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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Sitzstruktur, ins-
besondere eine Sitz- oder Hintersitzlehne fir einen
Fahrzeugsitz, sowie ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zur Herstellung der Sitzstruktur.

[0002] Um die notwendige Festigkeit einer Sitz-
struktur, insbesondere einer Sitzlehne oder Hinter-
sitzlehne fir einen Fahrzeugsitz, zu erreichen, ist
es bekannt, einen als Trager dienenden Grund-
korper der Riickenlehne beispielsweise aus einem
Leichtbauwerkstoff, einem Aluminium-Blech, zu fer-
tigen. Zur Erhéhung der mdglichen Kraftaufnahme
der Sitzstruktur ist es weiterhin bekannt, Verstei-
fungselemente innerhalb des Grundkérpers oder auf
dem Grundkérper anzuordnen, damit die Krafte vom
Grundkérper und den zusétzlichen Versteifungsele-
menten aufgenommen werden kdénnen. Eine derarti-
ge Sitzstruktur eines Fahrzeugsitzes ist beispielswei-
se aus der DE 10 2006 033 156 A1 bekannt.

[0003] Hierbei ist nachteilig, dass die bekannten
Sitzstrukturen trotzdem noch ein relativ hohes Ge-
wicht aufweisen, was den Bemuihungen, insbesonde-
re eine Einsparung an Kraftstoff durch eine Gewichts-
reduzierung des Kraftfahrzeuges zu erzielen, entge-
gensteht.

[0004] Als Leichtbauwerkstoff sind neben Alumini-
um mittlerweile auch textile Werkstoffe, so genannte
Vliesstoffe, in den Blickpunkt der Entwicklung von im
Automobilbau einsetzbaren Produkten gertickt, die
aus Naturfasern, zum Beispiel Baumwolle, Jute, Ken-
af und Kunstfasern gefertigt werden.

[0005] Je nach Verarbeitungsweise und Zusammen-
stellung der Fasermischungen verleihen sie den
Werkstoffen und den daraus hergestellten Produkten
die gewlinschten spezifischen Eigenschaften. Diese
Werkstoffe lassen sich teilweise sehr genau auf das
jeweilige Einsatzgebiet abstimmen. Hinsichtlich ihrer
Funktionalitdt werden Fasermischungen fir Damp-
fungs-, Verkleidungs- und Tragerteile sowie Dekor-
stoffe unterschieden.

[0006] Die Herstellung und die zugehorigen Ei-
genschaften eines unter dem Produktnamen ,Pro-
pylat” bekannten textilen Werkstoffes ist in der
DE 10 2007 033 635 A1 naher beschrieben. Pro-
pylat, ein Produkt- und Markenname der Firma Bor-
gers, ist ein innovativer textiler Werkstoff, der fir ei-
nige Ausstattungsteile in der Automobilindustrie be-
reits eingesetzt wird. Propylat gehdrt hinsichtlich der
Fertigungstechnik ebenfalls zur Gruppe der Vliesstof-
fe. Der Anwendungsbereich des Werkstoffes Propy-
lat oder &hnlicher Vliesstoffe ist derzeit noch gering.

[0007] Im Gegensatz zu bisherigen Vliesstoffen, die
meist durch Binder aus Puder oder Latex verfestigt
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werden, geschieht dies bei Propylat durch Bindefa-
sern, was deutliche Vorteile in der Produktion, fir
Funktionalitat und Eigenschaften, mit sich bringt. Pro-
pylat besteht aus einer Mischung aus Kunstfasern
(Polyester, Polypropylen) und je nach Anwendung
aus Naturfasern wie Baumwolle oder Bast.

[0008] Hinsichtlich Werkstoffaufbau und einem zu-
gehdrigen Fertigungsverfahren werden die Vliesstof-
fe auch unterschieden in Tragerteile, die mit De-
kormaterialen kaschiert werden — zum Beispiel Kof-
ferraumauskleidungen-, und Dampfungsteile, die als
Teil von Bodengruppen von Fahrzeugen zum Einsatz
kommen kénnen.

[0009] Andere ahnliche textile Werkstoffe ge-
hen aus der US 2005/0191925 A1 und der
US 2007/0042664 A1 hervor.

[0010] Aus der Patentliteratur sind beispielsweise
folgende wenige Anwendungsfélle, bei denen bereits
textile Werkstoffe zum Einsatz kommen, bekannt.

[0011] Die EP 0 774 343 A1 offenbart ein mehrla-
giges Formteil, insbesondere zur Fahrzeuginnenver-
kleidung, aus einer Kernschicht und einer wenigstens
einseitig auf dieser angeordneten Deckschicht, wel-
che aus mindestens einer thermoplastischen und ei-
ner Faserschicht gebildet ist, wobei die Kernschicht
aus Schmelzfasern und Verstarkungsfasern gebildet
ist.

[0012] Die DE 11 03 808 U1 kennt bereits eine dam-
mende Aulenverkleidung flr Fahrzeuge, insbeson-
dere eine Unterboden-Verkleidung oder eine Rad-
laufschalen-Verkleidung, mit mehreren untereinan-
der verbundenen Lagen, von denen wenigstens eine
Lage aus einem Faservlies besteht, welches durch
Bindemittel und/oder durch mechanische Behand-
lungen verfestigt worden ist, wobei mindestens ei-
ne Schicht der mehrlagigen Verkleidung aus einer
aufgeschaumten, geschlossenporigen Polyolefin-Fo-
lie besteht.

[0013] Aus der DE 11 43 936 B4 ist ein Polster-
teil aus wenigstens zweiflachig miteinander verbun-
denen Schichten mit einer Oberseite und einer Unter-
seite, umfassend eine Schicht mit einem druckelas-
tischen Wirkvliesstoff aus Fasern und eine mit Sorp-
tionsmitteln ausgeristete wenigstens teilweise luft-
und feuchtigkeitsdurchléassige Schicht bekannt.

[0014] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
ne Sitzstruktur, insbesondere eine Sitzlehne oder ei-
ne Hintersitzlehne fiir einen Fahrzeugsitz zu schaf-
fen, die mit ihrer Festigkeit, insbesondere ihrer Stei-
figkeit, die Fahrzeuginsassensicherheit berlcksich-
tigt, ein geringes Gewicht aufweist und leicht und so-
mit kostengunstig zu fertigen ist.
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[0015] Die Erfindung geht von einer Sitzstruktur, ins-
besondere einem Sitzteil oder einer Sitzlehne ei-
nes Einzelsitzes oder einer Hintersitzanlage fur ein
Fahrzeug, aus, die als Grundkérper mindestens ein
polsterbares Tragerteil aus einem Leichtbauwerkstoff
aufweist.

