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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung eines nicht zerreilbaren Bezugs flur einen
Sitz oder Analoges sowie ein Sitzelement mit diesen
Bezug.

[0002] Die nicht zerreiflbaren Bezuge fur Sitze (wie
Béanke, Sessel usw.), die an o6ffentlichen Platzen und
in Verkehrsmitteln allgemein verwendet werden, um-
fassen im allgemeinen eine metallische Verstar-
kungsbewehrung, die zum Beispiel aus einer Schicht
aus Spiralfedern oder Metallstreifen oder -bandern
gebildet und auf eine Bahn oder eine Schicht aus
weichem Material (Textil oder Plastik) geklebt ist, das
die AuRenseite oder Sichtflache des Bezugs bildet.

[0003] Diese Beziige werden auf folgende Weise
flach hergestellt: zum Aufkleben der Bewehrung wird
auf die weiche Bahn oder Schicht eine dicke Schicht
eines Siliconelastomers (relativ teuer) oder einer
Plastikmasse wie PVC aufgebracht, in die die Be-
wehrung eingelassen wird und die dann heil3 polyme-
risiert wird. Auf diese Weise erhalt man eine ebene
Mehrlagenschicht, die gut gegen Reildversuche be-
standig ist, aufgrund des Vorhandenseins der Metall-
bewehrung, die preisgunstig ist und die ohne Schau-
mauskleidung verwendbar ist (daher ohne Brandrisi-
ko oder Freisetzung von toxischen Gasen), wenn sie
Uber einen starren Rahmen gespannt wird, insbeson-
dere um eine Sitzfliche oder eine Lehne eines Sitzes
auszubilden.

[0004] Gleichwohl besitzt dieser Bezug eine schwa-
che oder sehr schwache Fahigkeit zur dreidimensio-
nalen Verformung und kann nach der Herstellung kei-
ne abgerundete oder gewdlbte Form annehmen, was
dazu zwingt, ihn nur fir flache oder im Wesentlichen
flache Einrichtungen zu verwenden, die relativ un-
komfortabel sind.

[0005] Man kann die Verformungskapazitat dieses
Bezugs erhdhen, indem der Durchmesser der Metall-
faden oder die Querabmessung der Metallbander re-
duziert werden, die die Bewehrung bilden, aber dies
fuhrt dann dazu, dass der Bezug fir Zerrei3versuche
anfallig wird.

[0006] Die Druckschrift AU 591 030 B beschreibt
flach hergestellte nicht zerreilRbare Bezilige, die die
oben genannten Nachteile zeigen.

[0007] Die Erfindung hat zum Ziel, eine einfache,
wirksame und preisgunstige Lésung fur dieses Pro-
blem bereitzustellen, wobei die Nachteile des Stan-
des der Technik umgangen werden.

[0008] Sie hat ein Herstellungsverfahren flir einen
Bezug des zuvor genannten Typs zum Gegenstand,
der gut gegen ReilRversuche bestandig ist und dem
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man je nach Notwendigkeit eine komplexe, gewdlbte
und/oder gekrimmte Form geben kann.

[0009] Zu diesem Zweck wird ein Herstellungsver-
fahren fir einen nicht zerreilbaren Bezug fir einen
Sitz oder Analoges vorgeschlagen, wobei dieser Be-
zug eine metallische Verstarkungsbewehrung um-
fasst, die durch einen Klebstoff auf eine Schicht aus
weichem Material geklebt ist, wie zum Beispiel einem
Gewebe, das die AuBenseite oder Sichtflache des
Bezugs bildet, dadurch gekennzeichnet, dass es um-
fasst: in Form bringen des Bezugs im Verlauf seiner
Herstellung und hierzu Anwenden verschiedener Be-
standteile des Bezugs nacheinander in einem Form-
teil, das die Form eines zu beziehenden Sitzelements
aufweist, SchlieRen der Form, Erwarmen zum
Schmelzen oder Polymerisieren des Klebstoffs, dann
Abkuhlen lassen und Herausnehmen des so erhalte-
nen Bezugs.

[0010] GemaR der Erfindung wird der Bezug nicht
flach hergestellt und hingegen aufgrund der eigenen
Verformungsfahigkeit jedes Bestandteilelements des
Bezugs im Verlaufe seiner Herstellung in Form ge-
bracht. Dies ergibt keinerlei Schwierigkeit mit der wei-
chen Materialschicht, die die AuRenseite oder Sicht-
flache des Bezugs bildet, noch mit dem Klebstoff, den
man auf die weiche Materialschicht aufbringen, auf-
tragen oder aufspritzen kann.

