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FIG 1A

(57) Abstract: The invention relates to a method for producing upholstered parts for a vehicle seat. According to the invention, at
least one upholstery segment (4) is placed on a first flexible sheet material (2) made of a non-woven material and covered by
means of a second flexible sheet material (3) made of non-woven material, so that the upholstery segment (4) is disposed between
the first and the second flexible sheet material (2, 3), wherein the first and second flexible sheet material (2, 3) together with the
upholstery segments (4) are subsequently pressed adhesively, while thermal energy is added and/or takes effect, into an upholstery
composite (1). The invention further relates to an upholstery composite (1), to a vehicle seat, and to a tool for carrying out the me-
thod.

(57) Zusammenfassung:
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RS, SE, SL, SK, SM, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CL, Veroffentlicht:
CM, GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

Die Erfindung betriftt ein Verfahren zum Herstellen von Polsterteilen fiir einen Fahrzeugsitz. Erfindungsgemill wird auf ein erstes
Flachengebilde (2) aus einem Vlieswerkstoff zumindest ein Polstersegment (4) aufgelegt, welches mittels eines zweiten Flachen-
gebildes (3) aus Vlieswerkstoff abgedeckt wird, so dass das Polstersegment (4) zwischen dem ersten und dem zweiten Flachenge-
bilde (2, 3) angeordnet wird, wobei anschlieBend die ersten und zweiten Fldchengebilde (2, 3) mit den Polstersegmenten (4) unter
Zufilhrung und/oder Einwirkung thermischer Energie stoffschliissig zu einem Verbundpolster (1) verpresst werden. Weiterhin be-
tritft die Erfindung ein Verbundpolster (1), einen Fahrzeugsitz und ein Werkzeug zur Durchfiihrung des Verfahrens.
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Verfahren zum Herstellen von Polsterteilen, insbesondere flr
Fahrzeugsitze, Polsterteil und Werkzeug

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Polsterteilen fur
einen Fahrzeugsitz geman dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Weiterhin
betrifft die Erfindung ein Verbundpolster geman dem Oberbegriff des
Anspruchs 4. Weiterhin betrifft die Erfindung einen Fahrzeugsitz geman
dem Oberbegriff des Anspruchs 7. Weiterhin betrifft die Erfindung ein
Werkzeug gemanB dem Oberbegriff des Anspruchs 8.

Im Stand der Technik werden Polsterelemente flr einen Fahrzeugsitz aus

einer Mehrzahl von Werkstoffen hergestellt.

Die in der DE 44 07 097 A1 beschriebene Textilware, bestehend aus einer
zumindest teilweise aus einem Chemiewerkstoff gebildeten Basisschicht
und einer aus einem Abstandstextiimaterial gebildeten Tragschicht, wird
dadurch haltbarer und dauerbelastbarer, dass das Abstandstextilmaterial
der Tragschicht zumindest aus einem Chemiewerkstoff gebildet ist, der mit
dem Chemiewerkstoff der Basisschicht eine materialschlissige Verbindung

eingeht.

Die DE 38 18 252 A1 beschreibt ein Polsterteil, bestehend aus einer
Fallung, die ein Vlies beinhaltet, um welche herum ein- oder beidseitig ein
Bezugstoff gelegt ist. Um ein preiswertes, formstabiles Produkt mit guten
Stltzeigenschaften zu erstellen, wird vorgeschlagen, die Flllung aus einem
sogenannten volumindsen Vliesstoff zu bilden, worin sind Bindefasern aus
thermofusionsfahigem Werkstoff befinden. Dieser Bindefaser-Vliesstoff wird

mit dem Bezugstoff zu einem baueinheitlichen Polsterformteil pressgeformt



WO 2012/019823 PCT/EP2011/060841

und dabei wenigstens bereichsweise ein Relief auf seiner Schauseite
erzeugt. Geman dem Reliefprofil sind im Inneren des Vliesstoffs die
Bindefasern deformiert und sowohl untereinander als auch mit dem
Bezugstoff thermofusioniert, wodurch das Relief im Polsterformteil bleibend
fixiert ist. Dazu wird auch ein besonderes Verfahren zur Herstellung eines
solchen Polsterformteils vorgeschlagen.