[0016] Es ist vorgesehen, dass das Tragerteil aus ei-
nem formstabilen Vliesstoff ausgebildet ist, welcher
mindestens ein das Tragerteil versteifendes Funkti-
onselement umfasst.

[0017] In bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung
ist das versteifende Funktionselement eine Material-
verdickung im Vliesstoff.

[0018] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung
ist das versteifende Funktionselement ein versteifen-
der Einleger oder Aufleger und/oder ein versteifen-
der Einlegerrahmen oder Auflegerrahmen. Diese Ein-
leger oder Aufleger beziehungsweise der Einleger-
rahmen oder der Auflegerrahmen sind vorgefertigte
formstabile und steife Vliesstoff-Formteile oder vor-
gefertigte Metall-Formteile, insbesondere aus einem
Leichtmetall, oder vorgefertigte Kunststoff-Formteile
oder vorgefertigte Keramik-Formteile.

[0019] Ferner ist vorgesehen, dass in dem Vliesstoff
des Tragerteiles wahlweise weitere Funktionsele-
mente angeordnet sind, wie beispielsweise mindes-
tens ein Verriegelungselement zur Verriegelung der
Sitzstruktur gegeniber einer Karosserie, mindestens
ein Lehnenlager zum Lagern der Sitzstruktur auf be-
ziehungsweise in einer Karosserie, mindestens ei-
ne Gurtbefestigung zur Befestigung von Gurten an
der Sitzstruktur, mindestens ein Kederkanal oder Ke-
derkanaleinleger zur Befestigung eines Bezuges auf
dem Schaum der Sitzstruktur, mindestens ein war-
medammender Einleger oder Aufleger und mindes-
tens ein gerduschddmmender Einleger oder Aufle-
ger sowie mindestens eine Kopfstitzen-Halterung
zur spateren Anordnung von Kopfstiitzen in der Sitz-
struktur.

[0020] So ist in einer Ausgestaltung vorgesehen,
dass wahlweise der versteifende Aufleger, der
versteifende Auflegerrahmen, der warmedammen-
de Aufleger oder der gerduschddammende Aufleger
oberflachennah in die Struktur des Vliesstoffes inte-
griert ist.

[0021] In einer anderen Ausgestaltung ist es vor-
gesehen, dass wahlweise der versteifende Aufleger,
der versteifende Auflegerrahmen, der warmedam-
mende Aufleger oder der gerduschddmmende Aufle-
ger Uber eine separate Verbindung mit der Struktur
des Vliesstoffes verbunden ist.

[0022] Ferner ist es in einer Ausgestaltung vorgese-
hen, wahlweise das Verriegelungselement, das Leh-
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nenlager, eine Gurtbefestigung, ein Kederkanalein-
leger, den versteifenden Einleger, den versteifende
Einlegerrahmen, den warmeddmmenden Einleger,
den gerduschddmmenden Einleger oder eine Kopf-
stltzen-Halterung in die Struktur des Vliesstoffes zu
integrieren, wobei das jeweilige Bauteil vom Vliesstoff
sandwichartig umhillt angeordnet wird.

[0023] Eine weitere erfindungsgeméale Mallnahme
besteht darin, dass in dem Vliesstoff des Trager-
teiles mindestens ein Ausschnitt ausbildbar ist, in
dem nachtraglich mindestens ein weiteres Funktions-
element, wie beispielsweise eine Lordosevorrichtung
anordbar ist.

[0024] Als Vliesstoff werden erfindungsgeman
Kunstfasern oder Kunst- und Naturfasern verwendet,
wobei als Kunstfasern insbesondere Polyesterfasern
oder Polypropylenfasern und als Naturfasern Baum-
wolle, Jute, Kenaf oder Bast zum Einsatz kommen.

[0025] Das zugehorige Verfahren und die dazu be-
noétigte Vorrichtung werden im Beschreibungsteil na-
her beschrieben.

[0026] Weitere bevorzugte Ausgestaltungen der Er-
findung ergeben sich ferner aus den ubrigen in den
Anspriichen genannten Merkmalen. Ein zugehoriges
Herstellungsverfahren und eine zur Herstellung be-
noétigte Vorrichtung werden im Beschreibungsteil na-
her beschrieben.

[0027] Die Erfindung wird nachfolgend in Ausfih-
rungsbeispielen anhand der zugehorigen Zeichnun-
gen nédher erldutert. Es zeigen:

[0028] Fig. 1A eine Sitzstruktur in einer ersten Aus-
bildung, aus einem Vliesstoff, auf dem als Funktions-
element mindestens ein Aufleger vorgesehen ist;

[0029] Fig. 1B eine Sitzstruktur in einer zweiten Aus-
bildung, aus einem Vliesstoff, in dem als Funktions-
element mindestens ein Einleger vorgesehen ist;

[0030] Fig. 2 eine Sitzstruktur —als Vordersitzlehne —
in einer ersten Ausflihrungsform aus einem mit Funk-
tionselementen versehenen Vliesstoff;

[0031] Fig. 3 eine Sitzstruktur — als Hintersitzlehne
— in einer zweiten Ausfiihrungsform aus einem mit
Funktionselementen versehenen Vliesstoff;

[0032] Fig. 3A einen Schnitt A-A durch die Sitzstruk-
tur nach Fig. 3 im Bereich eines als Gurtbefestigung
dienenden Funktionselementes;

[0033] Fig. 3B eine vergroRerte Darstellung X des
als Gurtbefestigung dienenden Funktionselementes

nach Fig. 3A;
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[0034] Fig. 4A eine Sitzstruktur — als Hintersitzleh-
ne — in einer dritten Ausflihrungsform aus einem mit
Funktionselementen versehenen Vliesstoff;

[0035] Fig. 4B einen Schnitt B-B durch die Sitzstruk-
tur nach Fig. 4A;

[0036] Fig. 5 eine Vorrichtung zur Herstellung einer
Sitzstruktur;

[0037] Fig. 6 eine weitere Sitzstruktur — als Hinter-
sitzlehne — in einer vierten Ausfiihrungsform aus ei-
nem mit Funktionselementen versehenen Vliesstoff;

[0038] Fig. 7 ein Funktionselement in der Art eines
Verstarkungselementes;

[0039] Fig. 8 ein Funktionselement in der Art eines
Kederkanals, und

[0040] Fig. 9 ein in eine Sitzstruktur integriertes
Funktionselement nach Fig. 7 in der Art eines Ver-
starkungselementes.