[0011] Bezuglich der Verstarkungsbewehrung ist es
vorteilhaft, eine aus einer Maschenware von Metall-
faden gebildete Bewehrung zu verwenden, zum Bei-
spiel aus Maschen vom Jerseytyp, die sich gegenein-
ander in alle Richtungen verschieben kénnen, was
der Bewehrung eine sehr grol3e Verformungskapazi-
tat verleiht.

[0012] Mit Vorteil weist der Metallfaden dieser Be-
wehrung einen Durchmesser von mehr als ungefahr
0,5 mm auf und bevorzugt von mindestens 0,7 mm,
was die Bewehrung gegen ReilRversuche sehr be-
standig macht.

[0013] Der Teil der Form, der mit der Verstarkungs-
bewehrung in Kontakt kommt, kann eine abriebfeste
Antihaftbeschichtung umfassen.

[0014] Fehlt diese, wird die Verstarkungsbeweh-
rung mit einem Film aus Kunststoffmaterial oder Tex-
tilmaterial bedeckt, der die entsprechende Wand der
Form einerseits vor Abrieb, der durch die Verstar-
kungsbewehrung verursacht werden kann, und an-
dererseits vor einem Verkleben mit dem Klebstoff
schitzt.

[0015] Falls notwendig ist die Schicht aus weichem
Material, die die Sichtflache des Bezugs bildet, vor-
gefertigt: es kann sich zum Beispiel um eine genahte
Hulle in Form des zu beziehenden Sitzteils handeln.
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[0016] Die Erfindung schlagt gleichermallen ein
Herstellungsverfahren fir ein Sitzelement oder Ana-
loges vor, das eine mit einem nicht zerreilibaren Be-
zug bedeckte elastisch verformbare Fullung umfasst,
dadurch gekennzeichnet, dass es umfasst: Herstel-
len, durch Durchflihren des Verfahrens nach einem
der vorhergehenden Anspriiche, eines nicht zerreil3-
baren Bezugs in einem einzigen Stiick, das eine drei-
dimensionale Form aufweist, die an die der genann-
ten Fullung angepasst ist und Anbringen des nicht
zerreiBbaren Bezugs auf die Fullung.

[0017] Diese Fullung kann aus einem oder mehre-
ren Schaumteilen gebildet sein (wenn dies nicht den
anzuwendenden  Sicherheitsregeln  widerspricht)
oder sie kann aus einem Gerlst aus Federn oder Ta-
schenmetallfedern gebildet sein, was den Vorteil auf-
weist, dass jegliches brennbare Material vermieden
wird.

[0018] Auf diese Weise erhalt man ein Sitzelement,
wie zum Beispiel ein Sitzkissen, das auf einfache und
wirtschaftliche Weise hergestellt ist, das so ausgebil-
detist, dass es einen ausgezeichneten Komfort bietet
und dessen sichtbare Oberflache gegen Reilversu-
che geschiitzt ist.

[0019] Die Erfindung wird besser verstandlich und
andere Merkmale, Details und Vorteile davon werden
deutlicher durch Studium der folgenden Beschrei-
bung, die als Beispiel und mit Bezug zu den beglei-
tenden Zeichnungen gegeben wird, in denen:

[0020] Fig. 1 eine schematische Schnittansicht ei-
nes erfindungsgemalen Bezugs darstellt;

[0021] Fig. 2 eine vergrofRRerte schematische Teilan-
sicht der in diesem Bezug verwendeten Bewehrung
darstellt;

[0022] Fig. 3 eine schematische Perspektivteilan-
sicht eines erfindungsgemafen Sitzbezugs darstellt;

[0023] Fig. 4 eine schematische Schnittansicht ei-
ner Form zur Herstellung dieses Bezugs ist und einen
Herstellungsschritt darstellt.

[0024] Zunachst mit Bezug zu Fig. 1, die schema-
tisch einen Teilschnitt des erfindungsgemaflen Be-
zugs zeigt.

[0025] Dieser Bezug 10 istim Wesentlichen gebildet
aus einer Schicht oder einer Bahn 12 aus weichem
Material, die dazu bestimmt ist, die AulRenseite oder
Sichtflache des Bezugs zu bilden und die eine Textil-
schicht oder eine Bahn aus Plastikmaterial oder Ana-
loges sein kann, auf der durch Kleben eine metalli-
sche Bewehrung 14 befestigt, mehr oder weniger in
einen Klebstoff 16 eingelegt und eventuell mit einer
Bahn 18 aus Textiimaterial oder einem Kunststoffma-
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terialfilm bedeckt ist.