Die DE 67 51 797 U beschreibt eine hochfrequenz-verschweiBbare
Verbundmaterialbahn, bestehend aus einem textilen Tragergewebe, einer
textilen Zwischenschicht und darauf befestigten Polsterpfeifen, wobei die
Zwischenschlicht aus hochfrequenz-verschweiBbarem Fasermaterial
besteht.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein gegenlber dem Stand der
Technik verbessertes und insbesondere kostenglnstiges Verfahren zum
Herstellen von Polsterteilen far einen Fahrzeugsitz, ein verbessertes
Verbundpolster, einen mit zumindest einem Verbundpolster hergestellten
Fahrzeugsitz und ein Werkzeug zur Durchflhrung des Verfahrens

anzugeben.

Hinsichtlich des Verfahrens zum Herstellen von Polsterteilen fir einen
Fahrzeugsitz wird die Aufgabe durch die im Anspruch 1 angegebenen
Merkmale geldst. Hinsichtlich des Verbundpolsters wird die Aufgabe durch
die im Anspruch 5 angegebenen Merkmale gel6st. Hinsichtlich des
Fahrzeugsitzes wird die Aufgabe durch die im Anspruch 8 angegebenen
Merkmale geldst. Hinsichtlich des Werkzeuges zur Durchfihrung des
erfindungsgeméanen Verfahrens wird die Aufgabe durch die im Anspruch 9
angegebenen Merkmale gelost.

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand der

Unteranspriche.
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Beim Verfahren zum Herstellen von Polsterteilen flr einen Fahrzeugsitz
wird erfindungsgeman auf ein erstes Flachengebilde aus einem
Vliesmaterial zumindest ein Polstersegment aufgelegt, welches mittels
eines zweiten Flachengebildes aus Vliesmaterial abgedeckt wird, so dass
das Polstersegment zwischen dem ersten und dem zweiten Flachengebilde
angeordnet wird, wobei ein Verbundmittel auf und/oder zwischen die
einzelnen Fasern des Vlieswerkstoffs eingebracht wird und/oder als
Verbundmittelfaser direkt in den Vlieswerkstoff eingewirkt wird und
anschlieBend die ersten und zweiten Flachengebilde mit den
Polstersegmenten unter ZufGhrung und/oder Einwirkung thermischer
Energie stoffschllissig zu einem Verbundpolster verpresst werden. Ein
solches Verbundpolster ist in einem einzigen Arbeitsschritt und somit
kostengunstig herstellbar und kann vorteilhafterweise unmittelbar nach der
Entnahme aus dem Herstellungswerkzeug verwendet werden. Somit ist das
Verfahren besonders vorteilhaft in einer GroBserienproduktion anwend-
oder einsetzbar. Durch die Integration des Verbundmittels in den
Vlieswerkstoff ist eine besonders einfache Handhabung von Vlieswerkstoff

und Verbundmittel ermoglicht.

In einer vorteilhaften Ausfihrungsform werden das erste und das zweite
Flachengebilde aus einem Vlieswerkstoff mit einem Verbundmittel gebildet.
Somit ist kein separates und/oder separat auf den Vlieswerkstoff
aufzubringendes Verbundmittel notwendig, wodurch die Produktionszeit des
Verbundpolsters verringert ist.

In einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungsform wird als Verbundmittel ein
Schmelzkleber oder ein reaktiver Kleber, welcher beim Verpressen aktiviert
wird, verwendet. Mittels dieser herkdmmlichen und prozesssicheren
Verbundmittel ist eine schnelle und belastbare Verbindung der
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Flachengebilde und der Polsterelemente ermdglicht.