[0041] Es wird vorgeschlagen, Sitzstrukturen S100,
S200, insbesondere das jeweilige Tragerteil 100,
200 dieser Sitzstrukturen S100, S200 aus einem
Vliesstoff, als Leichtbauwerkstoff, aus Naturfasern
wie zum Beispiel Baumwolle, Jute, Kenaf oder Bast
und Kunstfasern oder nur aus Kunstfasern anzufer-
tigen und zur Erreichung einer gewiinschten Stabili-
tat mindestens ein Element vorzusehen, welches den
Vliesstoff insgesamt oder partiell versteift.

[0042] Sitzstrukturen S werden in verschiedenen
Ausfiihrungsformen benétigt und ausgebildet, auf die
nacheinander detailliert eingegangen wird.

[0043] Fig. 1A zeigt eine erste grundsatzliche Aus-
bildung einer Sitzstruktur S100, S200, wie sie flr die
nachfolgenden Ausfiihrungsformen einer Vordersitz-
lehne S100 oder einer Hintersitzlehne S200, aber
auch fur Sitzteile von Einzelsitzen oder Hintersitzan-
lagen zum Einsatz kommen kann.

[0044] Ein plattenartiges Tragerteil 100, 200 wird
aus dem oben genannten Vliesstoff hergestellt. Um
das Tragerteil 100, 200 zur Erhéhung seiner Stei-
figkeit zu verstarken, wird als Funktionselement F6
auf einer der Sichtseite 400 gegeniiberliegenden Sei-
te ein vollflachiger ebenfalls plattenartiger versteifen-
der Aufleger F6 (wie dargestellt) oder ein partieller
Aufleger F6 (nicht dargestellt) mit dem Vliesstoff ver-
bunden. Dieser Aufleger F6 kann auch eine Art Netz
aus Drahten oder dergleichen sein, welches wie die
einsetzbare Platte aus Metall, Kunststoff oder Kera-
mik oder dergleichen besteht und zur Versteifung der
Sitzstruktur S fihrt. Der Aufleger F6 wird entweder
nachtraglich mit der Tragerteil 100, 200 verbunden
oder bei der Herstellung nahe der Oberflache des
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Tragerteiles 100, 200 in die Fasern des Vliesstoffes
eingebunden. Die Sichtseite 400 zeigt den als Tra-
gerteil 100, 200 ausgebildeten Vliesstoff.

[0045] Um das Tragerteil 100, 200 beispielsweise
bei einem Einsatz als Hintersitzlehne gegenuber ei-
nem Kofferraum zusatzlich warmezudammen, wird
als Funktionselement F8 zuséatzlich auf der der Sicht-
seite 400 gegenuberliegenden Seite ein vollflachiger
aus einem Dammmaterial bestehender Aufleger F8
(wie dargestellt) oder ein partieller warmedammen-
der Aufleger F8 (nicht dargestellt) mit dem Vliesstoff
verbunden, vorzugsweise verklebt.

[0046] Um das Tragerteil 100, 200 beispielswei-
se bei Einsatz als Hintersitzlehne S200 gegeniiber
einem Kofferraum zusatzlich gegen Gerausche zu
dadmmen, wird als Funktionselement F9 auf der der
Sichtseite 400 gegenuberliegenden Seite zusatzlich
ein vollflachiger aus einem gerduschdammenden
Material bestehender Aufleger F9 (wie dargestellt)
oder ein partieller gerduschdammender Aufleger F9
(nicht dargestellt) mit dem Vliesstoff verbunden, vor-
zugsweise verklebt.

[0047] Die Aufleger F6, F8 und F9 kénnen in Kom-
bination ausgefiihrt werden.

[0048] Fig. 1B zeigt eine zweite grundséatzliche Aus-
bildung einer Sitzstruktur, wie sie fir die nachfolgen-
de Ausfihrungsform einer Vordersitzlehne S100 oder
einer Hintersitzlehne S200, aber auch fir Sitzteile
von Einzelsitzen oder Hintersitzanlagen zum Einsatz
kommen kann.

[0049] Die Besonderheit besteht darin, dass das
versteifende Funktionselement F6 und optional das
Funktionselement F8 und/oder F9 sandwichartig als
Einleger ausgebildet ist/sind. Die Funktionselemente
F6, F8, F9 werden bei der Herstellung derart ange-
ordnet, dass die Fasern die Funktionselemente voll-
standig umhiillen, wodurch eine von auf3en nur als
plattenartiges Vliesstoff-Tragerteil 100, 200 wirken-
de Sitzstruktur S mit den gewiinschten Funktionen,
wie ausreichender Festigkeit, Warmedammung und
Gerauschdammung ausbildbar ist. Die Funktionsele-
mente sind somit weder auf der Sichtseite 400 noch
auf der gegenuberliegenden Seite sichtbar.

[0050] In beiden Ausbildungen kann so vorgegan-
gen werden, dass die Sichtseite 400 oder die Sicht-
seiten in einer vom Anwender gewlnschten Farbe
getrimmt werden kénnen. Bei der Herstellung des
Vlieses werden Naturfasern wie zum Beispiel Baum-
wolle, Jute, Kenaf und Kunstfasern oder Kunstfasern
ohne Naturfasern in den gewilinschten Farben ver-
wendet, so dass die in einem Fahrzeug vom Kof-
ferraum aus sichtbare Flache 400 in der gewlinsch-
ten Farbe, beispielsweise auch in der Karosseriefar-
be des Fahrzeuges, ausgebildet werden kann.
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[0051] Die Funktionselemente F6, F8, F9 sind dabei
bei der Ausbildung mit Einlegern als Sandwich beid-
seitig mit Vliesstoff verdeckt und bei der Ausbildung
mit Auflegern einerseits mit Vliesstoff bedeckt, ande-
rerseits sichtbar. Die sichtbare Seite wird jedoch spéa-
ter gepolstert, so dass die Aufleger ebenfalls nicht
sichtbar sind.

Erste Ausfuhrungsform:

[0052] Fig. 2 zeigt eine Sitzstruktur S in einer ers-
ten Ausfuhrungsform in der Art einer Vordersitzlehne
S100. Die Vordersitzlehne S100 weist einen Grund-
kérper 100 als selbsttragendes Tragerteil auf, der aus
einem Vliesstoff ausgebildet ist. Das Tragerteil 100
entspricht dem aus dem Stand der Technik bekann-
ten, zumeist aber metallischen Tragerteil der Vorder-
sitzlehne S100 und weist eine bereits wahrend des
Herstellungsverfahrens berucksichtigte Lehnenform
auf. Das Tragerteil 100 ist polsterbar, so dass eine
Vordersitzlehne S100 aus einem Tragerteil 100 und
einem mit dem Tragerteil 100 verbundenen Polster-
teil ausbildbar ist.

