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&) Polstertell fir Sitz-, Liegemébel od.dgl.

@ Ein Polsterteil besteht aus einer Fiillung, die ein
Vlies beinhaitet, um welche herum ein- oder beidsei-
tig ein Bezugstoff gelegt ist. Um ein preiswertes,
formstabiles Produkt mit guten Stltzeigenschaften
zu erstellen, wird vorgeschlagen, die Flllung aus
einem sogenannten volumindsen Vliessteff zu bil-
den, worin Bindefasern aus thermofusionsfédhigem
Werkstoff sich befinden. Dieser Bindefaser-Vliesstoff
wird mit dem Bezugstoff zu einem baueinheitlichen
Polsterformteil preBgeformt und dabei wenigstens
bereichsweise ein Relief auf seiner Schauseite er-
zeugt. Gemis dem Reliefprofil sind im Inneren des
Viiesstoffs die Bindefasern deformiert und sowohl
untereinander als auch mit dem Bezugstoff thermo-
fusioniert, wodurch das Relief im Polsterformteil blei-

gbend fixiert ist. Dazu wird auch ein besonderes Ver-
tahren zur Herstellung eines solchen Polsterformteils
L0 vorgeschlagen. 27 35 10
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Polsterteil flir Sitz-, Liegemodbel od. dgl.

Die Erfindung richtet sich auf ein Polsterteil der
im Oberbegriff des Anspruches 1 angegebenen Art.
Ein soiches Polsterteil kann flr sich hergestellt sein
und spéter, im Benutzungsfall, als Auflage flr ein
Sitz- oder Liegemdbel verwendet werden. Eine sol-
che Auflage ist dann wahlweise mit dem Mdbel
verbindbar oder von ihm abnehmbar. Der Bezugs-
toff hiillt das Polsterteil beidseitig ein.

Alternativ kann ein solcher Polsterteil aber auch
baueinheitlich mit dem daflir bestimmten Sitz- bzw.
Liegemdbel fest verbunden sein. In der Regel
Uberspannt der Bezugstoff dann nur die Schaussite
dieser Bausinheit und ist randseitig mit dem Mdbel
verbunden.

Der bekannte Polsterteil hat in der Regel eine
mehrschichtig aufgebaute Fillung. Uber einer
Kernschicht aus Schaumstoff, die flr die Elastizitat
des Polsterformteils verantwortlich ist, wird eine
obere und untere Schicht aus einem Faservlies
gelegt, die zusammen mit der Kernschicht die Fil-
lung des Polsterteils erzeugen und iber welche
dann ober- und unterseitig eine Lage des Bezugs-
toffs angeordnet wird. Die beiden Bezugstofi-Lagen
werden ldngs des Umrisses der Flllung miteinan-
der durch NZhen verbunden. Um ein Verrutschen
des umhiillenden Bezugstoffs auf seiner Flllung zu
‘vermeiden, werden die bseiden Bezugstofi-Lagen
punktweise durch die Fillung hindurch vernéht und
die N&hpunkte durch Kndpfe verstérkt. In hnlicher
Weise wird bei Polsterteilen verfahren, die mit dem
Sitz- bzw. Liegemdbel integriert sind, nur daB man
dann schaussitig mit einer Bezugstofi-Lage aus-
kommt, die randseitig um die Fillung herum mit
dem Mdbel durch Kleben, Heften oder Nagein ver-
bunden wird. Die Herstellung, Lagerung und Verar-
beitung der verschiedenen Schichten der Fiillung
und die Umhillung mit dem Bezugstoff sind um-
standlich und erfordern eine schwierige Logistik.
Die Polster-Physiologie des bekannten Produkis ist
unbefriedigend, weil beim bestimmungsgeméBen
Gebrauch des Polsterteils aufgrund des K&rperge-
wichts sich die Poren im Schaumstoff schliefien
und zu einer schlechien Bellftung fiihren. Ferner
weichen die Schichien der Fiillung im Benutzungs-
fall zu leicht aus und geben dem K&rper keine
ausreichende seitliche Stltze. Die Nachgiebigkeit
des Formteils wirkt sich nur in einer enisprechen-
den elastischen Volumenédnderung der Fiillung aus,
wihrend der darUberliegende Bezugstoff davon
nicht betroffen ist und daher filtelt. Die nach ldnge-
rem Gebrauch nétige Reinigung des Polisterteils ist
problematisch und 134t in der Regel sinen einfa-
chen Waschvorgang nicht zu. Infolge Alterung der
Flllung ergibt sich schliefllich auch eine bleibende
Volumenénderung, die zu einem unerwiinschten
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sogenannten Flattern des Bezugstoffs fiihrt. Der
Schaumwerkstoff neigt zur Brdselung und die Vlie-
se zerfasern und erfahren nach l&ngerem Ge-
brauch ein bleibendes Zusammendricken der
Vliesstérke.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen einfach und preiswert herzustellenden Formieil
der im Oberbegriff des Anspruches 1 genannten
Art zu entwickeln, der auch nach ldngerem Ge-
brauch formstabil bleibt, eine gute Stliize des Kér-
pers begriindet, sich leicht reinigen &8t und sich
durch einen faltungsfreien, prallen Verlauf des Be-
zugstoffs auszeichnet. Dies wird erfindungsgemés
durch den im Kennzeichen des Anspruches 1 an-
gefihrten besonderen Aufbau erreicht, der in fol-
gendem begriindet ist:

