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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Fahrzeugsitz so-
wie ein Verfahren zur Herstellung eines Polsterteils.

[0002] Fahrzeugsitze mit Polstern sind beispielswei-
se aus der DE 40 08 936 64, der DE 41 14 196 A1,
der DE OS 16 54 255, der EP 13 29 356 B1,
der EP 0 157 380, der EP 01 57 379 A2, der
DE 10 2008 022 628 A1, der DE 101 52 768 A1,
der DE 10 2005 034 798 A1, der DE 198 45 730 A1,
der DE 198 04 940 A1, der DE 101 08 318 A1 so-
wie der DE 10 2007 048 786 A1 bekannt. Weiterer
der Anmeldering bekannter Stand der Technik ist die
DE 18 49 909.

[0003] Insbesondere die im Stand der Technik be-
schriebenen Polsterteile sind oftmals sehr aufwendig
gestaltet und somit sehr aufwendig zu fertigen.

[0004] Es war deshalb die Aufgabe der vorliegenden
Erfindung einen Fahrzeugsitz zur Verfügung zu stel-
len, der die Nachteile des Standes der Technik nicht
aufweist. Weiterhin war es Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, ein Verfahren zur Verfügung zu stellen, mit
dem Polsterteile günstig hergestellt werden können.

[0005] Gelöst wird die Aufgabe mit einem Fahr-
zeugsitz mit einem Sitzteil und einer Rückenlehne,
die jeweils ein Polsterteil aufweisen, mit jeweils ei-
nem Schaumpolster, wobei an mindestens einem
Schaumpolster, insbesondere auf dessen rückwärti-
ger Seite, eine flächige Versteifung aus Kunststoff
vorgesehen ist, die ein flächiges Halbzeug aufweist,
das, durch oberflächliches Anschmelzen, stoffschlüs-
sig miteinander verbundene, hochverstreckte Bänd-
chen, die zu einem flächigen Verbund verpresst sind,
aufweist, wobei an dem Halbzeug ein Abstandsge-
wirk, insbesondere stoffschlüssig, vorgesehen ist.

[0006] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Fahr-
zeugsitz, der einer oder mehreren Personen Platz
bieten kann. Bei dem erfindungsgemäßen Fahrzeug-
sitz kann es sich demnach auch um eine Sitzbank
handeln. In der Regel weist der Fahrzeugsitz ein Sitz-
teil und eine Rückenlehne auf, wobei die Rücken-
lehne vorzugsweise winkelverstellbar an dem Sitzteil
vorgesehen ist. Sowohl das Sitzteil als auch die Rü-
ckenlehne weisen jeweils ein Polsterteil mit jeweils ei-
nem Schaumstoffpolster auf. Auf dem Polsterteil des
Sitzteils sitzt der Sitzinsasse des Fahrzeugsitzes. An
dem Polsterteil der Rückenlehne liegt der Rücken des
Sitzinsassen an. Beide Polsterteile sind in der Regel
mit einem Bezug versehen.

[0007] Erfindungsgemäß ist an mindestens einem
Schaumstoffpolster, vorzugsweise sowohl an dem
Schaumpolster der Rückenlehne als auch an dem
Schaumpolster des Sitzteils, eine flächige Verstei-
fung aus Kunststoff vorgesehen. Die Versteifung ist

vorzugsweise an mindestens einer Flächenseite des
Schaumpolsters, insbesondere auf dessen rückwär-
tiger Seite, d. h. auf der dem Sitzinsassen abgewand-
ten Seite, angeordnet. Das Schaumpolster ist vor-
zugsweise aus Polyurethan gefertigt. Vorzugsweise
sind das Schaumpolster und die Versteifung mitein-
ander, insbesondere durch Stoffschluss, verbunden.
Die Versteifung kann alternativ oder zusätzlich mit
dem Rahmen der Rückenlehne bzw. des Sitzteils ver-
bunden sein.

[0008] Die Versteifung kann sich über eine gesamte
Flächenseite des Schaumpolsters erstrecken. Wei-
terhin ist es jedoch auch möglich, dass nur ein
oder mehrere Teilbereich(e) einer Flächenseite des
Schaumpolsters mit der Versteifung versehen ist/
sind. Beispielsweise kann die Versteifung streifenför-
mig vorgesehen sein. Die Streifen sind vorzugsweise
stoffschlüssig mit dem Schaumpolster verbunden.

