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(57) Ein System zur automatischen Verstellung
der Kontur eines Fahrzeugsitzes umfasst
zumindest eine fluidbefillbare und damit Zush budete
volumsveréanderbare Blase und einen der 2
Sitzkontur angepassten oder anpassbaren,
aus einem Gewebe, Gelege oder Gewirke
hergestellte Trager fur Zusatzbauteile, der “4
unterhalb der Oberflache des Sitzes zu be-
festigen ist.
Um sowohl die einfache und in méglichst
wenigen Schritten ablaufende Fertigung
ohne dafiir notwendige weitere Bauteile zu
erméglichen und dennoch groBe Flexibilitat
in der Gestaltung sowie gute mechanische
Eigenschaften zu erreichen, ist die Blase
(1) mit einem Uberstehenden verschweif3-
baren Materialabschnitt (1b, 6) versehen,
ist der Trager (2) aus einem verschweiB3-
baren Material angefertigt, und ist der Uber-
stehende Materialabschnitt (1b, 6) der
Blase (1) mit dem Tréger (2) verschweiBt.
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Zusammenfassung:

Ein System zur automatischen Verstellung der Kontur eines Fahrzeugsitzes umfasst zu-
mindest eine fluidbefiillbare und damit volumsverinderbare Blase und einen der Sitzkontur an-
gepassten oder anpassbaren, aus einem Gewebe, Gelege oder Gewirke hergestellte Trager fiir
Zusatzbautelle, der unterhalb der Oberflache des Sitzes zu befestigen ist.

Um sowohl die einfache und in mdglichst wenigen Schritten ablaufende Fertigung ohne
dafiir notwendige weitere Bauteile zu ermdglichen und dennoch groBe Flexibilitat in der Gestal-
tung sowie gute mechanische Eigenschaften zu erreichen, ist die Blase (1) mit einem iberste-
henden verschweiBbaren Materialabschnitt (1b,} 6) versehen, ist der Tréger (2) aus einem
verschweiBbaren Material angefertigt, und ist der iiberstehende Materialabschnitt (1b, 6) der
Blase (1) mit dem Tréger (2) verschweiBt.

(Fig. 1)




Die Erfindung betrifft ein System zur automatischen Verstellung der Kontur eines Fahr-
zeugsitzes, wobei zumindest eine fluidbefiillbare und damit volumsverénderbare Blase vorgese-
hen und an einem der Sitzkontur angepassten oder anpassbaren, aus einem Gewebe, Gelege
oder Gewirke hergestellte Tréger fiir Zusatzbauteile unterhalb der Oberfléche des Sitzes befe-
stigt ist, sowie ein Verfahren zur Herstellung eines System zur automatischen Verstellung der
Kontur eines Fahrzeugsitzes, umfassend die Anbringung einer fluidbefilllbaren und damit vo-
lumsverinderbaren Blase auf einem der Sitzkontur angepassten oder anpassbaren, aus einem
Gewebe, Gelege oder Gewirke hergestellten Tréger fiir Zusatzbauteile.

Blasen oder Luftkissen fiir System zur Sitzverstellung oder fiir Komfortfunktionen wie
Lordosestiitzen oder Massagesysteme sind oftmals nicht unmittelbar an der Sitzstruktur ange-
bracht, sondern auf separaten Tréigern. Diese Trager sind meist Matten oder Zuschnitte aus Filz
oder #hnlichen Geweben, Gelegen oder Gewirken. Auf diese Tréger kdnnen die Blase oder auch
andere fiir die gewiinschte Funktionalitit des Sitzes notwendige Zusatzbauteile mit Hilfe von
Klipsen oder Dornprofilen befestigt werden. Die Montage gestaltet sich dabei jedoch sehr auf-
wendig und muB meist sogar manuell durchgefiihrt werden. Nachteilig ist auch, daB zusétzliche
Bauteile neben Luftkissen und Trager erforderlich sind.

Bei einer zweiten Variante fiir die Befestigung wird eine Lasche des Filztrégers durch die
Folien geschoben. AnschlieBend werden die zwei Folien so miteinander verschweiBt, dass ein
FormschluB zwischen Folie und Filz entsteht. Auch hier ist die Anfertigung mit Handarbeit ver-
bunden und eine Automatisierung nur bedingt mdglich.

Es war daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein System der eingangs angegebenen Art
derart zu gestalten, daB es sowohl einfach und in méglichst wenigen Schritten zu fertigen ist, auch
keine weiteren Bauteile benétigt werden und dennoch groBe Flexibilitét in der Gestaltung sowie
gute mechanische Eigenschaften gegeben sind. Weiters soll ein einfaches Verfahren zur Herstel-
lung eines derartigen Systems mit gréBtmdglichem Automatisierungsgrad angegeben werden.