Die Erfindung verwendet sine einheitliche Fiil-
lung aus einem besonderen volumindsen Vliesstoff,
der aus thermofusionsféhigen Bindefasern besteht.
Solche Bindefasern sind als sogenannte Kernman-
telfasern bekannt, deren Mantelwerkstoff unter Ein-
wirkung von Warme einerseits zu einer wechseisei-
tigen Verbindung der Fasern in der Flllung flihrt
und daher ein als "Viiesstoff" bezeichnetes, forme-
lastisches Produki liefert. Dieser besondere Vliess-
toff ist aber gleichzeitig mit dem Bezugstoff zu
einem Relief preBgeformt, welches die gewlinschte,
kdrpergerechte Sitz- bzw. Liegefldche erzeugt. Die
Bindefasern erzeugen daher andererseiis wegen
inrer Thermofusionsfdhigkeit zugleich eine feste
Verbindung des Bezugstoffs mit dieser besonderen
Fillung und frieren das Relief nach Verfestigen der
diversen Berlhrungsstellen ein. Man erhdli dadurch
erfindungsgeméB einen bausinheitlichen Polster-
formteil, der eine feste Verbindung sowohl zwi-
schen den gem&f dem Reliefprofil deformierten
Fasern im Vliesstoff, als auch mit dem darliberge-
legten Bezugstoff eingeht. Der Polsterformteil ist
daher kérpergerecht in sich versteift, besitzt aber
an den volumindsen Bereichen seines Reliefs esine
ideale formelastische Nachgiebigkeit.

Flr die Herstellung des erfindungsgemégen
Polsterformteils sind also nur zwei Werkstoffe erfor-
derlich, ndmiich auBer dem Bezugstoff ein damit
integrierter volumindser Viiesstoff einheitlichen Auf-
baus. Die Formstabilitdt ergibt sich durch eine Viel-
zahl von Bindepunkten innerhalb des Vliesstoffs
und zwischen dem Vliesstoff und dem Bezugstoff.
Beide Werkstoffe sind vertikal und horizontal ent-
sprechend dem Reliefprofil aneinander festgelegt.
Die sonst bei dem bekannten Polsterteil erforderli-
che Konfektionierung entfdlit. Es ergibt sich eine
leichte Reinigung des verschmutzten erfindungsge-
m#Ben Polsterformteils, weil der Wasserflligehalt
eines solchen Produkis gering ist. Die Fasern im
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Viiesstoff sind nur an den Berlhrungsstellen mit-
ginander verbunden und bestehen vorzugsweise
aus biegesteifen Fasern, gem&B Anspruch 4, die
gemiB der jeweiligen Reliefkontur gertenartig ver-
bogen sind und daher die bereits erwéhnte ideale
Formelastizitdt begriinden, die auch eine seitliche
Stiitzung des Ké&rpers begriindet. Dieser luftige
Aufbau der Fillung ist poister-physiologisch gln-
stig, da ein guter Wdrme- und Feuchteaustausch
stattfindet. Eine Filtelung oder Verschiebung des
Bezugstoffs auf der Flllung ist wegen der wechsel-
seitigen Anbindung des Reliefs an den Bindefasern
ausgeschlossen.

