidungsschicht
uber den Schaum mittelbar oder unmitteibar mit dem Tragerelement stoffschilissig verbun-
den wird. Die Blendeneinheit kann somit als zusammenhangende Einheit aus dem Werk-
zeug entnommen und verbaut werden. Der Schaum wird insbesondere unter Druck einge-
spritzt, so dass sich samtliche Freirdume zwischen dem Tragerelement und der Verklei-
dungsschicht mit Schaummaterial fullen und somit eine stabile Anbindung zwischen Verklei-
dungsschicht und Tragerelement erzielt wird, auch wenn die Formgebung der Verkleidungs-
schicht stark von der Formgebung des Tragerelements abweichen sollte. Zudem wird mittels
der durchgehenden Unterfltterung der Verkleidungsschicht eine mechanisch belastbare
Oberflache erzielt. Ein weiterer Vorteil der vorliegenden Erfindung ist, dass keine mechani-
schen Befestigungspunkte zur Befestigung der Verkleidungsschicht von auen sichtbar sind,
so dass eine formschone Oberflache realisiert werden kann. Das Tragerelement umfasst
insbesondere einen starren Kunststofftrager, wahrend die Verkleidungsschicht vorzugsweise

eine weiche oder halbstarre diinne Dekorschicht umfasst.

Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfindung sind den Unteranspriichen

sowie der Beschreibung unter Bezugnahme auf die Zeichnungen entnehmbar.

Gemé&h einer bevorzugten Ausfihrungsform der vorliegenden Erfindung ist vorgesehen,
dass im ersten und zweiten Verfahrensschritt die Verkleidungsschicht und das Tragerele-
ment derart in dem Werkzeug angeordnet werden, dass zwischen der Verkleidungsschicht
und dem Tragerelement eine Kavitat ausgebildet ist, wobei im dritten Verfahrensschritt der
Schaum in die Kavitét eingebracht wird. In vorteilhafter Weise kann die Formgebung der
Verkleidungsschicht und die Formgebung des Tragerelements in beliebiger Weise voneinan-
der abweichen, solange eine Kavitat zwischen der Verkleidungsschicht und dem Tragerele-
ment ausgebildet ist, in welche der Schaum eingebracht werden kann, da der unter Druck
eingebrachte Schaum dann die gesamte Kavitat ausflllt. Denkbar ist auch, dass mehrere
Kavitaten zwischen der Verkieidungsschicht und dem Tragerelement ausgebildet sind, wel-
che entweder durch Kandle miteinander verbunden sind, so dass der Schaum in alle Kavita-
ten gelangen kann, oder welche voneinander abgeschirmt sind, wobei in diesem Fall der

Schaum gezielt, in alle Kavitdten eingebracht werden muss.
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Geman einer bevorzugten Ausfithrungsform der vorliegenden Erfindung ist vorgesehen,
dass im ersten Verfahrensschritt die Verkleidungsschicht auf einer Innenseite eines ersten
Werkzeugteils angeordnet wird und/oder wobei im zweiten Verfahrensschritt das Tragerele-
ment auf einer Innenseite eines zweiten Werkzeugteils angeardnet wird, wobei in einem Zwi-
schenschritt das Werkzeug, beispielsweise durch Zusammenfahren des ersten und zweiten
Werkzeugteils, geschlossen wird, wobei im dritten Verfahrensschritt zunachst der Schaum
unter Druck in das Werkzeug eingespritzt wird und anschlieRend zur Bildung einer Schaum-
schicht ausgehartet wird. Vorzugsweise werden das gesamte Werkzeug, das erste Werk-
zeugteil und/oder das zweite Werkzeugteil wihrend oder nach dem dritten Verfahrensschritt
geheizt, um ein schnelleres Ausharten des Schaums zu erreichen. Das erste Werkzeugteil
und/oder das zweite Werkzeugteil werden im Zwischenschritt insbesondere relativ zueinan-
der verfahren, um eine hermetisch dichte Formkammer herzustellen. Denkbar ist, dass die
Formkammer zumindest teilweise geklhlt wird, bevor die fertige Blendeneinheit entformt
wird. Das erste Werkzeugteil weist auf seiner Innenseite eine erste Matrize auf, welche eine
Negativform der herzustellenden Verkleidungsschicht umfasst, so dass zur Erzielung einer
bestimmten Oberflachenform der Blendeneinheit die insbesondere biegeschlaffe Verklei-
dungsschicht im ersten Verfahrensschritt auf die entsprechende Negativform gelegt wird. Der
im dritten Verfahrensschritt unter Druck eingespritzte Schaum sorgt dafir, dass sich die Ver-
kleidungsschicht formschlissig an die Negativform anlegt und nach dem Aushérten des
Schaums eine formstabile Positiviorm der Matrize bildet. Das zweite Werkzeugteil weist auf
seiner Innenseite vorzugsweise nur eine Halte- und Aufnahmevorrichtung zur Halterung und