[0053] Grundsatzlich kann das Tragerteil 100 so her-
gestellt werden, wie es im Beschreibungsteil zu den
Fig. 1A und Fig. 1B erlautert worden ist.

[0054] In Fig. 2 ist das Tragerteil 100 der Vordersitz-
lehne in einer von der Beschreibung zu den Fig. 1A,
Fig. 1B abgewandelten ersten Ausfiihrungsform dar-
gestellt.

[0055] Die Vordersitzlehne S100 wird mit partiellen
die Sitzstruktur S verstarkenden Einlegern F6 herge-
stellt, wobei die Sitzstruktur S100 bereits wahrend der
Herstellung mit weiteren Funktionselementen F2, F4,
F5, F7, F8, F9 versehen werden kann.

[0056] Die Vorderansicht der Vordersitzlehne S100
zeigt zunachst, dass bereits wahrend der Herstellung
der Sitzstruktur S oder auch nachtraglich Ausschnit-
te 101 in das aus dem Vliesstoff hergestellte Trager-
teil 100 einbringbar sind. In einem solchen Ausschnitt
101 ist anschlielend beispielsweise eine Lordose-
vorrichtung F11 einbringbar.

[0057] Zudem ist beispielsweise ein Lehnenlager F2
bereits wahrend der Herstellung in das Tragerteil
100 einbindbar. Zur Befestigung eines solchen Leh-
nenlagers F2 ist vorgesehen, im Bereich des Leh-
nenlagers F2 entweder eine Materialverdickung F5
des Vliesstoffes oder einen versteifenden Einleger
F6 aus Metall oder Kunststoff oder dergleichen an-
zuordnen. Dabei kann der versteifende Einleger F6
sogar mit dem eigentlichen Funktionselement, dem
Lehnenlager F2 direkt und nicht nur indirekt Gber den
Vliesstoff verbunden werden. Die vorgesehene Ver-
starkung zur Befestigung des Lehnenlagers F2 kann
in Kombination ausgefiihrt werden, so dass der Be-
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reich des Lehnenlagers F2 sowohl eine Materialver-
dickung F5 als auch einen versteifenden Einleger F6
aufweist.

[0058] Um den Bereich des Ausschnittes 101 zu ver-
starken, sind zudem entlang des Schnittes zusétzlich
ebenfalls Materialverdickungen F5 und/oder verstei-
fende Einleger F6 vorgesehen. Die Gesamtstruktur
des Tragerteiles 100 der Vordersitzlehne S100, wird
ferner durch umlaufende, im Material des Tragertei-
les 100 angeordnete versteifende Einleger F6 oder
einen versteifenden Einlegerahmen F7 und/oder eine
Materialverdickung F5 bewirkt.

[0059] Es besteht aber auch die Moglichkeit, dass
nach der Herstellung des in Fig. 1 dargestellten
mit Funktionselementen F versehenen Tragerteiles
100, insbesondere auf der spater nicht mehr sichtba-
ren zu polsternden Vorderseite der Vordersitzlehne
S100, ein vorgefertigter separater versteifender Auf-
legerrahmen F7 aus Metall, Leichtmetall, Kunststoff
oder einem verstarkten Vliesstoff angeordnet werden
kann.

[0060] Dabeikann so vorgegangen werden, dass die
das Tragerteil 100 versteifenden Einleger F6 und/
oder die Materialverdickung F5 wahrend der Herstel-
lung nicht in das Tragerteil 100 eingebracht werden,
dafir dann aber ein versteifender Auflegerrahmen F7
auf das Tragerteil 100 aufgesetzt und mit dem Tra-
gerteil 100 verbunden wird.

[0061] Eine Kombination der das Tragerteil 100 ver-
steifenden MalRnahmen ist ebenfalls ausfihrbar.

[0062] Der versteifende, auf das Tragerteil aufge-
setzte, Auflegerrahmen F7 wird mit dem Tragerteil
100 verbunden, wobei Nieten, Schrauben oder Kle-
ben als Verbindungsart vorgeschlagen wird.

[0063] Insbesondere dann, wenn der versteifende
Auflegerrahmen F7 und das Tragerteil 100 Gber min-
destens eine Klebung miteinander verbunden wer-
den und die profilartige Erhdhung in der Art einer Kle-
beraupe ausgebildet ist, besteht die Mdglichkeit, die
Kleberaupe im Crashfall als Deformationselement zu
nutzen.

[0064] Insofern stellt eine Klebeverbindung ein zu-
satzliches funktionales Element dar, welches in der
Lage ist, im Crashfall die so genannten Crashkrafte
aufzunehmen.

[0065] In die jeweils stirnseitigen Flachen des Tra-
gerteiles 100 kann zur Befestigung eines Bezuges
bereits wahrend der Herstellung ein Kederkanal F4
ausgebildet werden. An diesem Kederkanal F4 ist,
das Tragerteil 100 gepolstert worden ist, der Gber das
Polster zu spannende Bezug befestigbar.

5/16



DE 10 2009 059 975 A1

[0066] Zur Ausbildung des Kederkanals F4 gibt es
zwei Varianten. In einer ersten Variante wird der Ke-
derkanal F4 direkt im Vliesstoff ausgebildet. In ei-
ner zweiten Variante wird ein mit dem Vliesstoff ver-
bindbarer Kederkanal-Aufleger F4 oder ein in den
Vliesstoff einbringbarer Kederkanal-Einleger F4 be-
nutzt.

Zweite Ausfuhrungsform:

[0067] Fig. 3 zeigt eine Sitzstruktur S in einer zwei-
ten Ausflhrungsform in der Art einer Hintersitzleh-
ne S200. Die Hintersitzlehne S200 weist ebenfalls ei-
nen Grundkoérper als selbstragendes Tragerteil 200
auf, der ebenfalls aus einem Vliesstoff ausgebildet
ist. Das Tragerteil entspricht dem im Stand der Tech-
nik bekannten, zumeist aber metallischen Tragerteil
der Vordersitzlehne S100 und weist bereits eine wah-
rend des Herstellungsverfahrens berilcksichtigte Hin-
tersitzlehnenform auf. Das Tragerteil ist polsterbar,
so dass eine Hintersitzlehne S200 aus einem Trager-
teil 200 und einem mit dem Tragerteil 200 verbunde-
nen Polsterteil ausbildbar ist.

[0068] Grundsatzlich kann das Tragerteil 200 so her-
gestellt werden, wie es in den Fig. 1A und Fig. 1B
beschrieben worden ist.