Besonders bevorzugt werden mittels einer Mehrzahl benachbart
angeordneter Polstersegmente unterschiedliche Komfort- und/oder
Unterstutzungszonen in einem aus den Flachengebilden und den
Polstersegmenten gebildeten Verbundpolster ausgebildet, wobei
Polstersegmente unterschiedlichen Materials, unterschiedlicher Starke,
unterschiedlicher Stauchharte, unterschiedlicher Rohdichte,
unterschiedlicher Kontur und/oder unterschiedlicher
Dampfungseigenschaften in einem Verbundpolster kombiniert werden.
Dadurch sind vorteilhafterweise im Verbundpolster und somit am
Fahrzeugsitz unterschiedliche Komfort- und/oder Unterstitzungszonen mit
unterschiedlichen Dampfungs- und Stutzeigenschaften ausbildbar, so das
die Ergonomie und ein Komfort des Fahrzeugsitzes signifikant verbessert

ist.

Das Verbundpolster weist bevorzugt eine konturierte dreidimensionale
Oberflache mit Verpragungen zwischen den einzelnen Polstersegmenten
auf. Durch die Verpragungen ist vorteilhafterweise ein Muster oder eine

Oberflachenstruktur in das Verbundpolster einbringbar.

In einer vorteilhaften Ausfihrungsform ist das erste Flachengebilde im
Bereich der Verpragungen direkt mit dem zweiten Flachengebilde

stoffschllssig verbunden.

In einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungsform sind die Verpragungen des
Verbundpolsters als Sollknickstellen ausgebildet. Dadurch kann sich das
Verbundpolster einer gewdlbten oder geknickten Oberflache einer Sitz-

und/oder Lehnenschale des Fahrzeugsitzes anpassen.
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Bei einem Fahrzeugsitz erhalt ein Verbundpolster erfindungsgeman durch
ein Aufbringen auf eine Sitz- und/oder Lehnenschale eine endguiltige,
dreidimensional gewdlbte Formgebung. Somit ist auf einfache und effiziente
Weise eine Fahrzeugsitz, insbesondere eine Bepolsterung eines

Fahrzeugsitzes, herstellbar.

Das Werkzeug zur Durchfihrung des erfindungsgeméaBen Verfahrens
umfasst einen flachen, unkonturierten, mehrteiligen, horizontalen, duBeren
Rahmen, in welchen ein innerer Rahmen als Schablone far einzulegende
Polstersegmente einbringbar ist, wobei der Innenrahmen nach dem
Einbringen und Anordnen der Polstersegmente entnehmbar ist, und wobei
mittels eines Pressrahmen ein Pressdruck auf den duBeren Rahmen
aufbringbar ist, wobei dem Pressrahmen und/oder dem &uBeren Rahmen
thermische Energie zufihrbar ist. Dadurch ist ein einfach zu bedienendes,
prozesssicheres Werkzeug zur kostengunstigen Herstellung von

Verbundpolstern ermdoglicht.

Besonders vorteilhafterweise sind dabei die Prozessparameter des
Pressvorgangs, der Pressdruck, eine Presstemperatur und/oder die
Presszeit variabel einstellbar. Somit sind diese Prozessparameter an die
Werkstoffe eines herzustellenden Verbundpolsters angepasst einstellbar.

Anhand der beigeflgten schematischen Figuren wird die Erfindung n&her

erlautert.

Dabei zeigen:

Fig. 1A schematisch eine Draufsicht eines erfindungsgemanen
Verbundpolsters fur einen Fahrzeugsitz,
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Fig. 1B

Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5

Figur 6

Figur 7

Figur 8

Figur 9

PCT/EP2011/060841

schematisch eine Schnittansicht eines erfindungsgemanen
Verbundpolsters fur einen Fahrzeugsitz,

schematisch eine seitliche Schnittdarstellung durch ein
dreidimensional ausgeformtes Verbundpolster flr eine
Fahrzeugsitzlehne,

schematisch eine Schnittdarstellung durch ein dreidimensional

ausgeformtes Verbundpolster flr eine Fahrzeugsitzflache,

schematisch eine Draufsicht auf die Flachengebilde und die
Polstersegmente vor einer stoffschlissigen Verbindung,

schematisch eine Schnittdarstellung der Flachengebilde und
der Polstersegmente geman Figur 4,

schematisch eine Draufsicht auf die Flachengebilde und ein
dazwischen angeordnetes Polstersegment vor einer

stoffschllssigen Verbindung,

schematisch eine Schnittdarstellung der Flachengebilde und
des Polstersegments geman Figur 6,

schematisch eine Schnittdarstellung einer alternativen
Ausfihrungsform der Flachengebilde und des
Polstersegments geman Figur 6 und

schematisch eine Schnittdarstellung der Flachengebilde und
der Polstersegmente geman Figur 4 nach einem
stoffschllssigen Verbindungsvorgang.
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Einander entsprechende Teile sind in allen Figuren mit den gleichen

Bezugszeichen versehen.