[0026] Mit Vorteil und wie in sehr grolem Malistab
in Fig. 2 dargestellt ist die Bewehrung 14 aus einer
Maschenware aus Metallfaden 20 mit Maschen vom
Typ Jersey oder analog ausgebildet, was der Beweh-
rung eine groRe Weichheit und groRe Verformungs-
kapazitat gibt. Typischerweise sind die Metallfaden
20 Faden aus galvanisiertem Stahl mit einem Durch-
messer in der GréRenordnung von 0,7 mm und die
Maschen weisen eine Abmessung in der Gréflenord-
nung von Zentimetern auf, was der Bewehrung 14
eine sehr hohe Bestandigkeit gegen Zerreillversuche
verleiht.

[0027] Im Gegensatz zu dem was im Stand der
Technik vorgesehen ist, werden die Bestandteile des
Uberzugs gemaR der Erfindung nicht zuvor im fla-
chen Zustand zusammengefliigt, dann auf einem
Rahmen befestigt oder auf eine elastisch verformba-
re Flllung aufgelegt, sie werden hingegen einzeln
und unabhéangig voneinander angepasst, bevor sie
zusammengefigt werden, was ausfuhrlich im Fol-
genden beschrieben wird. Auf diese Weise kann ein
Bezug erhalten werden, wie er in Eig. 3 dargestellt
ist, der eine Hille mit einer dreidimensionalen Form
bildet, die fur den zu beziehenden Teil des Sitzes ge-
eignet ist.

[0028] Im Beispiel der Fig. 3 ist der Bezug 10 fir ein
Sitzkissen bestimmt und umfasst einen mittleren Teil
22 in konvexer Form, zwei Seitenteile 24, die sich in
Bezug auf den mittleren Teil 22 schrag nach oben er-
strecken und eine allgemein konkave Form des Be-
zugs ergeben, und einen Vorderteil 26, der eine kon-
vexe Form aufweist, wobei die Anordnung der Sei-
tenteile 24 und des Vorderteils 26 eine Art vorsprin-
genden Rand oder groRen Wulst bilden, der den mitt-
leren konvexen Teil 22 des Kissens umgibt.

[0029] Ein auf diese Weise ausgebildeter Bezug
kann in einem einzigen Stuck in der in Eig. 4 schema-
tisch dargestellten Form ausgeflihrt werden, wobei
die Form zwei Teile 28, 30 umfasst, die dazwischen
ein Formvolumen in der zuvor genannten Form des
auszubildenden Bezugs begrenzen.

[0030] Das Herstellungsverfahren dieses Bezugs ist
wie folgt: wenn die Schicht 12 und die Bewehrung 14
zuvor in gewlnschte Abmessungen zugeschnitten
sind, wird damit begonnen, die Schicht 12 aus wei-
chem Material auf den unteren Teil 30 der Form zu le-
gen, wobei diese Schicht 12 aufgrund ihrer Weichheit
(oder eventuell aufgrund einer vorhergehenden For-
mung) eng an die Form dieses Teils der Form anlie-
gen kann.

[0031] Dann wird auf die Schicht 12 mit irgendeinem
geeigneten Mittel (Aufstreichen, Aufspritzen usw.)
eine Lage aus Klebstoff 16 aufgetragen, wobei der
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Klebstoff 16 ein rohes Elastomer sein kann (wie zum
Beispiel ein unvernetztes Silicon) oder ein heil3-
schmelzbares Material oder auch ein hei3polymeri-
sierbares Material (wie zum Beispiel ein Polyure-
than).

[0032] Dann wird auf die Schicht 12 und den Kleb-
stoff 16 die Bewehrung 14 aufgelegt, die sich auf-
grund ihrer Verformbarkeit und ihrer Weichheit gut an
die Form des unteren Teils der Form 30 anpasst,
dann wird die Form durch Absenken des oberen Teils
28 auf den unteren Teil 30 geschlossen, erwarmt, um
die Vernetzung des Klebstoffs 16 zu veranlassen
(oder gegebenenfalls sein Schmelzen oder seine Po-
lymerisation), man lasst abkuhlen, 6ffnet die Form,
entnimmt und beschneidet die Randiiberstande des
Materials wie bei 34 angegeben, um den Bezug mit
der dreidimensionalen Form zu erhalten, wie es in
Fig. 3 dargestellt ist.

[0033] In einer Variante kann man auf eine Innen-
seite des oberen Teils 28 der Form eine Antiver-
schleil3- oder Antihaftbeschichtung anbringen, was
ermoglicht, den Schutzfilm oder die Schutzfolie 18
nicht zu verwenden.