[0069] In Fig. 3 ist das Tragerteil 200 der Hinter-
sitzlehne S200 in einer von der Beschreibung zur
Fig. 1A, Fig. 1B abgewandelten zweiten Ausfiih-
rungsform dargestellt.

[0070] Diese Hintersitzlehne S200 wird mit partiel-
len die Sitzstruktur S verstarkenden Einlegern F6 her-
gestellt, wobei die Sitzstruktur S bereits wahrend der
Herstellung mit zusatzlichen Funktionselementen F1,
F2, F4, F5, F7, F8, F9 versehen werden kann.

[0071] Analog zur Fig. 2 zeigt Fig. 3 die funktiona-
le Ausriistung, die Anordnung von Funktionselemen-
ten in einer Hintersitzlehne S200. Das Tragerteil 200
fur die Hintersitzlehne S200 weist ebenfalls beidseitig
ein Lehnenlager F2 auf.

[0072] Da die meisten Hintersitzlehnen klappbar
ausgebildet und zudem in vertikaler Richtung in
den verschiedensten Proportionen geteilt ausgebildet
sind, werden zumeist auf beiden Seiten der Hinter-
sitzlehne S200 auch Verriegelungselemente F1 vor-
gesehen, die ebenfalls wahrend der Herstellung be-
reits in das Tragerteil 200 einbringbar sind. Sowohl
das Verriegelungselement F1 als auch die Lehnenla-
ger F2 werden Uber eine Materialverdickung F5 und/
oder Uber einen versteifenden Einleger F6, der mit
dem Funktionselement F1, F2 auch direkt verbun-
den sein kann, im Tragerteil 200 befestigt. Eine Ver-
steifung des Tragerteiles 200 erfolgt wiederum durch
versteifende Einleger F6, wobei insbesondere im Be-
reich von an der Hintersitzlehne AS200 vorgesehe-
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nen Gurtbefestigungen F3 durch versteifende Einle-
ger F6 und/oder eine Materialverdickung F5 eine be-
sondere Versteifung und Verstarkung des Tragertei-
les 200 im Bereich der Gurtbefestigungen F3 bewirkt
wird.

[0073] Insbesondere die Gurtbefestigungen F3 wer-
den nicht nur von materialverdickten Bereichen und/
oder versteifenden Einlegern F5, F6 umgeben, son-
dern die Gurtbefestigung F3 wird, wie in Fig. 3A im
Schnitt A-A in einer vergréf3erten Ansicht X in Fig. 3B
gezeigt ist, speziell mit direkt an den Gurtbefestigun-
gen angeordneten Materialverdickungen F5 im Tra-
gerteil 200 befestigt.

[0074] Wie bereits zum Tragerteil 100 der Vorder-
sitzlehne S100 beschrieben, sind im Tragerteil 200
Ausschnitte ausbildbar, wobei der Ausschnitt 201 in
der Hintersitzlehne 200 beispielsweise eine Durch-
ladedffnung fir aus dem Kofferraum in den Innen-
raum schiebbare, langliche Gegenstande, insbeson-
dere einen Skisack oder dergleichen bildet.

[0075] Die rechteckige Grundstruktur der Hintersitz-
lehne S200 kann durch Materialverdickung F5 und/
oder durch einen oder mehrere versteifende Einleger
F6 verstarkt werden.

[0076] Andererseits besteht ebenfalls die schon zur
Vordersitzlehne S100 beschriebene Méglichkeit, ei-
nen versteifenden Auflegerrahmen F7 vorzugswei-
se auf der spateren nicht sichtbaren gepolsterten
Vorderseite des Tragerteiles 200 der Hintersitzlehne
S200 aufzusetzen und mit dem Tragerteil 200 zu ver-
binden. Insbesondere dann, wenn der versteifende
Auflegerrahmen F7 und das Tragerteil 200 tGber min-
destens eine Klebung miteinander verbunden wer-
den und die profilartige Erhdhung in der Art einer Kle-
beraupe ausgebildet ist, besteht auch bei einer Hin-
tersitzlehne S200 die Mdglichkeit, die Kleberaupe im
Crashfall als Deformationselement zu nutzen.

[0077] In die jeweils stirnseitigen Flachen des Tra-
gerteiles 200 kann zur Befestigung des Bezuges be-
reits wahrend der Herstellung ein in den oben zu
Fig. 2 beschriebenen Varianten ausfihrbarer Keder-
kanal F4 vorgesehen werden. An diesem Kederkanal
F4 ist, nachdem das Tragerteil 100, 200 gepolstert
worden ist, der Uber das Polster zu spannende Bezug
befestigbar.

[0078] Der Kederkanal F4 kann durch einen Einle-
ger, der schematisch in der Fig. 8 als Profil 600 ge-
zeigt ist, ausgebildet werden. Bei der Herstellung des
Tragerteiles 100, 200 wird in die dafiir vorgesehe-
ne Vorrichtung 300 im stirnseitigen Randbereich das
Profil 600 eingelegt, das sich mit dem Vliesstoff beid-
seitig fest verbindet, so dass die spatere Befestigung
des Bezuges einfach moglich ist.
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Dritte Ausfihrungsform:

[0079] Fig.4A zeigtin einer dritten Ausfihrungsform
einer Hintersitzlehne S200 in einer Vorderansicht aus
einem Tragerteil 200 ohne versteifende Funktions-
elemente, wie Verriegelungselemente F1, Lehnenla-
ger F2, Gurtbefestigung F3, Materialverdickungen F5
und auch ohne versteifende Einleger F6. Das Tra-
gerteil 200 weist aber wahlweise warmedammende
und/oder gerduschddmmende Auf- oder Einleger F8,
F9 sowie beispielsweise einen Kederkanal F4 gemaf
der Beschreibung der Fig. 1A, Fig. 1B, Fig. 2 und

Fig. 3 auf.

[0080] Die Funktionselemente, die Verriegelungs-
elemente F1, die Lehnenlager F2, die Gurtbefesti-
gungen F3 und Kopfstiitzen-Halterungen F10 sind
bei dieser dritten Ausfiihrungsform in dem auf der
dem Kofferraum gegeniberliegenden Vorderseite
des Tragerteiles 200 angeordneten versteifenden
Auflegerrahmen F7 integriert ausgebildet.

[0081] Anstatt eines versteifenden Auflegerrahmens
F7 kdnnen auch mehrere, die genannten Funktions-
elemente aufweisenden, versteifende modulartig an-
ordbare Aufleger F6 rahmenartig angeordnet wer-
den.