Zur Losung der ersten Aufgabe ist das System erfindungsgeméB dadurch gekennzeich-
net, daB die Blase mit einem iiberstehenden verschweiBbaren Materialabschnitt versehen ist,
daB der Triger aus einem verschweiBbaren Material angefertigt ist, und daB der Uberstehende
Materialabschnitt der Blase mit dem Tréiger verschweiBt ist. Damit ergibt sich ein sehr stabiles
System mit geringstmdglicher Anzahl an Bauteilen, welches fiir die einfache automatische Ferti-
gung geeignet ist.

GeméB einer ersten Ausfiihrungsform des erfindungsgeméBen Systems ist vorgesehen,
daB der iberstehende Materialabschnitt der Blase zumindest teilweise durch den verschweiten



Bereich von die Blase bildenden Kunststoff-Folien gebildet ist. Damit ist mit geringem Mehraufwand fiir
das Material zur Herstellung der Blasen, jedoch ohne Zusatzbauteile fiir deren Befestigung, ein sehr sta-
biles und fiir die einfache automatische Fertigung geeignetes System realisiert.

Um auch fiir beispielsweise Faltblasen die zuvor genannten Vorteile zu erreichen, ist die
Erfindung gem@B einem welteren Ausfiihrungsbeispiel dadurch gekennzeichnet, daB fiir zwei
durch zumindest einen verschweiBten Verbindungsbereich verbundene Blasen bzw. kommunizie-
rende Blasenvolumina der liberstehende Materialabschnitt durch den Verbindungsbereich gebil-
det ist. Eine der Blasen muB dann lediglich {iber die andere Blase gefaltet werden, was ebenfalls
automatisch und mit geringem Aufwand erfolgen kann.

Vorteilhafterweise ist vorgesehen, daB der Trager aus Kunststoff-Fasern hergestellt ist,
wobei ohne wesentliche Nachteile die Eigenschaften einfache VerschweiBbarkeit, mechanische
Festigkeit und lange Haltbarkeit verbunden sind.

GemaB einer weiteren vorteilhaften Ausfithrungsform und unter Erzielung der oben ge-
nannten Vorteile kénnen natlirlich auch zusétzlich zur Blase weitere Bauteile mit dem Trager
verschweiBt sein.

Das eingangs beschriebene Verfahren zur Herstellung eines System zur automatischen
Verstellung der Kontur eines Fahrzeugsitzes ist zur Lésung der gesteliten Aufgabe erfindungs-
gemaB dadurch gekennzeichnet, daB die Blase mit einem (iberstehenden verschweiBbaren Mate-
rialabschnitt versehen und dieser Materialabschnitt der Blase mit dem aus einem verschweiBba-
ren Material angefertigten Tréger verschweiBt wird.

Fir Blasenkonstruktionen, bei welchen die Blase durch VerschweiBen zumindest zweier
ibereinanderliegender Kunststoff-Folien hergestellt wird, ist geméaB einer vorteilhaften Ausfiih-
rungsform der Erfindung vorgesehen, daB das VerschweiBen mit dem Trager in einem nachfol-
genden Schritt durchgefiihrt wird.

Eine besonders rasche Herstellung ist bei einer Ausfithrungsform des Verfahrens zu er-
zZielen, bei welcher gleichzeitig mit dem VerschweiBen zumindest zweler (ibereinanderliegender
Kunststoff-Folien zur Herstellung der Blase auch das VerschweiBen mit dem Trager durchgefiihrt
wird.

Unter Vermeidung von zusétzlich notwendigen Bauteilen fiir die Befestigung der Blasen
am Trager kann das Verfahren dadurch vereinfacht und optimal automatisiert werden, daB8 der
Uberstehende Materialabschnitt aus zumindest einem Teil des verschweiBten Randbereiches der
Kunststoff-Folien ausgeformt wird.
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Vorteilhafterweise kénnen geméB einer weiteren erfindungsgeméBen Ausfiihrungsform
der Verfahrens auch weitere Zusatzbauteile mit dem Trager verschweit werden.

In der nachstehenden Beschreibung soll die Erfindung anhand der beigefiigten Zeich-
nungen an einigen Ausfiihrungsbeispielen erldutert werden.

Dabei zeigt die Fig. 1 in Seitenansicht ein erfindungsgeméBes System zur Verstellung von
Fahrzeugsitzen mittels luftbefiillbarer Blasen, Fig. 2 ist eine andere Ausfiihrungsform eines der-
artigen Systems mit einer Doppelblase, Fig. 3a und 3b zeigen verschiedene Ausfilhrungsformen
fiir die VerschweiBung von Blasen und Tragermatte, Fig. 4a bis 4c zeigen Schnitte bzw. Seiten-
ansichten von vorteilhaften Gestaltungen von SchweiBwerkzeugen, und Fig. 5a und 5b ist eine
Seitenansicht zweier unterschiedlicher Anordnungen bei der Herstellung des erfindungsgemaBen
Systems.

