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Ein fluidbefillbarer, volumsveranderbarer Korper
besteht aus zumindest zwei (ibereinanderliegenden,
miteinander entlang zumindest einer geschlossenen
Kurve, vorzugsweise des umiaufenden Randes,
verschweiliten Folien, vorzugsweise aus Kunst-
stoffmaterial.

Um fiir derartige Korper die Belastung des Folien-
materials zu vermindern und eine Erhdhung der
Dauerfestigkeit zu erreichen, liegen die Folien (1, 2)
an der dem fluidbefiilibaren Volumen (V) gegenii-
berliegenden Seite des verschweillten Randes (R)
m wesentlichen parallel aneinander und schlieflen in
unbefilitem Zustand des Korpers auf der dem
fluidbefullbaren Volumen (V) zugewandten Seite
miteinander einen Winkel groler 0° ein.

FIG. 1
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2 AT 414090 B

Die Erfindung betrifft einen fluidbefiillbaren, volumsverdnderbaren Korper, bestehend aus zu-
mindest zwei Ubereinanderliegenden, miteinander entlang zumindest einer geschlossenen
Kurve, vorzugsweise des umlaufenden Randes, verschweillten Folien, vorzugsweise aus
Kunststoffmaterial.

Fur die Herstellung von beispielsweise Lordoseblasen oder dhnlichen aufblasbaren Blasen,
speziell im Bereich der Fahrzeug-Komfortsitze, ist es {iblich, die parallel Gibereinanderliegenden
Folien durch Verschweiften an zumindest den Randern zu verbinden. Auch nach dem Schweil3-
vorgang liegen die beiden Folien parallel iibereinander, so daft bei Befiillen der Blase die Folien
unmittelbar neben der Schweillnaht stark verbogen werden, im Extremfall bei vollstandiger
Beflllung bis zu 90°. Dies flhrt zu einer starken Belastung des Folienmaterials und zu einer
Verminderung der Dauerfestigkeit dieser Blasen.

Es war daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung eine Folienblasen-Konstruktion und ein
dafir geeignetes Herstellungsverfahren anzugeben, welche zu einer Verminderung der Belas-
tung des Folienmaterials, insbesonders bei oftmals und/oder in kurzen Intervallen be- und ent-
lufteten Blasen, und zu einer Erhéhung der Dauerfestigkeit fiihren.

Zur Losung dieser Aufgabe ist ein Korper wie eingangs beschrieben, dadurch gekennzeichnet,
daf} die Folien an der dem fluidbefiillbaren Volumen gegeniiberliegenden Seite des verschweil-
ten Randes im wesentlichen parallel aneinanderliegen und in unbefllltem Zustand des Korpers
auf der dem fluidbeflillbaren Volumen zugewandten Seite miteinander einen Winkel groRer 0°
einschliefen. Damit wird die Verbiegung der Folien bei der Befiillung der Blase und damit die
Belastung des Folienmaterials deutlich vermindert.

Wenn gemaR einer vorteilhaften Ausfiihrungsform der Erfindung die Folien einen Winkel von
zumindest etwa 30°, vorzugsweise von etwa 45°, einschlieRen, ist eine Anordnung gegeben,
bei welcher in mittlerem Befiillungszustand die Folien im Bereich der Schweilnaht weitestge-
hend unverbogen und damit unbelastet sind. Sowohl im ganzlich entleerten und auch im génz-
lich beflliten Zustand hingegen ist die Verbiegung und damit Belastung jeweils deutlich vermin-
dert.

Beim Verfahren zur Herstellung eines fluidbefillbaren, volumsveranderbaren Korpers ist zur
Losung der oben gesteliten Aufgabe vorgesehen, daR die Folien zumindest wahrend des
Schweillvorganges an der dem spater fluidbefiillbaren Volumen gegeniberliegenden Seite des
verschweif3ten Randes im wesentlichen parallel aneinandergepresst und auf der dem fluidbe-
fullbaren Volumen zugewandten Seite von Kréaften freigehalten werden, welche die Folien auf-
einander hin beaufschlagen. Bei dieser Art VerschweiBung kann das Material der sich bilden-
den Schweillraupe nur auf eine Seite austreten und drangt somit die Folien auf dieser Seite
auseinander und veréndert somit die Grundrichtung des Folienmaterials in die gewiinschte
Winkelstellung zueinander.

Um den beschriebenen Vorgang der Ausrichtung der Folien noch zu unterstiitzen bzw. den
Winkel Gber das Maf hinaus zu vergroRern, der durch das reine Verdrangen durch das Material
der Schweiftraupe hervorgerufen wird, kann gemaR einer vorteilhaften Ausfiihrungsform des
Verfahrens vorgesehen sein, daR die Folien auf der dem fluidbefiillbaren Volumen zugewand-
ten Seite aufgespreizt werden.