[0082] Fig. 4B zeigt einen Schnitt B-B durch die
Hintersitzlehne S200. In den Fig. 4A, Fig. 4B wer-
den die Verbindung 500 und die dabei ausgebilde-
ten Verbindungsflachen zwischen Tragerteil 200 und
versteifendem Rahmen F7 deutlich, die sich entlang
der rechteckigen Grundform des Tragerteiles 200 der
Hintersitzlehne S200 erstrecken, wobei die Verbin-
dungsflachen zusatzlich durch eine vertikale Verbin-
dungsstrebe des versteifenden Rahmens F7 gebildet
werden.

[0083] Die Herstellung einer Sitzstruktur S100, S200
wird wie folgt durchgefiihrt.

[0084] Es werden drei Verfahren zur Herstellung vor-
geschlagen, die alle dem gleichen Erfindungsgedan-
ken folgen, namlich je nach Aufgabe und Belastungs-
fall eine Sitzstruktur S aus einem Vliesstoff mit min-
destens einem in den Vliesstoff integrierten Funkti-
onselement F1, F2, F3, F4, F5, F6, F7, F8, F9 als
Sitzteil, Vordersitzlehne oder Hintersitzlehne herzu-
stellen.

[0085] Da das Vlies des Tragerteiles 100, 200 durch
mindestens ein versteifendes Funktionselement F6,
F7 und/oder eine Materialverdickung F5 seine Festig-
keit, insbesondere Steifigkeit erhalt, ist eine aus dem
Stand der Technik bekannte Vorverfestigung des her-
zustellenden Vliesstoffes durch die textile Technik
des ,Krempelns”, nicht mehr notwendig. Dabei wer-
den die Fasern beim ,Krempeln” zwischen mehre-
ren, mit Haken bestlickten, schnell drehenden Wal-
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zen hindurchgefiihrt und dadurch gleichmaRig aus-
gerichtet und sozusagen ,gekdmmt”’. Das so ent-
standene Vlies wird durch ,Vernadeln” mechanisch
verfestigt. Dabei werden die einzelnen Fasern des
Vlieses durch die Nadeln eines oszillierenden Na-
delbretts vertikal miteinander verhakt. Dieser Verfah-
rensschritt kann eingespart werden.

[0086] Die Kunstfasern oder Kunst- und Naturfasern
werden in einer ersten Variante jetzt ohne aufwan-
dige Vorverfestigung gemeinsam mit dem mindes-
tens einen das Tragerteil versteifenden Funktionsele-
ment F6, F7 in eine formgebende Vorrichtung 300
zur Herstellung einer Sitzstruktur S100, S200 einge-
bracht und es wird ein flissiges Harz, insbesonde-
re ein Phenolharz oder ein dispersiver Kleber, insbe-
sondere in Form eines Latexbinders, zwischen die
Fasern, gebracht, wodurch das Vlies gemeinsam mit
dem mindestens einen versteifenden Funktionsele-
ment F6 unter Druck dauerhaft verfestigt wird. Durch
die Form der Vorrichtung werden gleichzeitig wahl-
weise an den daflir vorgesehenen Stellen Material-
verdickungen F5 erzeugt.

[0087] In einer zweiten Variante werden Kunstfa-
sern oder Kunst- und Naturfasern ebenfalls ohne
Vorverfestigung gemeinsam mit dem mindestens ei-
nen versteifenden Funktionselement F6, F7 in eine
formgebende Vorrichtung 300 eingebracht, wobei zu-
dem anteilig Kunstfasern mit thermoplastischen Ei-
genschaften so genannte ,Thermoplast-Fasern” ein-
gebracht werden, die insbesondere aus Polypropy-
len bestehen, die durch Aufschmelzen mit den an-
deren Kunstfasern oder Kunst- und Naturfasern ver-
bunden und dabei verformt werden. Bei diesem Auf-
schmelzen, bei dem gleichzeitig Druck und Warme
auf die Kunstfasern oder Kunst- und Naturfasern so-
wie die Thermoplast-Fasern aufgebracht wird, verkle-
ben die Fasern miteinander und ,Frieren” beim Ab-
kihlen wieder ein. Durch die Form der Vorrichtung
werden gleichzeitig an den daflir vorgesehenen Stel-
len Materialverdickungen F5 erzeugt.

[0088] In einer dritten Variante werden die Kunst-
fasern oder Kunst- und Naturfasern ebenfalls ohne
Vorverfestigung gemeinsam mit dem mindestens ei-
nen versteifenden Funktionselement F6, F7 die form-
gebende Vorrichtung 300 eingebracht. Es ist vor-
gesehen, die Kunstfasern oder Kunst- und Naturfa-
sern gemeinsam mit einem, mit einer ein Klebemit-
tel aufweisenden Flissigkeit oder gemeinsam mit ei-
nem ein Klebemittel aufweisenden Dampf in die da-
fur vorgesehene Vorrichtung einzublasen. Dabei wer-
den die Kunstfasern oder Kunst- und Naturfasern mit
dem mindestens einen versteifenden Funktionsele-
ment F6 in der Vorrichtung 300 unter einem vorgeb-
baren Druck und unter Zufiihrung von Wéarme bei ei-
ner vorgebbaren Temperatur zu dem Tragerteil 100,
200 zu verformt und verklebt. Durch die Form der Vor-
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richtung 300 werden gleichzeitig an den daflr vorge-
sehenen Stellen Materialverdickungen F5 erzeugt.

[0089] Ein solcher Vliesstoff weist, das mindestens
eine versteifende Funktionselement F6 nicht berlick-
sichtigt, in allen drei Varianten ein geringes Raum-
gewicht von circa 600-2200 g/m? auf, wodurch ei-
ne leichte und damit eine ein Fahrzeugsitzgesamtge-
wicht verringernde Sitzstruktur S ausbildbar ist. Eine
Kraftstoffersparnis ist die Folge, wobei ein weiterer
Vorteil hinzukommt, der darin besteht, dass der fur
das Tragerteil 100, 200 verwendete Vliesstoff recy-
clingfahig ist.

[0090] Die dazu entwickelte formgebende Vorrich-
tung 300 zur Durchfiihrung des Herstellungsverfah-
rens wird nachfolgend mittels Fig. 5 naher erlautert.

[0091] In diesem Zusammenhang wird anhand der
Fig. 6 eine abgewandelte vierte Ausflihrungsform ei-
nes Tragerteiles 200 fiir eine Hintersitzlehne S200
vorgestellt.