Dabei geniligt es, gem&dB Anspruch 2, den
Vliesstoff nur teilweise aus Bindefasern zu bilden,
die zu einem homogenen Gemisch mit Normalfa-
sern vereinigt sind, weil die Thermofusionsféhigkeit
der Bindefasern gleichzeitig eine entsprechende
Festlegung der dazwischen liegenden Normalfa-
sern begrlindet. In der Praxis hat sich dabei, ent-
sprechend Anspruch 3, ein Anteil der Bindefasern
am Gemisch zwischen 15 bis 40 % bewahrt.

Durch eine besonders feste Zusammenpres-
sung, entsprechend Anspruch 5, 88t sich eine ver-
steifende Zone im erfindungsgemé&pen Polsterform-
teil erzeugen, die aus arteigenem Werkstoff be-
steht. Diese kann punktuell ausgebildet sein, ohne
daB dabei weitere Befestigungsmittel, wie Nahte,
Knopfe, Niete od. dgi. verwendet werden missen.
Soiche versteifenden Zonen dienen nicht nur als
Zierde, sondern tragen maBgeblich zur Verfesti-
gung des Reliefs im Polsterformkdrper nach der
Erfindung bei. Dies gilt vor allem flir linienfSrmig
ausgebildete Zonen dieser Art, weil diese, wie An-
spruch 6 vorschidgt, versteifende Stege bilden.
Diese kénnen, gem&R Anspruch 7, die UmriBkante
des Polsterformteils verstdrken und dadurch fiir die
Formstabilitdt des erfindungsgem&Ben Produkis
unter Einbeziehung des Bezugstoffs sorgen. Solche
versteifenden Stege kdnnen auch, wie sich aus
Anspruch 8 ergibt, Knickkanten im Polsterformteil
bestimmen, welche dort die beiden Zonen zwi-
schen der Sitzfiiche einerseits und der Riickenleh-
ne andererseits voneinander scheiden. Sofern da-
bei auch der erwidhnte versteifende Umfangsrah-
men im Polsterformteil verwendet wird, sollte man,
wie sich aus Anspruch 9 ergibt, an den Ubergangs-
stellen Ausschnitte im Randbereich des erfindungs-
gemiBen Produkts vorsehen. Zur Zierde und als
Funktionsmittel fiir eine Befestigung des Polster-
formteils kdnnen auch Durchbrliche gem&B An-
spruch 10 dienen.

In der Regel reichen die erwdhnten versteifen-
den Zonen véllig aus, um die gewlinschte Formsta-
bilitdt im erfindungsgem&fen Produkt zu erzeugen.
Alternativ oder zusétzlich k&nnen aber auch, ge-
m&BR Anspruch 11, Einlagen aus artfremdem Werk-
stoff, wie metailische StlitzgerUste, in den beson-
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deren Bindefaser-Viiesstoff des erfindungsgemé&Ben
Polsterfarmteils integriert sein. Zur Verbesserung
der Haftung des Bezugsstoffs mit den Bindefasern
kann man schlieBlich auch, wie sich aus Anspruch
12 ergibt, unter diesen thermoplastische Bindemit-
tel anordnen, wie ein aufgestreutes Pulver aus ther-
moplastischem Material.

Die Erfindung richtet sich auch auf ein Verfah-
ren zur Herstellung eines solchen Poisterformteils,
dessen diverse Verfahrensschritte aus dem Kenn-
zeichen des Anspruches 13 sich ergeben. Geht
man dann von biegsamen Fasern aus einem Ge-
misch von Bindefasern und Normaifasern aus, wo-
fiir sich die Werksioff-Kombination Polyester-Copo-
lyester empiehit, so ist eine gute Durchmischung
dieser Faserkomponenten bedeutsam, um ein wirk-
lich homogenes Faserviies zu gewinnen, das dann
orst durch HeiBluft, wie bereits erwdhnt wurde, an
den diversen Beriihrungsstelien innerhalb des Fa-
servlieses feste Verbindungen schafft, die zu dem
volumindsen Viiesstofi flihren. Dieser Vliesstoff
wird dann zusammen mit dem Bezugstoff kombi-
niert und in einer luftdurchldssigen Form zu dem
gewlnschten Relief zusammengeprefit, wonach
Heipluft fur eine Erwsichung der bisherigen Verbin-
dungen der Fasern flhrt, aber zugleich eine Benet-
zung des erweichten Werkstoffs mit den dann re-
liefoedingten weiteren Berlihrungspunkten  zwi-
schen den Fasern einerseits und dem Bezugstoff
andererseits fuhrt. In der geschlossenen Form wird
dann diese Stoffkombination gekUhit, wodurch das
Relief im Polstermaterial eingefroren wird. Danach
wird man das Polsterformteil entlang seines Umris-
ses zweckmapigerweise beschneiden, wodurch das
Produkt bereits fertiggestellt ist.