[0009] Erfindungsgemäß ist vorgesehen, dass die
Versteifung ein flächiges Halbzeug aus Kunststoff,
insbesondere aus Polypropylen (PP) und/oder Poly-
ester umfasst. Das flächige Halbzeug besteht erfin-
dungsgemäß aus miteinander durch oberflächliches
Anschmelzen stoffschlüssig verbundenen, hochge-
streckten Bändchen, die zu einem flächigen Halb-
zeug, vorzugsweise bei erhöhter Temperatur, ver-
presst werden.

[0010] Die hochverstreckten thermoplastischen
Bändchen bilden die Basis für sehr gute mechanische
Eigenschaften der Versteifung. Diese Bändchen wer-
den gezielt an der Oberfläche aufgeschmolzen und
bilden dadurch und/oder beim anschließenden Ver-
pressen einen aus hochgestreckten Bändchen beste-
henden, stoffschlüssig miteinander verbundenen, flä-
chigen Verbund.

[0011] Vorzugsweise wird das Halbzeug als Platten-
ware mit einer bevorzugten Dicke von 0,3–3 mm zur
Verfügung gestellt.

[0012] In einer bevorzugten Ausführungsform weist
das Halbzeug Verbindungsstellen, beispielsweise
Ausnehmungen, für eine Anbindung des Halbzeuges
an den Rahmen des Sitzteils oder der Rückenlehne
auf.

[0013] Erfindungsgemäß wird an dem Halbzeug ein
Abstandsgewirk, insbesondere stoffschlüssig, vorge-
sehen. Dieser Stoffschluss kann beispielweise durch
Kaschieren erzeugt werden. Vorzugsweise beträgt
die Dicke des Abstandsgewirks 1–50 mm.

[0014] Weiterhin bevorzugt ist dieses Abstandsge-
wirk ein Gewirk aus Kunststoff, insbesondere aus Po-
lyester. Das Abstandsgewirk bildet mit dem Schaum,
insbesondere nach dessen Aushärtung, vorzugswei-
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se einen stoffschlüssigen, kraftschlüssigen und/oder
formschlüssigen Verbund.

[0015] Vorzugsweise werden das Halbzeug und/
oder das Abstandsgewirk vor oder nach der Verbin-
dung mit dem Schaum zu einem dreidimensionalen
Bauteil geformt. Vorzugsweise werden das Halbzeug
und/oder das Abstandsgewirk dazu erwärmt, so dass
es sich vorzugsweise um eine thermoplastische Ver-
formung handelt.

[0016] Besonders bevorzugt stellt das Halbzeug zu-
mindest einen Teil der sichtbaren Oberfläche des
Fahrzeugsitzes dar und ist somit für die Fahrzeugin-
sassen sichtbar oder nur noch von einem Bezug ver-
deckt. Diese Ausführungsform der vorliegenden Er-
findung ist besonders einfach herzustellen.

[0017] Die sichtbare Oberfläche des Halbzeuges
kann in einer gewünschten Farbe und/oder mit einer
gewünschten Struktur, beispielsweise Narbung, ver-
sehen werden.

[0018] Weiterhin gelöst wird die Aufgabe mit ei-
nem Verfahren zur Herstellung des Polsterteils ei-
nes Fahrzeugsitzes, bei dem ein flächiges Halbzeug,
das, durch oberflächliches Anschmelzen, stoffschlüs-
sig miteinander verbundene, hochverstreckte Bänd-
chen, die zu einem flächigen Verbund verpresst sind,
aufweist, in eine Form eingelegt und dann mit einem
Schaum verbunden wird.

[0019] Die zu dem Fahrzeugsitz gemachte Offenba-
rung gilt für das erfindungsgemäße Verfahren glei-
chermaßen und umgekehrt.

[0020] Durch das erfindungsgemäße Verfahren ist
es möglich, ein sehr stabiles Polsterteil eines Fahr-
zeugsitzes zur Verfügung zu stellen, der lediglich in
den Rahmen des Sitzteils oder der Lehne eingelegt
werden und gegebenenfalls mit diesem verbunden
werden muss. In der Regel benötigt das Polsterteil
dann keine weitere mechanische Unterstützung.

[0021] Der Schaum wird auf das Halbzeug aufge-
schäumt und bildet das Schaumpolster des Polster-
teils des Sitzteils oder der Rückenlehne. Vorzugswei-
se handelt es sich bei dem Schaum um einen Poly-
urethan-Schaum. Das Schaumpolster kann Bereiche
unterschiedlicher Härte aufweisen, um den Komfort
aber auch die Stabilität des Schaumpolsters zu opti-
mieren.