Wie in Fig. 1 dargestellt ist, umfasst ein erfindungsgemé@Bes System zur automatischen
Verstellung der Kontur eines Fahrzeugsitzes zumindest eine fluidbefiillbare und damit volumsve-
randerbare Blase 1, welche auf einem der Sitzkontur anpassbaren Trager 2 befestigt ist. Dieser
Tréger 2 besteht meist aus einem Kunststofffilz oder einem anderen Gewebe, Gelege oder Ge-
wirke, und wird unterhalb der Oberfliche des Sitzes, d.h. des Sitzbezuges und allenfalls auch
unterhalb der Polsterung, befestigt. Weltere Zusatzbauteile wie etwa Federmatten 3, d.h. ein
Drahtgeflecht unter dem Sitz, welches die Riickenpartie des Sitzes federnd unterstiitzt, eventuell
ein Liifter 4 fiir aktiv beliiftete Sitze, oder auch Zusatzfilze 5, fiir eine optimale Befestigung des
Filztragers 2 auf der Federmatte 3, kdnnen vorgesehen sein.

Die Folienblase 1 wird mit zumindest einer {iberstehenden Lasche oder einem Uberste-
hendem Randbereich 6 mit dem Trager 2 verschweiBt. Vorteilhafterweise ist diese Lasche 6 {i-
berstehendes Material der die Blase 1 bildenden Folien und kein separater Bauteil, der erst mit
der Blase 1 verbunden werden miisste. Diese Lasche 6 aus {iberstehendem Folienmaterial wird
direkt iber vorzugsweise seine gesamte Breite bzw. Erstreckung, allenfalls auch nur in Teilberei-
chen davon, mit dem Tréger 2 verschweiBt. Auch alle Zusatzbauteile, wie etwa Federmatten 3,
Liifter 4, Zusatzfilze 5 od. dgl. kénnen in gleicher Weise und sogar gleichzeitig mit der Blase 1 in
einem Verfahrensschritt am Trager 2 befestigt werden. Dabei kdnnen neben punkt- oder linien-
férmigen SchweiBverbindungen auch wie in Fig. 3a dargestellt ringférmige SchweiBverbindun-
gen oder sich langlich erstreckende geschlossene SchwelBverbindungen wie in Fig. 3b vorgese-
hen sein, die je nach Bedarf fiir den zu befestigenden Bauteil bzw. entsprechend des Festig-
keitsanforderungen gewahlt werden kénnen.




In Fig. 2 ist die Verbindung einer zusammenhéngenden Blase 1a auf dem Trager 1 dar-
gestellt, wobei vorzugsweise die VerschweiBung am Verbindungsbereich 1b der beiden Blasen-
volumina vorgenommen wird. Um weiter dann beispielsweise eine Faltblase herzustellen, miis-
sen die beiden Blasenvolumina lediglich {ibereinandergefaltet werden. Damit kann gegebenen-
falls ein Arbeitsgang entfallen.

Zum Einsatz kommen kénnen verschiedene Arten von SchweiBverfahren, beispielsweise
ReibschweiBen, UltraschallschweiBverfahren oder bevorzugterweise HochfrequenzschweiBen.
Letzteres Verfahren wird auch bei der VerschweiBung von PU-Materialien verwendet. Somit kén-
nen bei einer verketteten Anlage gleiche Verfahren Verwendung finden.

Fir aus miteinander entlang eines umlaufenden Randes verschweiBten Kunststofffolien
hergestellte Blasen 1 werden meist diese Blasen 1 vor der Verbindung mit dem Trager 2 herge-
stellt. Erst in einem zweiten Arbeitsschritt wird dann der Trager 2 — oder werden auch Zusatz-
bauteile 3, 4, 5 mit den fertigen Blasen 1 verbunden. Jedoch ist auch die Herstellung der Blase 1
durch VerschweiBung der Folien gleichzeitig mit der Verbindung mit dem Tréger 2 in einem ge-
meinsamen Arbeitsgang méglich.