Aufnahme des starren Tragerelements auf.

Gemal einer bevorzugten Ausfihrungsform der vorliegenden Erfindung ist vorgesehen,
dass das Tragerelement auf einer der Verkleidungsschicht im dritten Verfahrensschritt zu-
gewandten Seite in einem vor dem zweiten Verfahrensschritt durchgefihrten nuliten Verfah-
rensschritt zumindest teilweise mit einer Folie bedeckt wird. In vorteilhafter Weise dient die
Folie dazu, dass wéahrend des dritten Verfahrensschrittes kein Schaum durch Durchbriiche
oder Aussparungen im Tragerelement entweicht. Bevorzugt wird die Folie auf das Tra-
gerelement geklebt, geschrumpft und/oder geschweildt, so dass eine kostenglinstige und

einfache Montage der Folie erméglicht wird.

Gemal einer bevorzugten Ausfihrungsform der vorliegenden Erfindung ist vorgesehen,
dass in einem vierten Verfahrensschritt die stoffschliissig miteinander verbundene Einheit
aus Tragerelement, Schaumschicht und Verkleidungsschicht als fertige Blendeneinheit aus

dem Werkzeug entformt wird. In vorteilhafter Weise bildet Tragerelement und Verkleidungs-
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schicht eine Einheit, so dass die Montage der Blendeneinheit, beispielsweise an einem

Fahrzeugsitz, vergleichsweise schnell und somit kostenglinstig zu realisieren ist.

Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist eine Blendeneinheit, insbesondere
fir einen Fahrzeugsitz, welche vorzugsweise gemal dem erfindungsgemafien Verfahren
hergestellt ist, wobei die Blendeneinheit ein Tragerelement und eine Verkleidungsschicht
umfasst, wobei zwischen dem Tragerelement und der Verkleidungsschicht eine Schaum-
schicht angeordnet ist. In vorteithafter Weise ist die Blendeneinheit — wie oben bereits erlau-
tert wurde — vergleichsweise einfach, flexibel, schnell und kostenglnstig herstellbar. Gleich-
zeitig konnen beliebige Konturen sowie asthetisch ansprechende und nicht von sichtbaren

Befestigungselementen durchsetzte Oberftachen realisiert werden.

Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung ist vorgesehen,
dass zwischen dem Tragerelement und der Schaumschicht eine Folie angeordnet ist, welche
die der Schaumschicht zugewandte Seite des Tragerelements bedeckt und stoffschliissig mit
dem Tragerelement verbunden ist. Auf diese Weise wird vorteilhaft sichergestellt, dass die
Rdckseite des Tragerelements frei von Schaum bleibt. Hierdurch wird insbesondere eine
einfache Montage des Tragerelements an Strukturbauteilen des Fahrzeugsitzes gewéhrleis-

tet.

Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung ist vorgesehen,

dass eine erste Seite der Blendeneinheit das Tragerelement umfasst und wobei eine der
ersten Seite teilweise gegenlberliegende zweite Seite der Blendeneinheit die Verkleidungs-
schicht umfasst, wobei die Verkleidungsschicht im Wesentlichen flexibel ausgebildet ist und
eine Dekorschicht umfasst und wobei das Tragerelement einen starren Kunststofftrager um-
fasst, wobei die Verkleidungsschicht und das Tragerelement (iber die Schaumschicht mittel-
bar oder unmittelbar stoffschilissig miteinander verbunden sind. In vorteilhafter Weise mus-
sen somit keine gesonderten Befestigungselemente zur Befestigung der Verkleidungsschicht

am Tragerelement realisiert werden.

Gemaf einer bevorzugten Ausflhrungsform der vorliegenden Erfindung ist vorgesehen,
dass der Kunststoffirdger auf seiner der Schaumschicht abgewandten Seite Versteifungsrip-
pen aufweist und/oder wobei der Kunststoffirager Durchbrliche aufweist, welche durch die
Folie verschlossen sind. Die Versteifungsrippen sorgen vorteilhafterweise dafir, dass das

Tragerelement beim Einspritzen des Schaums nicht deformiert und verbogen wird.
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Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus den Zeichnun-
gen, sowie aus der nachfolgenden Beschreibung von bevorzugten Ausflhrungsformen an-
hand der Zeichnungen. Die Zeichnungen illustrieren dabei lediglich beispielhafte Ausflih-
rungsformen der Erfindung, welche den wesentlichen Erfindungsgedanken nicht einschran-

ken.
Kurze Beschreibung der Zeichnungen

Figur 1 zeigt eine schematische Ansicht eines Herstellungsverfahrens zur
Herstellung einer Blendeneinheit gemag einer beispiethaften Ausflh-

rungsform der vorliegenden Erfindung.

Figur 2 zeigt eine schematische Explosionsansicht einer Blendeneinheit her-
gestellt mit dem Herstellungsverfahren gemaf der beispielhaften

Ausfihrungsform der vortiegenden Erfindung

Figur 3 zeigt eine schematische Ansicht der Komponenten eines Fahrzeug-
sitzes aufweisend eine Blendeneinheit hergestelit mit dem Herstel-
lungsverfahren gemarn der beispielhaften Ausfihrungsform der vor-

liegenden Erfindung
Ausfiihrungsformen der Erfindung

In den verschiedenen Figuren sind gleiche Teile stets mit den gleichen Bezugszeichen ver-

sehen und werden daher in der Regel auch jeweils nur einmal benannt bzw. erwahnt.

In Figur 1 ist eine schematische Ansicht eines Herstellungsverfahrens zur Herstellung einer
Blendeneinheit 1 gemé&f einer beispielhaften Ausflihrungsform der vorliegenden Erfindung
dargestellt. Das Herstellungsverfahren wird mittels eines Werkzeugs 2 durchgeflihrt, welches
ein ersten Werkzeugteil 3 und ein zweites Werkzeugteil 4 umfasst. Das erste Werkzeugteil 3
und das zweite Werkzeugteil 4 kdnnen relativ zueinander bewegt werden, um das Werkzeug
2 zu 8ffnen und zu schliefen. In Figur 1 ist das Werkzeug 2 im geschlossenen Zustand dar-

gestellt.

Um eine Blendeneinheit 1 herzustellen, wird das Werkzeug 2 zunachst in einen nicht abge-
bildeten offenen Zustand Gberfihrt. Auf die Innenflache 5 des ersten Werkzeugteils 3 wird
dann die Verkleidungsschicht 6 derart aufgelegt, dass die Form der Verkleidungsschicht 6
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dem Formverlauf der Innenflache 5 folgt, Die Verkleidungsschicht 6 umfasst insbesondere
eine biegeschlaffe oder halbstarre Dekorschicht. Auf dem zweiten Werkzeugteil 4 wird ferner
ein als Kunststofftrager ausgebildetes Tragerelement 7 angeordnet. Auf einer der Verklei-
dungsschicht 6 zugewandten Seite wird das Tragerelement 7 mit einer Folie 8 bedeckt, um
Durchbriiche 9 im Tragerelement 7 zu verschlieften. Auf einer der Verkleidungsschicht 6
abgewandten Seite ist das Tragerelement 7 mit Versteifungsrippen 10 versehen, um eine
Deformation des Tragerelements 7, insbesondere wahrend der Herstellung der Blendenein-