GemaR einer ersten Variante kann diese dadurch erzielt werden, daR die Folien zumindest
wahrend des Schweillvorganges an der dem fluidbefullbaren Volumen zugewandten Seite
mechanisch voneinander weg beaufschlagt werden.

Alternativ dazu kénnen die Folien aber auch zumindest wéhrend des Schweillvorganges an der
dem fluidbefllbaren Volumen zugewandten Seite durch Beaufschlagung des Volumens zwi-
schen den Folien mit Druckmittel auseinandergedriickt werden.
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Gemal einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungsvariante der Erfindung kann vorgesehen sein,
dal die Folien zumindest wihrend des Schweilvorganges an der dem fluidbeflllbaren Volu-
men zugewandten Seite auf ihrer AulRenseite mit Unterdruck relativ zum Volumen zwischen den
Folien beaufschlagt und derart auseinandergesaugt werden.

Um dabei die gewiinschte gegenseitige Ausrichtung der Folien zueinander, d.h. im gewiinsch-
ten Winkel zueinander, zu gewdahrleisten, kénnen die Folien durch den Unterdruck in Formen
bzw. Schablonen hineingezogen werden.

In der nachfolgenden Beschreibung soll die Erfindung anhand der beigefiigten Zeichnungen
naher erlautert werden.

Dabei zeigt die Fig. 1 einen Seitenbereich einer erfindungsgeméfRen Folienblase im Quer-
schnitt, und Fig. 2a bis 2d sind schematische Darstellungen dieses Seitenbereiches fur ver-
schiedene Varianten von Herstellungsverfahren.

Ein erfindungsgemafier fluidbefiillbarer, volumsveréanderbarer Korper, beispielsweise eine
aufblasbare Folienblase fiir einen Komfortsitz etwa fiir Autos, besteht meist aus zumindest zwei
Ubereinanderliegenden Folien 1, 2, vorzugsweise aus Kunststoffmaterial. Diese Folien 1, 2 sind
miteinander entlang zumindest einer geschlossenen Kurve, vorzugsweise des umlaufenden
Randes R, verschweillt. Bei bislang lblichen Ausfiihrungsformen solcher Folienblasen lagen
die beiden Folien - wie durch die gestrichelte Darstellung einer Folienlage F symbolisiert - auch
an der dem fluidbefillbaren Volumen V zugewandten Seite des Schweilirandes R parallel Uber-
einander.

Um nun aber Spannungen an der Schweillwurzel zu reduzieren, die beim teilweisen oder auch
ganzlichen Beflillen der Folienblase mit Luft auftreten, liegen bei der erfindungsgeméaRen Kon-
struktion die Folien 1, 2 an der dem fluidbefiillbaren Volumen V gegeniberliegenden Seite des
verschweifiten Randes R im wesentlichen parallel aneinander bzw. aufeinander und schliefen
auf der dem fluidbefillbaren Volumen V zugewandten Seite miteinander einen Winkel grofier
0°, vorteilhafterweise einen Winkel von zumindest etwa 30°, vorzugsweise von etwa 45°, ein.
Zumindest ein Teil der Aufspreizung der Folien 1, 2 wird durch das auf der Seite des fluidbefiill-
baren Volumens V austretende Material der SchweiRraupe 3 bewirkt.

Wie bei der genaueren Darstellung des Schweiflvorganges fiir die erfindungsgemafe Folien-
blase in Fig. 2a erkennbar ist, liegen die Folien 1, 2 zu Beginn des Schweillvorganges parallel
zueinander und aufeinander, getragen von einer vorzugsweise aus Aluminium bestehenden
Auflageplatte A. Im Bereich des spateren Schweiltrandes R werden die Folien vom oberen Teil
O der vorzugsweise HF-Schweilanlage aufeinandergepresst, welcher Teil O beispielsweise
aus einem Messingflachmaterial bestehen kann, das mit der schmalen Seite auf den Folien 1, 2
steht. So wird dafiir Sorge getragen, daR die Folien 1, 2 zumindest wahrend des Schweillvor-
ganges an der dem spater fluidbefiillbaren Volumen V gegeniberliegenden Seite des ver-
schweiften Randes R im wesentlichen parallel aneinandergepresst und auf der dem fluidbefull-
baren Volumen V zugewandten Seite von Kréften freigehalten werden, welche die Folien 1, 2
aufeinander hin beaufschlagen.

Letzteres kann beispielsweise dadurch beglnstigt werden, daR - wie in Fig. 2b dargestellt ist -
die Auflageplatte A abgesenkt und so den Folien 1, 2 die Moglichkeit gegeben wird, sich ausei-
nanderzubewegen. Dadurch kann das Material der SchweiRRraupe 3 auf die Seite des Volumens
V austreten und so einen Teil jener Ausrichtung bewirken, durch welche die Folien 1, 2 an der
dem fluidbefillbaren Volumen V zugewandten Seite miteinander einen Winkel groRer 0° ein-
schliefen.