[0092] Die formgebende Vorrichtung 300 ist ein
Werkzeug, welches ein Werkzeugoberteil 301 und
ein Werkzeugunterteil 302 umfasst. An der dem
Werkzeugunterteil 302 zugewandten Seite weist das
Werkzeugoberteil 301 Segmente 301A auf. Diese
Segmente 301A sind austauschbar und weisen un-
terschiedliche Vor- beziehungsweise Rickspriinge
auf, die im zu erzeugenden Tragerteil 100, 200 ent-
sprechende Vertiefungen oder Erhebungen erzeu-
gen. Durch die Erhebung sind, insbesondere die Ma-
terialverdichtung F5 erzeugbar.

[0093] Auf der dem Werkzeugoberteil 301 zuge-
wandten Seite des Werkzeugunterteiles 302 sind
Halterungen 302A angeordnet, auf denen die ver-
schiedenen Funktionselemente F platziert werden.
Beispielsweise sind in Fig. 5 von links nach rechts ge-
sehen auf den Halterungen 302A ein Verriegelungs-
element F1, ein versteifender Einleger F6, jeweils ei-
ne eingelegte Gurtbefestigung F3 und ein weiteres
Verriegelungselement F1 angeordnet.

[0094] Diese angeordneten Funktionselemente F
und auch die Positionierung der Funktionselemente
F innerhalb des Tragerteiles 200 ist nur beispielhaft.
Die Funktionselemente F kénnen in dem mit dem Be-
zugszeichen 303 versehenen Flllraum auch so an-
geordnet werden, dass sich die Funktionselemente F
nicht wie dargestellt sandwichartig innerhalb des Tra-
gerteiles 200 ausbilden, sondern wie beschrieben als
eine Art oberflaichennaher Aufleger im Randbereich
des Tragerteiles 200 angeordnet sind. Dies hat ge-
gebenenfalls den Vorteil, dass die als Aufleger aus-
gebildeten Funktionselemente F von auf3en zu errei-
chen sind, um gegebenenfalls weitere Bauteile oder
Funktionselemente anbinden zu kénnen.
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[0095] Mit Hilfe eines solchen Werkzeuges 300
kann das zuvor beschriebene Herstellungsverfahren
durchgefiihrt werden. In allen drei Verfahrensvari-
anten werden die Kunstfasern oder Kunst- und Na-
turfasern in dem Fillraum 303 eingebracht, wobei
jeweils ein entsprechendes Bindemittel gemal den
beschriebenen drei Verfahrensvarianten hinzugefligt
wird.

[0096] Anschliefend wird das Werkzeug 300 ge-
schlossen, so dass Druck auf die mit Bindemittel ver-
sehenen Kunstfasern oder Kunst- und Naturfasern
ausgeubt wird, wodurch das Tragerteil 100, 200 sei-
ne gewunschte Form erhalt. Wie zu den Verfahrens-
varianten beschrieben, kbnnen das Werkzeugober-
teil und/oder Werkzeugunterteil 301, 302 beheizbar
ausgestaltbar sein, so dass neben Druck auch eine
entsprechende Warmezufuhr auf das herzustellende
Tragerteil 100, 200 mdglich ist.

[0097] Die Fig. 6 zeigt das gemal Fig. 5 entstehen-
de Tragerteil 200 einer Hintersitzlehne S200, welches
gemal Fig. 5 versteifende Einleger F6, Gurtbefesti-
gungen F3, Verriegelungselemente F1 und gegebe-
nenfalls Materialverdickungen F5 aufweist.

[0098] Die in Fig. 6 dargestellten Lehnenlager F2 lie-
gen in Fig. 5 hinter den dort gezeigten Verriegelungs-
elementen F1 und sind deshalb in Fig. 5 nicht sicht-
bar. Die versteifenden Einleger F6 kdnnen beispiels-
weise, wie in Fig. 9 gezeigt wird, durch vorgefertigte
metallische oder auch aus Kunstfasern oder Kunst-
und Naturfasern vorgefertigte U-Profile, die in Fig. 7
dargestellt sind, ausgebildet werden. Diese Profile
werden ebenfalls auf die Halterungen 302A aufgelegt
und bilden dort die das Tragerteil 200 versteifenden
Einleger F6.

[0099] Die im Bereich der Verriegelungselemente F1
und der Lehnenlager F2 ausgefiihrten Materialverdi-
ckungen F5 oder versteifenden Einleger F6 entspre-
chen den detaillierten Beschreibungen der Hintersitz-
lehne S200 der Fig. 3.

[0100] Auf die Anordnung eines Kederkanals F4 mit
einem U-Kederprofil 600 gemall Fig. 8 wurde be-
reits im Zusammenhang mit den zuvor beschriebe-
nen Ausfihrungsformen eingegangen.

[0101] Die Vorteile der in den verschiedenen Aus-
fihrungsformen beschriebenen Sitzstrukturen S100,
S200 liegen zusammenfassend darin, dass eine
kostengtinstige Herstellung der Sitzstrukturen S100,
S200 mit einem niedrigen Gewicht mdglich ist. Fir
das erforderliche Werkzeug 300 sind nur geringe
Investitionskosten nétig, wobei durch die Auswahl
der Kunstfasern oder Kunst- und Naturfasern zudem
verschiedenfarbige Tragerteile 100, 200 realisierbar
sind. Durch die Verwendung von Funktionselemen-
ten F1, F2 kann die Anbindung der Sitzstrukturen S
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an die Fahrzeugkarosserie bewerkstelligt werden be-
ziehungsweise dienen die Funktionselemente F5, F6,
F7 dazu, die Steifigkeit des Tragerteiles 100, 200 ins-
gesamt und im Bereich von anderen Funktionsele-
menten F1, F2, F3, F4, F10, F11 herzustellen, wo-
bei die Funktionselemente F8, F9 daflr sorgen, dass
die Sitzstrukturen S100, S200 auch warmedammen-
de oder gerduschddmmende Eigenschaften aufwei-
sen.