Um die Dauerfestigkeit des Systems zu verbessern, sind vorteilhafterweise die in den Fig.
4a bis 4c dargestellten Merkmale vorgesehen. Beim SchweiBprozeB werden der Randbereich 6
der Blase 1 als auch das Material des Tragers 2 erwarmt. Das Werkzeug 7 verpret nach dem
Aufschmelzproze beide Materialien miteinander. Um dabei an den Werkzeugkanten ausgeprég-
te Kanten der SchweiBpunkte oder -linien zu vermeiden, welche die Dauerfestigkeit negativ be-
einflussen kénnen, sind vorteilhafterweise Abrundungen der Werkzeugkanten vorgesehen, wie
fir das gerade Werkzeug 7 der Fig. 4a oder das ringformige Werkzeug 7b der Fig. 4c darge-
stellt. Auch eine Strukturierung der Werkzeugfldche des Werkzeuges 7a durch einfache, sich
quer oder langs durch das Werkzeug ziehende Wellen, wie in Fig. 4b, ware mdglich.

In den Fig. 5a und 5b sind zwei verschiedene Anordnungen von Blase 1 und Tragermate-
rial 2 bei der VerschweiBung in Seitenansicht dargestellt, wie sie speziell bei Verwendung von HF
- Verfahren gewahlt werden. Auf einem SchweiBtisch 8 werden Trager 2, speziell aus Filz, und
die Blase 1, speziell aus Kunststofffolie, aufgelegt. Eine oberes Werkzeug 7 in der Form der zu-
kiinftigen SchweiBnaht (bernimmt dann die Verbindung der Bauteile 1, 2. Liegt die Blase 1 auf
dem Trager 2 auf, dringt das obere Werkzeug 7 stark in das Folienmaterial der Blase 1 ein. Liegt
hingegen der Filz des Tragers 2 auf der Blase 2, wird der Filz zur Blasenseite hin abgesenkt. Je
nach Einsatzfall kénnen durch diese Anordnungen unterschiedliche Eigenschaften erzielt werden.
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. System zur automatischen Verstellung der Kontur eines Fahrzeugsitzes, wobei zumindest
eine fluidbefiillbare und damit volumsveranderbare Blase vorgesehen und an einem der
Sitzkontur angepassten oder anpassbaren, aus einem Gewebe, Gelege oder Gewirke
hergestellte Trager fiir Zusatzbauteile unterhalb der Oberflache des Sitzes befestigt ist,
dadurch gekennzeichnet, daB8 die Blase (1) mit einem {iberstehenden verschweiBbaren
Materialabschnitt (1b, 6) versehen ist, daB der Trager (2) aus einem verschweiBbaren
Material angefertigt ist, und daB der (iberstehende Materialabschnitt (1b, 6) der Blase (1)
mit dem Tréger (2) verschweiBt ist.

. System nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der lberstehende Materialab-
schnitt (1b, 6) der Blase (1) zumindest teilweise durch den verschweiBten Bereich von
die Blase (1) bildenden Kunststoff-Folien gebildet ist.

. System nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB fiir zwei durch zumindest einen
verschweiten Verbindungsbereich (1b) verbundene Blasen (1a) bzw. kommunizierende
Blasenvolumina der (iberstehende Materialabschnitt durch den Verbindungsbereich (1b)
gebildet ist.

. System nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Trager (2)
aus Kunststoff-Fasern hergestellt ist.

. System nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB zusétzlich zur
Blase (1) weitere Bauteile (3, 4, 6) mit dem Tréger (2) verschweiBt sind.

. Verfahren zur Herstellung eines System zur automatischen Verstellung der Kontur eines
Fahrzeugsitzes, umfassend die Anbringung einer fluidbefiillbaren und damit volumsve-
randerbaren Blase auf einem der Sitzkontur angepassten oder anpassbaren, aus einem
Gewebe, Gelege oder Gewirke hergestellten Trager fiir Zusatzbauteile, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Blase (1) mit einem liberstehenden verschweiBbaren Materialabschnitt
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(1b, 6) versehen und dieser Materialabschnitt (1b, 6) der Blase (1) mit dem aus einem
verschweiBbaren Material angefertigten Trager (2) verschweit wird.

Verfahren nach Anspruch 6, wobei die Blase (1) durch VerschweiBen zumindest zweier
tibereinanderliegender Kunststoff-Folien hergestellt wird, dadurch gekennzeichnet, daB
das VerschweiBen mit dem Tréger (2) in einem nachfolgenden Schritt durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB gleichzeitig mit dem Ver-
schweiBen zumindest zweler iibereinanderliegender Kunststoff-Folien zur Herstellung der
Blase (1) auch das VerschweiBen mit dem Trager (2) durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, daB der iiberstehende Ma-
terialabschnitt (1b, 6) aus zumindest einem Teil des verschweiBten Randbereiches der
Kunststoff-Folien ausgeformt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB weitere Zu-
satzbauteile (3, 4, 5) mit dem Trager (2) verschweiBt werden.
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