In den Figuren 1a und 1b sind schematisch eine Draufsicht und eine
Schnittansicht eines erfindungsgemaBen Verbundpolsters 1 flr einen
Fahrzeugsitz dargestellt. Das Verbundpolster 1 umfasst ein erstes
Flachengebilde 2 und eine zweites Flachengebilde 3, wobei zwischen den
Flachengebilden 2 und 3 zumindest ein Polstersegment 4 angeordnet ist.
Dabei ist die Anzahl und die Position der Polstersegmente 4 variabel, so
dass beispielweise unterschiedliche Muster auf eine Oberflache des

Verbundpolsters 1 appliziert werden kdnnen.

Die Flachengebilde 2 und 3 sind vorzugsweise aus einem herkdmmlichen
textilen Vlieswerkstoff gefertigt. Ein bevorzugter Vlieswerkstoff ist
beispielweise eine aus synthetischen Polymeren erzeugte Polyesterfaser.
Eine solche Polyesterfaser ist vorteilhafterweise sehr reiB3- und scheuerfest

und nimmt kaum Feuchtigkeit auf.

Die Polstersegmente 4 bestehen beispielweise aus einem aufgeschdumten
Werkstoff, insbesondere aus einem Polyurethanschaum.

In einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungsform kénnen die
Polstersegmente 4 aus pflanzlichen und/oder tierischen, vorzugsweise

gummierten Naturfasern bestehen.

In Figur 2 ist schematisch eine seitliche Schnittdarstellung durch ein
dreidimensional ausgeformtes Verbundpolster 1 flr eine Fahrzeugsitzlehne
dargestellt. Dabei ist am oberen Ende des Verbundpolsters 1 einstuckig
eine Kopfstltzenpolsterung 5 ausgeformt. Ein solches Verbundpolster 1 ist
vorteilhafterweise einstlckig auf eine Fahrzeugsitzlehne aufbringbar.
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In Figur 3 ist schematisch eine Schnittdarstellung durch ein dreidimensional
ausgeformtes Verbundpolster 1 fur eine Fahrzeugsitzflache dargestellt.
Dabei ist seitlich am Verbundpolster 1 einstlckig eine Sitzseitenwange 6
ausgeformt. Ein solches Verbundpolster 1 ist vorteilhafterweise einstlickig

auf eine Fahrzeugsitzflache aufbringbar.

In Figur 4 ist schematisch eine Draufsicht auf die Flachengebilde 2 und 3
und die Polstersegmente 4 vor einer stoffschllssigen Verbindung

dargestellt.

In Figur 5 ist schematisch eine Schnittdarstellung der Flachengebilde 2 und

3 und der Polstersegmente 4 geman Figur 4 dargestellt.

In Figur 6 ist schematisch eine Draufsicht auf die Flachengebilde 2 und 3
und ein dazwischen angeordnetes Polstersegment 4 vor einer

stoffschlissigen Verbindung dargestellit.

In Figur 7 ist schematisch eine Schnittdarstellung der FIachengebilde 2 und

3 und des Polstersegments 4 gemal Figur 6 dargestellt.

In Figur 8 ist schematisch eine Schnittdarstellung einer alternativen
Ausflhrungsform der Flachengebilde 2 und 3 und des Polstersegments 4

geman Figur 6 dargestellt.

In Figur 9 ist schematisch eine Schnittdarstellung der Flachengebilde 2 und
3 und der Polstersegmente 4 geman Figur 4 nach einem stoffschllssigen

Verbindungsvorgang dargestellt.