[0022] Vorzugsweise wird ein Abstandsgewirk zwi-
schen dem Schaumpolster und dem Halbzeug an-
geordnet. Vorzugsweise wird dieser Abstandsge-
wirk stoffschlüssig mit dem Halbzeug beispielswei-
se durch Kaschieren verbunden, bevor das Halb-
zeug in die Form eingelegt wird. Der Schaum dringt
vor dem Aushärten zumindest teilweise in das Ab-

standsgewirk ein und härtet dort aus, so dass sich ein
Stoff- und/oder formschlüssiger Verbund zwischen
dem Abstandsgewirk und dem Schaumpolster aus-
bildet. Das Abstandsgewirk ist vorzugsweise ein Ge-
wirk, vorzugsweise aus Kunststoff, insbesondere aus
Polyester. Es kann sich aber auch um eine Gewe-
be oder eine einfache Aufrauhung des Materials des
Halbzeuges handeln.

[0023] Vorzugsweise werden das Material des Halb-
zeuges und des Gewirks als Rollenware zur Verfü-
gung gestellt und dann miteinander verbunden, vor-
zugsweise.

[0024] Gemäß einer weiteren bevorzugten Ausfüh-
rungsform wird das Halbzeug vor oder nach dem
Schäumen erwärmt und/oder geformt. Da das Halb-
zeug vorzugsweise aus einem thermoplastischen
Werkstoff vorgesehen ist, ist eine Erwärmung mit ei-
ner anschließenden Verformung gut möglich.

[0025] Das erfindungsgemäße Sitzteil und das erfin-
dungsgemäße Verfahren haben den Vorteil, dass der
Anteil an Metallbauteilen in einem Fahrzeugsitz redu-
ziert werden kann, wodruch sich Gewichtsersparnis
ergibt. Das Halbzeug kann als Dekormaterial insbe-
sondere im Bereich der Rückenlehne eingesetzt wer-
den und dadurch das sogenannte „Back Panel” erset-
zen. Ein derartiger Einsatz ist für den Fahrer- und Bei-
fahrersitz aber auch für Sitze in rückwärtigen Teil des
Fahrzeugs denkbar. Bei Rückwärtigen Sitzen eignet
sich das Halbzeug auch als Unterlage für Lasten, die
in den Kofferraum geladen werden.

[0026] Im Folgenden werden die Erfindungen an-
hand der einzigen Fig. 1 erläutert. Diese Erläuterun-
gen sind lediglich beispielhaft und schränken den all-
gemeinen Erfindungsgedanken nicht ein.

[0027] Der in der Figur gezeigte Fahrzeugsitz 1 be-
steht aus einem Sitzteil 2 und einer Rückenlehne 3,
die jeweils ein Polsterteil 4, 5 aufweisen. Jedes Pols-
terteil 4, 5 besteht aus einem Schaumpolster 6, 6'
aus Polyurethanschaum, das im Bereich der Sitzflä-
che von einem Sitzbezug 7, 7' überdeckt ist.

[0028] Das Schaumpolster 6 des Polsterteils 4 ist auf
die Metallstruktur 8 des Sitzteils 2 aufgesetzt und im
Kontaktbereich zumindest abschnittsweise mit einer
flächigen Versteifung 9 ausgestattet, die aus einem
außenliegenden flächigen Halbzeug 10 und einem
innenliegenden, schaumseitigen Abstandsgewirk 11
besteht. Die Versteifung 9 kann mit der Metallstruk-
tur 8 stoff-, form- und/oder kraftschlüssig verbunden
sein. Dafür sind in der Versteifung beispielsweise
Ausnehmungen vorgesehen, in die Befestigungsmit-
tel (nicht dargestellt) der Metallstruktur 8 eingreifen.
Das Abstandsgewirk 11 ist auf das Halbzeug 10 auf-
kaschiert und wird durch Eindringen von Schaum mit
dem Schaumpolster 6 stoff- und/oder formschlüssig
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nach dem Aushärten verbunden. Das Halbzeug 10
ist in dem vorliegenden Fall aus einem Werkstoff ge-
fertigt, der unter dem Handelsnahmen „Curv” ver-
trieben wird. Bei dem Halbzeug handelt es sich er-
findungsgemäß um einen eigenverstärkten, thermo-
plastischen Werkstoff, der vorzugsweise aus 100%
Polypropylen (PP) besteht. Hochverstreckte thermo-
plastische Bändchen bilden die Basis für den Werk-
stoff, aus dem das Halbzeug gefertigt ist. Diese Bänd-
chen werden gezielt an der Oberfläche aufgeschmol-
zen und dann einem erhöhten Druck und einer erhöh-
ten Temperatur ausgesetzt, wodurch der Verbund-
werkstoff entsteht, aus dem das Halbzeug 10 gefer-
tigt ist. Das Abstandsgewirk ist vorzugsweise ein Ge-
wirk, das besonders bevorzugt aus Polyester vorge-
sehen wird. Vorzugsweise wird das Halbzeug und/
oder der Verbidungsvermittler vor der Verbindung mit
dem Schaumpolster 6 erwärmt und dann geformt.