[0034] In einer anderen Variante kann man den Teil
28 der Form als unteren Teil verwenden und den Teil
30 als oberen Teil und man beginnt dann durch Auf-
legen des Schutzfilms 18 auf den Teil 28 der Form,
dann legt man die Bewehrung 14 auf den Film 18 und
wenn noétig, wird die Form fiir eine gute Platzierung
des Films 18 provisorisch geschlossen, und die Be-
wehrung 14 auf den Teil 28 der Form. Dann 6ffnet
man die Form, legt auf die Bewehrung 14 eine zuvor
genannte Lage Klebstoff 16, legt auf diese Lage die
Schicht 12 aus weichem Material, die die Sichtflache
des Bezugs bilden wird, schlie3t die Form wie zuvor
angegeben, erwarmt, um den Klebstoff zu vernetzen
(oder gegebenenfalls zu schmelzen oder zu polyme-
risieren), lasst abkihlen, entnimmt und beschneidet
die Randuberstdande des Materials, um den Bezug
von Fig. 3 zu erhalten.

[0035] Der auf diese Weise erhaltene Bezug ist fast
selbsttragend, da er an seinem Umfang gehalten ist.

[0036] Man kann ihn mit einer elastisch verformba-
ren Fillung irgendeines Typs verwenden, wie einem
oder mehreren Schaumstoffteilen oder einem Feder-
gerust oder Taschenfedern.

[0037] Falls nétig und wenn die auszubildenden Be-
zugsformen komplex sind, kann man eine vorgeform-
te, zum Beispiel genahte, Hille anstelle der weichen
Schicht 12 in der Form verwenden.

[0038] GleichermalRen kann man, falls nétig, eine
zum Beispiel durch Ziehen vorgeformte Bewehrung
14 verwenden.
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[0039] Man kann auch eine gute Platzierung der
weichen Schicht 12 und des Films oder der Folie 18
in der Form durch Ansaugen gewahrleisten, um die
Schicht 12 und den Film 18 auf die Innenseiten der
Teile der Form 28, 30 anzulagern, aber dies unter-
stellt, dass die Schicht 12 dicht ist oder undurchlassig
fur Luft, was sich aus ihrer Natur ergeben kann oder
einer Beschichtung mit einem geeigneten weichen
Material (zum Beispiel mit Silicon).

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines nicht zerreif3-
baren Bezugs flr einen Sitz oder Analoges, wobei
dieser Bezug eine metallische Verstarkungsbeweh-
rung (14) umfasst, die durch einen Klebstoff (16) auf
eine Schicht (12) aus weichem Material geklebt ist,
wie zum Beispiel einem Gewebe, das die AuRenseite
oder Sichtseite des Bezugs (10) bildet, dadurch ge-
kennzeichnet, dass es umfasst: in Form bringen des
Bezugs im Verlauf seiner Herstellung und hierzu An-
wenden verschiedener Bestandteile (12, 14, 16) des
Bezugs nach einander in einem Formteil (28, 30), das
die Form eines zu beziehenden Sitzelements auf-
weist, Schlieen der Form, Erwdrmen zum Schmel-
zen oder Polymerisieren des Klebstoffs (16), dann
Abkuhlen lassen und Herausnehmen des so erhalte-
nen Bezugs (10).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verstarkungsbewehrung (14) eine
Maschenware aus Metallfaden ist, zum Beispiel mit
Jerseymaschen.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Faden einen Durchmesser
von mehr als ungefahr 0,5 mm aufweist und zum Bei-
spiel mindestens 0,7 mm.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Formteil (28) in Kontakt mit der Verstarkungsbeweh-
rung (14) eine gegen Abrieb bestandige Antihaftbe-
schichtung umfasst.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verstarkungsbe-
wehrung (14) mit einem Film (18) aus Kunststoffma-
terial oder einer Bahn aus Textilmaterial bedeckt wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schicht (12) aus weichem Material vorgeformt wird
und zum Beispiel aus einem Uberzug in Form des
auszubildenden Sitzelements gebildet wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
starkungsbewehrung (14) vorgeformt wird, zum Bei-
spiel durch Ziehen.
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8. Verfahren zur Herstellung eines Sitzelements
oder Analoges umfassend eine mit einem nicht zer-
reilbaren Bezug bedeckte elastisch verformbare Flil-
lung, dadurch gekennzeichnet, dass es umfasst: Her-
stellen, durch Ausflihren des Verfahrens nach einem
der vorhergehenden Anspriiche, eines nicht zerreil3-
baren Bezugs in einem einzigen Stiick, das eine drei-
dimensionale Form aufweist, die an die der genann-
ten Flllung angepasst ist, und Anbringen des nicht
zerreilRbaren Bezugs (10) auf die Fullung.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fullung aus einem oder mehreren
Schaumteilen oder einem Gerist aus Federn oder
Taschenfedern gebildet wird.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

FIG.1
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FIG4
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