Beim Verfahren zur Herstellung des Verbundpolsters 1 wird in einem ersten
Verfahrensschritt das erste Flachengebilde 2 in einen flachen,

unkonturierten, mehrteiligen, horizontalen, auBeren Rahmen eines nicht
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dargestellten Werkzeugs eingelegt. In einem zweiten Verfahrensschritt wird
ein innerer Rahmen als Schablone fir die einzulegenden

Polstersegmente 4 auf das erste Flachengebilde 2 in den &uBeren Rahmen
eingelegt. In einem dritten Verfahrensschritt werden die Polstersegmente 4

als Einlegeteile in einzelne Segmente des inneren Rahmens eingelegt.

In einer AusflUhrungsvariante kann eine Vielzahl von Polstersegmenten 4
unter Bildung eines definierten Musters auf dem ersten Flachengebilde 2
angeordnet werden, wie in Figur 4 dargestellt. Dabei werden die einzelnen
Polstersegmente 4 voneinander beabstandet auf dem ersten
Flachengebilde 2 angeordnet. Dabei kdnnen die einzelnen
Polstersegmente 4 unterschiedliche Abmessungen und Starken aufweisen
und aus unterschiedlichen Materialien bestehen und somit unterschiedliche
Rohdichten und Stauchhérten aufweisen. Dadurch kann eine
Dampfungswirkung des Verbundpolsters 1 vorteilhafterweise

abschnittsweise variieren.

In einer besonders vorteilhaften Ausfihrungsvariante kénnen mittels einer
Mehrzahl benachbart im Verbundpolster 1 angeordneter Polstersegmente 4
unterschiedliche Komfort- und/oder Unterstlitzungszonen im
Verbundpolster 1 ausgebildet werden. Solche Komfort- und/oder
Unterstitzungszonen sind beispielsweise als Sitzseitenwangen 6,
Lehnenflachen oder Lendenwirbelunterstitzungsbereiche ausgebildet.
Dabei kbnnen Polstersegmente 4 aus unterschiedlichem Material, mit
unterschiedlicher Starke, unterschiedlicher Stauchharte, unterschiedlicher
Rohdichte, unterschiedlicher Kontur und/oder unterschiedlichen
Dampfungseigenschaften zu Komfort- und/oder Unterstitzungszonen in

einem Verbundpolster 1 kombiniert werden.

In einer alternativen Ausflihrungsform ist ein Verbundpolster 1 mittels eines

einzelnen Polstersegments 4 gebildet, wie in Figur 6 dargestellt.
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In einem vierten Verfahrensschritt wird der innere Rahmen, welcher als
Schablone fir die Ausrichtung der Polstersegmente 4 dient, aus dem
auBeren Rahmen entfernt. Dadurch entsteht zwischen den benachbart
angeordneten Polstersegmenten 4 ein Zwischenraum 7, wie in Figur 5
dargestellt. Eine Gliederung des inneren Rahmens in einzelne
Rahmensegmente erfolgt beispielweise durch gitterartig eingesetzte
Leisten. In einem fUnften Verfahrensschritt wird das zweite
Flachengebilde 3 auf die Polstersegmente 4 aufgelegt. In einem sechsten
Verfahrensschritt wird mittels eines Pressrahmens ein Pressdruck auf den
auBeren Rahmen aufgebracht, welcher auf die zwischen duBerem Rahmen
und Pressrahmen angeordneten Flachengebilde 2 und 3 und die

Polstersegmente 4 einwirkt.

Waéhrend dieses Pressvorgangs erfolgt eine stoffschllissige Verbindung
zwischen den Flachengebilden 2 und 3 und den zwischen diesen
angeordneten Polstersegmenten 4.

Dabei kann das zur stoffschlissigen Verbindung notwendige Verbundmittel,
beispielweise ein Klebstoff, vorab auf die Polstersegmente 4 und/oder die
Flachengebilden 2 und 3 aufgebracht oder im Zuge des Aufeinanderlegens
von Flachengebilden 2 und 3 und Polstersegmenten 4 flachig appliziert

werden.