Das erwihnte Einfrieren des Reliefs I8t sich
besonders glinstig durch Kihliluft gemaB Anspruch
14 erzeugen. Thermoplastische Bindemittel nach
Anspruch 15 sollten vor Aufbringen des Bezugs-
toffs auf die AuBenflichen des Viiesstoffs aufge-
streut werden, wenn das erforderlich sein sollte.

VerfahrensmiBig gibt es zwei Mdglichkeiten
der Formpressung in der luftdurchidssigen, das
gewlinschte Sitz- oder Liegerelief aufweisenden
Formen. Man kann ndmilich die erstelite kombinier-
te Bahn aus Viiesstoff und Bezugstoff zundchst,
gemidB Anspruch 16, zerschneiden und dann ab-
schnittweise in einer Form verarbeiten. Alternativ ist
es auch mdglich, gemdB dem in Anspruch 17
angeflihrien Verfahren, kontinuierlich zu arbeiten,
wo auch die Formgebung durch einen Satz von
Formhilften an einer solchenkombinierten Bahn
aus Viiesstoff und Bezugstoff ausgeflhrt wird, die
dann, nach Einfrieren des Reliefs in die einzelnen
Polsterformteile zergliedert wird.

Weitere MaBnahmen und Vorteile der Erfin-
dung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung und den Zeichnungen, wobei sich die
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Erfindung auf alle daraus sich ergebenden nesuen
Merkmale richtet, auch wenn diese in den Anspri-
chen nicht ausdrlicklich erwdhnt sind. Es zeigen:

Fig. 1 die Draufsicht auf einen erfindungsge-
méfen Polsterformteil,

Fig. 2 schematisch einen versprungenen
Langsschnitt durch den Polsterformteil von Fig. 1
langs der dortigen Schnittlinie Il-ll,

Fig. 3 bis 6 schematisch anhand eines Ab-
schnitts die verschiedenen Arbeitsphasen zur Her-
stellung des erfindungsgemé&fBen Polsterformtsils,

Fig. 4 a und 6 a Details, welche die Verhili-
nisse in den Arbeitsphasen von Fig. 4 und 6 ndher
veranschaulichen,

Fig. 7 schematisch die verschiedenen Stufen
bei einem Verfahren zur Herstellung des erfin-
dungsgeméifen Polsterformteils,

Fig. 8 eine alternative Vorrichtung zur Her-
stellung der Polsterformieile nach der Erfindung in
der Endphase des sich aus Fig. 7 ergebenden
Verfahrens und

Fig. 9 in starker Vergr8Berung einen Quer-
schnitt durch eine im erfindungsgemégen Polster-
formteil verwendete Bindefaser.

Ausweislich der Fig. 1 und 2 besteht der erfin-
dungsgemiBe Polsterformteil 10 aus einer profilier-
ten Fullung 11, die hier sowohl auf ihrer Schauseite
12 als auch auf ihrer Rickseite 13 mit einem
Bezugstoff 20 versehen ist. Es liegt eine einheitli-
che Fullung 11 von besonderer Art vor, deren
Aussehen und Eigenschaften am besten aus Fig. 3
und 4 zu erkennen sind.

GemiB Fig. 3 liegt zunédchst ein Faserviies 14
vor, das aus einem homogenen Gemisch von zwei-
erlei Fasern 15, 15 gebildet ist, die zwar beide aus
biegeelastischem Werkstoff bestehen, aber einen
in sich unterschiedlichen Aufbau aufweisen. Die
eine Fasersorte sind Bindefasern 15, die aus sinem
Polyester-Kern 17 sowie aus einem Mantel 18 von
Copolyestern erzeugt sind. Die andere Sorte be-
steht aus Normalfasern 15 , deren Werkstoff Polye-
ster ist. Sehr bewhrt hat sich eine Mischung von
30 % Bindefasern 15 und 70 % Normalfasern 15 .
Der Anteil der Bindefasern 15 kann aber auch im
Bereich zwischen 15 bis 40 % variieren. Beide
Fasern 15, 15 sollen aber systemgleich sein, woflir
im vorliegenden Fall Polyester gew&hlit worden ist.
Das so erzeugte Faserviies 14, gemap Fig. 3, hat
ein Fldchengewicht von ca. 1500 g je m2, das sich
aus der ersichtlichen Viieshéhe 16 ergibt. Der vor-
ge nannte Aufbau der Bindefaser 15 ist in Fig. 9
mit seinem den Faserkern 17 umhillenden Fa-
sermantel 18 verdeutlicht. Im Faservlies 14 liegt
eine so homogene Mischung vor, daB die Fasern
15, 15 in jeder Richtung in ihrem anteiligen Ver-
hiitnis von ca 1 : 2 miteinander wechseln und
damit eine Bindefaser 15 stets Normaifasern 15
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tangiert oder kreuzt. Solche Beriihrungsstellen sind
in der schematischen Darstellung von Fig. 3 mit 19
bezeichnet.