heit 1, zu unterbinden. AnschlieRend wird das Werkzeug 2 geschlossen.

Zwischen der Verkleidungsschicht 6 und dem Tragerelement 7 bzw. der Folie 8 ist eine Kavi-
tat 11 ausgebildet. In diese Kavitat 11 wird nun unter Druck Schaum 12 eingespritzt. Der
Schaum 12 fllt die Kavitét aus und verbindet sich stoffschilissig mit der Verkleidungsschicht
6 und mittelbar Uber die Folie 8 mit dem Tragerelement 7. AnschlieRend hartet der in der
Kavitat 11 befindliche Schaum 12 zu einer Schaumschicht 13 aus, so dass die Blendenein-
heit 1 als ein stoffschilissiger Verbund aus Verkleidungsschicht 6, Schaumschicht 13, Folie 8
und Tragerelement 7 entsteht. Die Aushartung wird vorzugsweise durch Zufihren von Wéar-

me beschleunigt.

In einem abschliefenden Verfahrensschritt wird die Blendeneinheit 1 aus dem Werkzeug 2
entformt. Das Werkzeug 2 wird hierfir wieder in den gedffneten Zustand Uberflhrt. Denkbar

ist, dass das Entformen durch Kihlen des Werkzeugs 2 unterstiitzt wird.

In Figur 2 ist eine schematische Explosionsansicht einer mit dem anhand von Figur 1 erlau-
terten Herstellungsverfahren hergestellten Blendeneinheit 1 illustriert, wobei zur llfustration
die Verkleidungsschicht 6 und das Tragerelement 7 voneinander beabstandet dargestelit
sind und die Schaumschicht 13, welche zwischen dem Tragerelement 7 und der Verklei-
dungsschicht 6 angeordnet ist, nicht abgebildet ist. Es ist zu sehen, dass mit dem erfin-
dungsgemaéflen Herstellungsverfahren vergleichsweise aufwéndige Oberflichenkonturen
erzielbar sind. Die Blendeneinheit 1 umfasst im vorliegenden Beispiel eine Seitenblende 14
flr einen Fahrzeugsitz 15, welche auf Hohe der Schwenkachse zwischen einem Sitzteil und

einer Rickenlehne des Fahrzeugsitzes 16 Ublicherweise befindlich ist.

In Figur 3 ist eine schematische Ansicht der als Seitenblende 14 flr einen Fahrzeugsitz 15
ausgebildeten Blendeneinheit 1 montiert am Fahrzeugsitz 15 dargestellt. In die Figur 3 wur-
den Kreise 17 eingezeichnet, welche die Position der Blendeneinheit 1 aufzeigen. Der Fahr-
zeugsitz 15 umfasst die normalerweise nicht sichtbare Tragerstruktur 19, dargestellt auf der
linken Seite von Figur 3, und die Ublicherweise sichtbare Verkleidungsstruktur 20, dargestellt
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auf der rechten Seite der Figur 3. Es ist zu sehen, dass die Seitenblende 14 ein Teil des

Fahrzeugsitzes 15 ist.
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PATENTANSPRUCHE

. Verfahren zur Herstellung einer Blendeneinheit (1), insbesondere fir einen Fahr-

zeugsitz, wobei in einem ersten Verfahrensschritt eine Verkleidungsschicht (6) in ei-
nem Werkzeug (2) angeordnet wird, wobei in einem zweiten Verfahrensschritt ein

Tragerelement (7) in dem Werkzeug (2) angeordnet wird und wobei in einem dritten
Verfahrensschritt ein Schaum (12) in das Werkzeug (2) zwischen die Verkleidungs-

schicht (6) und das Tragerelement (7) eingebracht wird.