In einer vorteilhaften Ausflihrungsform kann das Verbundmittel auf und/oder
zwischen die einzelnen Fasern des Vlieswerkstoffs der FIachengebilde 2

und 3 eingebracht werden.

In einer besonders vorteilhaften Ausfihrungsform kann das Verbundmittel
als Verbundmittelfaser direkt in den Vlieswerkstoff der Flachengebilde 2

und 3 eingewirkt werden.
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Das Verbundmittel kann als herkdmmlicher Schmelzkleber ausgebildet
sein, wobei dem Pressrahmen und/oder dem auBeren Rahmen des
Werkzeugs thermische Energie zuflhrbar ist, welche den Schmelzkleber
aktiviert. Die thermische Energie zur Aktivierung des Schmelzklebers kann
beispielweise mittels eines herkdmmlichen HochfrequenzschweiB-

verfahrens direkt im Werkzeug erzeugt werden.

In einer alternativen Ausfihrungsform kann das Verbundmittel als reaktiver
Kleber ausgebildet sein, welcher beim Verpressen durch die Einwirkung

des Pressdrucks aktiviert wird.

Besonders vorteilhafterweise sind die Prozessparameter des Press-
vorgangs, beispielweise der Pressdruck, eine Presstemperatur und/oder die
Presszeit, variabel einstellbar. Somit sind diese Prozessparameter vorteil-
hafterweise an die Werkstoffe eines herzustellenden Verbundpolsters 1

angepasst einstellbar.

Wahrend des Verpressens erfolgt ferner eine endgultige dreidimensionale
Formgebung des Verbundpolsters 1, die von der Gestalt der geschichteten,
noch unverpressten Bestandteile abweichen kann. Die Bereiche zwischen
den Polstersegmenten 4, im Folgenden als Verpragungen 8 bezeichnet,
kénnen als Sollknickstellen beim spateren Auflegen des Verbundpolsters 1
auf eine gewdlbte Sitzstruktur, beispielweise eine Sitzlehne oder eine
Sitzflache, dienen.

Im Bereich dieser Verpragungen 8 konnen die Flachengebilde 2 und 3
direkt aufeinander liegen und somit direkt stoffschllissig miteinander
verbunden sein. Es ist aber gleichfalls méglich, dass sich im Zuge der

Verpressung eine relativ dinne Lage Werkstoff aus den Polster-
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segmenten 4 zwischen die Flachengebilde 2 und 3 schiebt, wie in Figur 9
dargestellt.

In einer vorteilhaften Ausfihrungsform kann vor dem Verpressen unter das
erste Flachengebilde 2 und/oder Uber das zweite Flachengebilde 3 jeweils
ein weiteres Flachengebilde 9 in die Schichtung eingebracht werden. Dabei
ist das weitere Flachengebilde 9 als herkbmmlicher Bezugsstoff eines
Polsterteils ausgebildet und wird beim Verpressen gleichfalls stoffschllssig
an die Ubrigen Bestandteile des Verbundpolsters 1 angebunden. Somit ist
durch das Flachengebilde 9 ein Sitzbezug fur das Verbundpolster 1
ausbildet und in dieses integriert. Hierdurch kann ein nachtragliches Be-
ziehen des Verbundpolsters 1 mit einem Bezugsstoff und ein anschlieBend
notwendiges Trimmen entfallen. Auch diese weiteren Flachengebilde 9
bestehen vorzugsweise aus einem herkdmmlichen textilen Vlieswerkstoff.
Ein bevorzugter Vlieswerkstoff ist beispielweise eine aus synthetischen
Polymeren erzeugte Polyesterfaser. Ein solcher Aufbau eines
Verbundpolsters 1 mit einem weiteren Flachengebilde 9 ist in den
Schnittdarstellungen 5 und 7 dargestellt.