In einer vorbereitenden Arbeitsstufe wird nun
dieses Faservlies 14 von Heifluft durchsetzt, die
hinsichtlich Temperatur, Luftstromstdrke und Stro-
mungsdauer so bemessen ist, da das erwéhnte
Mantelmaterial 18 der Bindefasern 15 erweicht und
sich die erwdhnten Berlihrungsstelien 19 benetzen
und kiebend aneinander héngen. Dies wird noch
dadurch verstéirkt, daB, wie aus Fig. 4 zu ersehen
ist, die Stdrke des Vlieses auf das MaB 26 redu-
ziert wird und dadurch die Berlihrungsstellen 19
zwischen den Fasern 15, 15  sich deutlicher aus-
prdgen bzw. neu entstehen. In diesem zusammen-
gedriickten Zustand 26 wird nun das Faservlies
abgekiihlt, wodurch die an den erwidhnten Beriih-
rungsstellen tropfenfdrmig ineinander geflossenen
Werkstoffe des Fasermantels 18 sich verfestigen
und die in Fig. 4 verdeutlichten Verbindungen 29
zwischen den Fasern 15, 15 erzeugen. Damit ent-
steht der besondere Charakter des aus Fig. 4 er-
sichtlichen Produkis, dessen Fasern miteinander
vernetzt sind und einen zusammengesinterten Iufi-
durchidssigen Faserblock bilden, der in der Fach-
sprache als volumindser "Vliesstofi" 24 bezeichnet
wird. Das prinzipielle Aussehen ist anhand der Fig.
4 a nZher verdeutlicht. Dort sind zwei Paare von
durch den Kernmantelwerkstoff miteinander ver-
bundenen Fasern 15, 15 jeweils gezeigt. Die Ver-
bindungen 29 zwischen den Fasern 15, 15 halten
diese gegeneinander gespannt fest und erzeugen
die bei diesem besonderen Vliesstoff 24 feststell-
bare Formelastizitét, die sich bei eintretenden Bela-
stungen bemerkbar macht.

Dieser Vliesstoff 24 wird nun auf seiner Ober-
und Unterseite, wie Fig. 5 verdeutlicht, mit sinem
Bezugsstoff 20 versehen. Es ist ohne weiteres
mdglich, nur auf einer Seite des Vliesstoffs 24
einen solchen Bezugstoff 20 vorzusehen. Bedarfs-
weise kann man zus8tzlich auf die Oberfliche des
Vliesstoffs in Puderform ein thermoplastisches Bin-
demittel 21 aufstreuen. Diese Stoffkombination 22
aus den aufenseitigen Bezugstoff-Lagen 20, 20
und dem als mittige Lage vorliegenden Viiesstoff
24 wird nun zwischen die beiden Hilften 31, 32
einer aus einem siebfdrmigen Material bestehen-
den Form 30 gebracht und diese Formhdiften 31,
32, wie aus Fig. 5 hervorgeht, fest im Sinne der
angedeuteten Druckpfeile 33 gegeneinanderge-
prefit. Die als Siebwand ausgebildeten Formhélften
31, 32 haben einen Fliachenverlauf, der eine be-
stimmte Reliefkontur 34 bestimmt, die sich aus
dem bestimmungsgemé&Ben Gebrauch des fertigen
Polsterformteils 10 als Sitz- oder Liegeauflage er-
gibt. Beim Zusammendricken 33 bildet sich also
das entsprechende Relief nicht nur in dem Bezugs-
toff 20, sondern in der ganzen Stoffkombination 22
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von Fig. 5 aus. Auch die im Vliesstoff 24 befind!i-
chen Fasern werden demenisprechend deformiert,
wobei diese Deformation zundchst elastisch nach-
giebig ist und daher die beiden Formhaiften 31, 32
fest aneinander gehalten werden, um das Relief 34
in der Stoffkombination 22 auszuprédgen. Die betei-
ligten Fasern 15, 15 werden gertenartig verbogen
und dringen ineinander entsprechend dem durch
die Profilkontur bestimmten Zusammendriickung
an der jeweiligen Stelle. Dies ist anhand der vor-
ausgehend in Flg 4 a erlduterten beiden Faser-
Paare 15, 15 in Fig. 8 a verdeutlicht, wo sich
weiters Beruhrungspunkte 28 zwischen den Faser-
Paaren 15, 15" und natiirlich auch Ber{ihrungsstel-
len 27 zwischen dem Vliesstoff 24 und dem Be-
zugstoff 20 ergeben.