[0029] Bei der Rückenlehne 3 ist die Versteifung 9
für den Fahrzeuginsassen sichtbar und stellt somit
die dekorative Rückseite der Rückenlehne 3 dar. Die
Versteifung der Rückenlehne ist vorzugsweise iden-
tisch wie die Versteifung des Sitzteils aufgebaut. In
der Regel könnte seitlich oder im Schaum eine weite-
re Verstärkung, beispielsweise aus Metall, anzuord-
nen sein. Es ist jedoch nicht ausgeschlossen, bei ei-
ner ausreichenden Festigkeit der Versteifung 9, ganz
auf weitere Verstärkungen zu verzichten. Hierzu kann
eine ausreichende Dicke des Halbzeugs 10 und/oder
eine dreidimensionale Verformung der Versteifung 9
vorgesehen werden.

Bezugszeichenliste

1 Fahrzeugsitz
2 Sitzteil
3 Rückenlehne
4 Polsterteil
5 Polsterteil
6, 6' Schaumpolster
7, 7' Sitzbezug
8 Metallstruktur
9, 9' Versteifung
10, 10' Halbzeug
11, 11' Abstandsgewirk
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Patentansprüche

1.  Fahrzeugsitz (1), mit einem Sitzteil (2) und ei-
ner Rückenlehne (3), die jeweils ein Polsterteil (4, 5)
aufweisen, mit jeweils einem Schaumpolster (6, 6'),
dadurch gekennzeichnet, dass an mindestens ei-
nem Schaumpolster (6, 6'), insbesondere auf des-
sen rückwärtiger Seite, ein flächige Versteifung (9, 9')
aus Kunststoff vorgesehen ist, die ein flächiges Halb-
zeug (10, 10') aufweist, das, durch oberflächliches
Anschmelzen, stoffschlüssig miteinander verbunde-
ne, hochverstreckte Bändchen, die zu einem flächi-
gen Verbund verpresst sind, aufweist, wobei an dem
Halbzeug ein Abstandsgewirk (11, 11'), insbesonde-
re stoffschlüssig, vorgesehen ist.

2.  Fahrzeugsitz nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Halbzeug (10, 10') aus Polypro-
pylen (PP) gefertigt ist.

3.  Fahrzeugsitz nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Abstandsgewirk (11, 11') ein Ge-
wirk, insbesondere aus Polyester, ist.

4.   Fahrzeugsitz nach einem der voranstehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das Halb-
zeug (11, 11') und/oder das Abstandsgewirk (11, 11')
geformt ist.

5.    Fahrzeugsitz nach einem der voranstehen-
den Ansprüchen, dadurch gekennzeichnet, dass das
Halbzeug ein Teil der B-Oberfläche des Fahrzeugsit-
zes ist.

6.  Verfahren zur Herstellung des Polsterteils (4, 5)
eines Fahrzeugsitzes, dadurch gekennzeichnet, dass
ein flächiges Halbzeug (10, 10'), das, durch ober-
flächliches Anschmelzen, stoffschlüssig miteinander
verbundene, hochverstreckte Bändchen, die zu ei-
nem flächigen Verbund verpresst sind, aufweist, in ei-
ne Form eingelegt und dann mit einem Schaum (6,
6') verbunden wird.

7.   Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen dem Halbzeug (10, 10') und
dem Schaum (6, 6') ein Abstandsgewirk (11, 11') an-
geordnet wird, das stoffschlüssig mit dem Halbzeug
verbunden wird.

8.  Verfahren nach einem der voranstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das Halb-
zeug (10, 10') vor dem Schäumen erwärmt und/oder
geformt wird.

9.  Verfahren nach einem der voranstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das Halb-
zeug (10, 10') gemeinsam mit dem Abstandsgewirk
(11, 11') erwärmt und/oder geformt wird.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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