In einer alternativen Ausfihrungsform kann an Stelle des zweiten
Flachengebildes 3 ein weiteres FIachengebilde 9 als Bezugsstoff direkt auf
die Polstersegmente 4 aufgebracht werden. Diese Ausflhrungsvariante ist
in Figur 8 dargestellt.
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Bezugszeichenliste

Verbundpolster

erstes Flachengebilde
zweites Flachengebilde
Polstersegment
Kopfstlitzenpolsterung
Sitzseitenwange
Zwischenraum

Verpragung

© 0o N o g A W DD =

weiteres Flachengebilde
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Anspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Polsterteilen fir einen Fahrzeugsitz,
dadurch gekennzeichnet, dass auf ein erstes Flachengebilde (2) aus
einem Vlieswerkstoff zumindest ein Polstersegment (4) aufgelegt wird,
welches mittels eines zweiten Flachengebildes (3) aus Vlieswerkstoff
abgedeckt wird, so dass das Polstersegment (4) zwischen dem ersten
und dem zweiten Flachengebilde (2, 3) angeordnet wird, wobei ein
Verbundmittel auf und/oder zwischen die einzelnen Fasern des
Vlieswerkstoffs eingebracht wird und/oder als Verbundmittelfaser direkt
in den Vlieswerkstoff eingewirkt wird und anschlieBend die ersten und
zweiten Flachengebilde (2, 3) mit den Polstersegmenten (4) unter
Zuflhrung und/oder Einwirkung thermischer Energie stoffschllssig zu
einem Verbundpolster (1) verpresst werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass das erste und das zweite
Flachengebilde (2, 3) aus einem Vlieswerkstoff mit einem Verbundmittel
gebildet werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass als Verbundmittel ein Schmelzkleber
oder ein reaktiver Kleber, welcher beim Verpressen aktiviert wird,

verwendet wird.

4. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass mittels einer Mehrzahl benachbart
angeordneter Polstersegmente (4) unterschiedliche Komfort- und/oder
Unterstutzungszonen in einem aus den Flachengebilden (2, 3) und den

Polstersegmenten (4) gebildeten Verbundpolster (1) ausgebildet
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werden, wobei Polstersegmente (4) unterschiedlichen Materials,
unterschiedlicher Starke, unterschiedlicher Stauchharte,
unterschiedlicher Rohdichte, unterschiedlicher Kontur und/oder
unterschiedlicher Dampfungseigenschaften in einem Verbundpolster (1)

kombiniert werden.

5. Verbundpolster (1) fir einen Fahrzeugsitz, hergestellt nach einem
Verfahren gemaR einem der vorhergehenden Anspriche, mit zumindest
einem zwischen einem ersten und einem zweiten Flachengebilde (2, 3)
angeordnetem Polstersegment (4),
dadurch gekennzeichnet, dass das Verbundpolster (1) eine konturierte
dreidimensionale Oberflache mit Verpragungen (8) zwischen den

einzelnen Polstersegmenten (4) aufweist.

6. Verbundpolster (1) nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich der Verpragungen (8) das
erste Flachengebilde (2) direkt mit dem zweiten Flachengebilde (3)

stoffschllssig verbunden ist.

7. Verbundpolster (1) nach Anspruch 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verpragungen (8) als
Sollknickstellen ausgebildet sind.

8. Fahrzeugsitz, umfassend zumindest ein Verbundpolster (1) nach einem
der Anspruche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Verbundpolster (1) durch ein
Aufbringen auf eine Sitz- und/oder Lehnenschale eine endgtiltige,
dreidimensional gewolbte Formgebung erhalt.

9. Werkzeug zur Durchfuhrung des Verfahrens geman einem der

Anspruche 1 bis 4,
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-16 -

umfassend einen flachen, unkonturierten, mehrteiligen, horizontalen,
auBeren Rahmen, in welchen ein innerer Rahmen als Schablone fir
einzulegende Polstersegmente (4) einbringbar ist, wobei der Innen-
rahmen nach dem Einbringen und Anordnen der Polstersegmente (4)
entnehmbar ist, und wobei mittels eines Pressrahmens ein Pressdruck
auf den auBeren Rahmen aufbringbar ist, wobei dem Pressrahmen
und/oder dem &uBeren Rahmen thermische Energie zuflhrbar ist.

Werkzeug nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die Prozessparameter des
Pressvorgangs, der Pressdruck, eine Presstemperatur und/oder die

Presszeit variabel einstellbar sind.
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