Dann wird, wie auch aus Fig. 5 zu ersehen ist,
Heifluft 23 durch die in der Form 30 eingespannte
Stoffkombination 22  hindurchgeschickt,  und
zwar,quer zu den Stofflagen.durch die Siebidcher
der Formhilften 31, 32. Diese HeiBluft 23 ist hin-
sichtlich Temperaturhdhe, Stromstdrke und Stro-
mungsdauer so bemessen, da8 die vorstehend an-
hand der Fig. 4 erlauterten Verbindungen 29 2zwi-
schen den Fasern 15, 15 wieder erweichen, aber
zusitzlich auch an den erwdhnten weiteren Berlh-
rungsstellen 27, 28 von Fig. 6 a der Mantelwerk-
stoff der Bindefasern 15 erweicht und es zu einer
entsprechenden Benetzung kommt. Dies gilt auch
fiir die oberflichig aufgestreuten thermoplastischen
Bindemittel 21 von Fig. 5. Ist das erfoigt, so- bleibt
die Form 30 nach wie vor zusammengepreft und
wird einem anhand der spiteren Fig. 7 noch néher
zu erlduternden Kaltluftstrom 25 ausgesetzt, der
dazu fiihrt, daB die an den Berlhrungsstellen 27

bis 29 ineinander gefiossenen Trdpfchen sich ver-

festigen und schlieBlich punktuelle feste Verbindun-
gen 27, 28, 29 gemiB Fig. 6 a erzeugen. Das
aufgeprigte Relief 34 wird auf diese Weise im
Polsterformteil 10 eingefroren, weshalb diese
Formgebung erhalten bleibt, wenn, wie aus Fig. 6
ersichtlich, danach die beiden Formhilften 31, 32
entfernt werden. Der Bezugstoff 20 ist prall Uber
die reliefartig verlaufende Oberfliche des Viiess-
toffs 24 gespannt und unidsbar damit verbunden.
Die Reliefstruktur 34 der Oberfliche setzt sich
aber, wie eine Maserung, ins Innere des Vlies
stoffs 24 fort und ist dort durch eine entsprechende
wechselseitige Verankerung der Fasern 15, 15" fi-
xiert. Dadurch ist das Relief allen Schichten der
Stofikombination 22 eingeprdgt. Bei bestimmungs-
gemépBem Gebrauch des Polsterformteils 10, wird
auf diesen, wie durch den Druckpfeil 35 verdeut-
licht, eine stellenweise unterschiedliche Belastung
35 ausgelibt, bei welcher die Baueinheit aus
Viiesstoff 24 und Bezugstoif 20 sich gemeinsam
deformiert aufgrund der durch ihre Verbindungen
27, 28, 29 miteinander vernetzten Fasern 15, 15,
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Die Faserstrecken zwischen diesen Verbindungen
verformen sich und driicken sich, wenn die Bela-
stung 35 aufhdrt, von selbst in ihre urspriingliche
Reliefform 34 wieder zurlick.

Wie ein solches Relief 34 gem@B Fig. 6 in
einem fertigen Polsterformteil aussehen kann, er-
gibt sich aus Fig. 1 und 2. Der Polsterformteil 10
besitzt hier drei unterschiedliche, stark zusammen-
gepreBte Stellen 36, 37, 38, deren Aussehen und
Funktion unterschiedlich ist. Die eine Prefistelle 37
spielt sich praktisch nur auf der Schauseite 12 des
Polsterformteils 10 ab, ist linear ausgebildet, durch-
zieht die ganze Polsterbreite und gliedert den
Formteil 10 in zwei Bereiche, ndmlich einen Sitzfla-
chenbereich 40 und einen Ruckenlehnenbereich
41, Dadurch entsteht an der Stelle 37 eine Knick-
kante, welche die beiden Bereiche 40, 41 schenkel-
artig gegeneinander verschwenkbar macht.