Bezugszeichenliste

S Sitzstruktur

S$100 Vordersitzlehne

100 Tragerteil der Vordersitzlehne
101 Ausschnitt

S$200 Hintersitzlehne

200 Tragerteil der Hintersitzlehne
201 Ausschnitt

F Funktionselement

F1 Verriegelungselement

F2 Lehnenlager

F3 Gurtbefestigung

F4 Kederkanal oder Kederkanaleinleger

F5 Materialverdickung

F6 versteifender Einleger oder Aufleger

F7 versteifender Einlegerrahmen oder Aufle-
gerrahmen

F8 warmedammender Einleger oder Aufleger

F9 gerduschdadmmender Einleger oder Aufle-
ger

F10 Kopfstltzen-Halterung

F11 Lordosevorrichtung

300 Werkzeug

301 Werkzeugoberteil
301A  Segmente

302 Werkzeugunterteil
302A  Halterung

303 Fallraum

400 Sichtflache

500 Verbindung

600 U-Kederprofil
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Patentanspriiche

1. Sitzstruktur (S), insbesondere ein Sitzteil oder
eine Sitzlehne eines Einzelsitzes (S100) oder ei-
ner Hintersitzanlage (S200) fir ein Fahrzeug, die
als Grundkdrper mindestens ein polsterbares Tra-
gerteil (100, 200) aus einem Leichtbauwerkstoff auf-
weist, dadurch gekennzeichnet, dass das Trager-
teil (100, 200) aus einem formstabilen Vliesstoff aus-
gebildet ist, welcher mindestens ein das Tragerteil
(100, 200) versteifendes Funktionselement (F5, F6,
F7) umfasst.

2. Sitzstruktur nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das versteifende Funktionsele-
ment (F) eine Materialverdickung (F5) des Vliesstof-
fes selbst und/oder ein versteifender Einleger oder
Aufleger (F6) und/oder ein versteifender Einleger-
rahmen oder Auflegerrahmen (F7) als vorgefertig-
tes formstabiles Vliesstoff-Formteil oder aus einem
Metall, insbesondere einem Leichtmetall, oder einem
Kunststoff oder einer Keramik ist.

3. Sitzstruktur nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in dem Vliesstoff des Tragerteiles
(100, 200) wahlweise weitere Funktionselemente (F)
anordbar sind, wie mindestens ein Verriegelungsele-
ment (F1), mindestens ein Lehnenlager (F2), mindes-
tens eine Gurtbefestigung (F3), mindestens ein Ke-
derkanal oder Kederkanaleinleger (F4), mindestens
ein warmedammender Einleger oder Aufleger (F8),
mindestens ein gerduschddmmender Einleger oder
Aufleger (F9), mindestens eine Kopfstitzen-Halte-
rung (F10).

4. Sitzstruktur nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der versteifende Aufleger (F6),
der versteifende Auflegerrahmen (F7), der warme-
dammende Aufleger (F8) oder der gerduschdam-
mende Aufleger (F9) oberflachennah in der Struktur
des Vliesstoffes angeordnet sind.

5. Sitzstruktur nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wahlweise der versteifende Aufleger
(F®6), der versteifende Auflegerrahmen (F7), der war-
medammende Aufleger (F8) oder der gerduschdam-
mende Aufleger (F9) Uber eine Verbindung (500) mit
der Struktur des Vliesstoffes verbunden ist.

6. Sitzstruktur nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass wahlweise das Verriegelungs-
element (F1), das Lehnenlager (F2), eine Gurtbefes-
tigung (F3), ein Kederkanaleinleger (F4), der verstei-
fende Einleger (F6), der versteifende Einlegerrahmen
(F7), der warmedammende Einleger (F8), der ge-
rauschddmmende Einleger (F9) oder eine Kopfstit-
zen-Halterung (F10) in die Struktur des Vliesstoffes
integriert und vom Vliesstoff sandwichartig umhillt
angeordnet ist.
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7. Sitzstruktur nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in dem Vliesstoff des Tragertei-
les (100, 200) mindestens ein Ausschnitt (101, 201)
ausbildbar ist, in dem nachtraglich mindestens ein
weiteres Funktionselement, wie beispielsweise eine
Lordosevorrichtung (F11) anordbar ist.

8. Sitzstruktur nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Vliesstoff aus Kunstfasern oder
Kunst- und Naturfasern besteht, wobei als Kunstfa-
sern insbesondere Polyesterfasern oder Polypropy-
lenfasern und als Naturfasern Baumwolle, Jute, Ken-
af oder Bast verwendet werden.

9. Verfahren zur Herstellung eines Tragerteiles
(100, 200) fur eine Sitzstruktur (S, S100, S200) nach
mindestens einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass einer Vorrichtung (300) Kunst-
fasern oder Kunst- und Naturfasern und mindes-
tens ein versteifendes Funktionselement (F5, F6, F7)
zugefiihrt werden, die in der Vorrichtung (300) un-
ter Druck und unter Zugabe eines klebrigen Verbin-
dungsmittels unter Integration des mindestens einen
Funktionselemente (F5, F6, F7) zu einem versteiften,
formstabilen Tragerteil (100, 200) verfestigt und ver-
formt werden.

10. Herstellungsverfahren nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass wahrend der Verfesti-
gung und Verformung Warme zugefihrt wird, wo-
durch das klebrige Verbindungsmittel durch dem Ein-
fluss von Druck und Warme eine Verbindung der
Kunstfasern oder Kunst und Naturfasern untereinan-
der und mit dem mindestens einen versteifendenden
Funktionselement (F5, F6, F7) herstellt.

11. Herstellungsverfahren nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass als klebriges Verbin-
dungsmittel ein fliissiges Harz, insbesondere ein
Phenolharz oder eine dispersiver Kleber verwendet
wird.

12. Herstellungsverfahren nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet dass als klebriges Verbin-
dungsmittel eine aufschmelzbare Kunstfaser oder ein
in einem Dampf geldstes Klebemittel verwendet ist.

13. Herstellungsverfahren nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der Vorrichtung (300)
neben dem mindestens einen versteifenden Funkti-
onselement (F5, F6, F7) gleichzeitig wahlweise an-
dere Funktionselemente (F1, F2, F3, F4, F8, F9, F10,
F11) zugeflhrt und in die Kunstfasern oder Kunst-
und Naturfasern des versteiften, formstabilen Trager-
teiles (100, 200) integriert werden.

14. Vorrichtung zur Durchfihrung des Herstel-
lungsverfahrens nach mindestens einem der Anspru-
che 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die
Vorrichtung ein schlie3- und 6ffenbares Werkzeug
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(300) ist, welches ein Werkzeugoberteil (301) und ein
Werkzeugunterteil (302) aufweist, in welches Kunst-
fasern oder Kunst- und Naturfasern gemeinsam mit
mindestens einem versteifenden Funktionselement
(F5, F6, F7) oder wahlweise weiteren Funktionsele-
menten (F1, F2, F3, F4, F8, F9, F10, F11) einbring-
bar sind, wobei das Werkzeug (300) ferner Mittel zur
Zufuihrung eines flissigen oder eines dampfférmigen
klebrigen Verbindungsmittels umfasst.

15. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Werkzeug (300) beheizbar
ist.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen

12/16



DE 10 2009 059 975 A1 2011.06.30

Anhéangende Zeichnungen
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