Vorteilhafterweise werden zum Erreichen gréRerer Winkel von etwa 30° oder vorzugsweise
etwa 45° zwischen den Folien 1, 2 diese auf der dem fluidbefiillbaren Volumen V zugewandten
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Seite aufgespreizt. Das kann erzielt werden, in dem die Folien 1, 2 zumindest wahrend des
Schweiflvorganges an der dem fluidbefiillbaren Volumen V zugewandten Seite mechanisch
voneinander weg beaufschlagt oder aber durch Beaufschlagung des Volumens V zwischen den
Folien 1, 2 mit Druckmittel auseinandergedriickt werden, was in Fig. 2c schematisch dargestelit
ist. Mit gleicher Wirkung kann aber auch als alternative Ausfiihrungsvariante vorgesehen sein,
daft die Folien 1, 2 zumindest wahrend des Schweilvorganges an der dem fluidbefillbaren
Volumen V zugewandten Seite auf ihrer AuBenseite mit Unterdruck relativ zum Volumen zwi-
schen den Folien 1, 2 beaufschlagt und derart in die gewiinschte Winkelstellung relativ zuein-
ander auseinandergesaugt werden. Auch bei dieser Art der Aufspreizung der Folien kann eine
Absenkung der Auflageplatte A von Vorteil sein.

Dabei kénnen zur Sicherstellung der gewlinschten gegenseitigen Ausrichtung der Folien, d.h.
im gewinschten Winkel, zueinander die Folien 1, 2 durch den Unterdruck in Formen oder
Schablonen F, welche auch ein Teil der Auflageplatte A sein kdnnen, hineingezogen werden,
wie das in Fig. 2d dargestellt ist.

Patentanspriiche:

1. Fluidbefiillbarer, volumsveranderbarer Koérper, bestehend aus zumindest zwei (bereinan-
derliegenden, miteinander entlang zumindest einer geschlossenen Kurve, vorzugsweise
des umlaufenden Randes, verschweiften Folien, vorzugsweise aus Kunststoffmaterial, da-
durch gekennzeichnet, dafd die Folien (1, 2) an der dem fiuidbefiillbaren Volumen (V) ge-
genuberliegenden Seite des verschweif’ten Randes (R) im wesentlichen parallel aneinan-
derliegen und in unbefilitem Zustand des Korpers auf der dem fluidbefiillbaren Volumen
(V) zugewandten Seite miteinander einen Winkel groRer 0° einschlieRen.

2. Korper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR} die Folien (1, 2) einen Winkel von
zumindest etwa 30°, vorzugsweise von etwa 45°, einschlieften.

3. Verfahren zur Herstellung eines fluidbefillbaren, volumsverdnderbaren Korpers, durch
Verschweiflen von zumindest zwei Ubereinanderliegenden Folien, vorzugsweise aus
Kunststoffmaterial, entlang zumindest einer geschlossenen Kurve, vorzugsweise des um-
laufenden Randes, dadurch gekennzeichnet, daf die Folien (1, 2) zumindest wahrend des
Schweiftvorganges an der dem spater fluidbefiillbaren Volumen (V) gegeniliberliegenden
Seite des verschweillten Randes (R) im wesentlichen parallel aneinandergepresst und auf
der dem fluidbefillbaren Volumen (V) zugewandten Seite von Kréften freigehalten werden,
welche die Folien (1, 2) aufeinander hin beaufschlagen.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daR die Folien (1, 2) auf der dem
fluidbefullbaren Volumen (V) zugewandten Seite aufgespreizt werden.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dal die Folien (1, 2) zumindest
wahrend des Schweillvorganges an der dem fluidbefiillbaren Volumen (V) zugewandten
Seite mechanisch voneinander weg beaufschlagt werden.

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dalk die Folien (1, 2) zumindest
wahrend des Schweillvorganges an der dem fluidbefiillbaren Volumen (V) zugewandten
Seite durch Beaufschlagung des Volumens zwischen den Folien (1, 2) mit Druckmittel aus-
einandergedriickt werden.

7. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daR die Folien (1, 2) zumindest
wahrend des Schweiflvorganges an der dem fluidbefiillbaren Volumen (V) zugewandten
Seite auf ihrer Auenseite mit Unterdruck relativ zum Volumen zwischen den Folien (1, 2)
beaufschlagt und derart auseinandergesaugt werden.
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8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, da die Folien (1, 2) durch den
Unterdruck in Formen bzw. Schablonen (F) hineingezogen werden.

s Hiezu 2 Blatt Zeichnungen
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