. Verfahren nach Anspruch 1, wobei im ersten und zweiten Verfahrensschritt die Ver-

kKleidungsschicht (6) und das Tragerelement (7) derart in dem Werkzeug (2) angeord-
net werden, dass zwischen der Verkleidungsschicht (6) und dem Tragerelement (7)
eine Kavitat (11) ausgebildet ist, wobei im dritten Verfahrensschritt der Schaum (12)

in die Kavitat (11) eingebracht wird.

. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei im ersten Verfahrens-

schritt die Verkleidungsschicht (6) auf einer Innenseite (5) eines ersten Werkzeug-
teils(3) angeordnet wird und/oder wobei im zweiten Verfahrensschritt das Tragerele-
ment (7) auf einer Innenseite eines zweiten Werkzeugteils (4) angeordnet wird, wobei
in einem Zwischenschritt das Werkzeug (2) geschlossen wird, wobei im dritten Ver-
fahrensschritt zunéchst der Schaum (12) unter Druck in das Werkzeug (2) einge-

spritzt wird und anschlieRend zur Bildung einer Schaumschicht (13) ausgehartet wird.

. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei das Tragerelement (7)

auf einer der Verkleidungsschicht (6) im dritten Verfahrensschritt zugewandten Seite
in einem vor dem zweiten Verfahrensschritt durchgeflihrten nullten Verfahrensschritt

zumindest teilweise mit einer Folie (8) bedeckt wird.

. Verfahren nach Anspruch 4, wobei die Folie auf das Tragerelement (7) geklebt, ge-

schrumpft und/oder geschweifdt wird.

. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei in einem vierten Ver-

fahrensschritt die stoffschllssig miteinander verbundene Einheit aus Tragerelement
{7), Schaumschicht (12) und Verkleidungsschicht (6) als fertige Blendeneinheit (1)
aus dem Werkzeug (2) entformt wird.
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Blendeneinheit (1), insbesondere flr einen Fahrzeugsitz, hergestellt gemaf einem
Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei die Blendeneinheit (1)
ein Tragerelement (7) und eine Verkleidungsschicht (6) umfasst, wobei zwischen
dem Tragerelement (7) und der Verkleidungsschicht (6) eine Schaumschicht (12) an-

geordnet ist.

Blendeneinheit (1) nach Anspruch 7, wobei zwischen dem Tragerelement (7) und der
Schaumschicht {12) eine Folie angeordnet ist, welche die der Schaumschicht (12)
zugewandte Seite des Tragerelements (7) bedeckt und stoffschlissig mit dem Tra-

gerelement {7) verbunden ist.

Blendeneinheit (1) nach einem der Anspriiche 7 oder 8, wobei eine erste Seite der
Blendeneinheit (1) das Tragerelement (7) umfasst und wobei eine der ersten Seite
tellweise gegeniiberliegende zweite Seite der Blendeneinheit (1) die Verkleidungs-
schicht (6) umfasst, wobei die Verkleidungsschicht (6) im Wesentlichen weich ausge-
bildet ist und eine Dekorschicht umfasst und wobei das Tragerelement (7) einen star-
ren Kunststofftréger umfasst, wobei die Verkleidungsschicht (6) und das Tragerele-
ment (7) Uber die Schaumschicht (12) mittelbar oder unmittelbar stoffschlliissig mitei-

nander verbunden sind.

Blendeneinheit (1) nach Anspruch 9, wobei der Kunststofftrager auf seiner der
Schaumschicht {12) abgewandten Seite Versteifungsrippen (10) aufweist und/oder
wobei der Kunststofftrager Durchbriiche (9) aufweist, welche durch die Folie (8) ver-

schiossen sind.
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