Im Riicklehnenbereich 41 sind zusammenge-
prefte Stellen bei 36 punktuell ausgebildet, und
zwar sowohl schau- als auch riickseitig 12, 13 unter
Einbeziehung des jeweiligen Bezugstoffs 20, wes-
halb dort jewsils ein kraterfSrmiges Relief entsteht.
Es ergeben sich knopfférmige Eindriicke 36, die
wie eingenihte Kndpfe wirken, obwohi diese Stel-
len aus arteigenem Werkstoff der Stoffkombination
22 durch exiremes Zusammenpressen und Zusam-
menbacken bei der Durchflihrung der HeiBluft 23
zustande kommen. Schiieglich sind |dngs des in
Fig. 1 und 2 angedeuteten Umfangs 42 des Pol-
sterformteils 10 randseitig versteifende Stege 38
entstanden, die einen Umfangsrahmen aus arteige-
nem Werkstoff hier erzeugen. Diese Stege 38 bil-
den also einen randseitig umlaufenden Rahmen,
der zwar elastisch knickfdhig bleibt, aber verstei-
fend die Umrigform des Produkis 10 dauerhaft fest-
legt. Um durch die Rahmenstege 38 die Knickfa-
higksit an der Knickkante nicht zu beeintrachtigen,
ist dieser in den Endbereichen mit einem keilidrmi-
gen Einschnitt 39 versehen, der an dieser Stelle
den Umfangsrahmen unterbricht.

Der Sitzflichenbereich 40 besitzt eine der Kor-
perform im Benutzungsfall angepafte Profilierung
seines Reliefs. Und zwar entsteht auf der Schausei-
te 20 des Polsterformteils 10 ein die Rahmenstege
38 begleitender breiter Wulstrand 43, der einen im
wesentlichen ebenen Mittenbezirk 44 umgrenzt, der
bei bestimmungsgem#fem Gebrauch fir die Ge-
siffliche des Kd&rpers dient. Der Wulstrand 43
schafft gegeniiber diesem Mittenbezirk 44 eine ab-
fallende B&schung, die zu einer formstabilen seitli-
chen Abstlitzung des menschlichen Kdrpers flhrt.
Es versteht sich, daB auch jede andere k&rperge-
rechte Profilierung im Polsterformteil 10 ein- oder
beidseitig 12, 13 vorgesehen sein kdnnte. Auch
Durchbriiche, die z.B. fir die Montage des Poister-
formteils an einem nicht ndher gezeigten Sitzmé&bel
niitzlich sind, k&nnen durch Ausstanzungen erzeugt
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sein, die randseitig durch &hnliche Eindriicke 36
verfestigt sein kdnnen. Bedarfsweise k&nnen im
Inneren des Vliesstoffs 24 auch GerUststangen in-
tegriert sein, die bereits in der aus Fig. 3 ersichtli-
chen Arbeiisphase zwischen zwei Schichten des
Faserviieses 14 eingelegt werden, die gemeinsam
zur dort beschriebenen Vlieshdhe 16 beitragen.
Diese Gerliststangen werden bei der erwdhnten
Behandlung in den Polsterformteil 10 mit eingebak-
ken. Solche Einlagen kdnnen aus Kunststoff
und/oder Metall bestehen.

Die Herstellungsweise des Produkts 10 ist, wie
bereits erwdhnt wurde, anhand der Fig. 7 leicht zu
verdeutlichen. Man geht von zwei sogenannten Ka-
stenspeisern 45, 45 aus, die Uber ein Nadeltuch
48, 46’ jeweils eine der beiden vorerwahnten Fa-
serkomponenten 15, 15 dem Wiégebehélier 47,
47 zufihren. Zur Unterscheidung sind die Bindefa-
sern 15 durch dicke Linien in Fig. 7 verdeutlicht,
wihrend die Normalfasern 15  durch diinne Linien
veranschaulicht werden, obwohl! dies, jedenfalls in
diesem AusmaB, nicht den tatsdchlichen Verhdlt-
nissen entspricht. Die beiden Wégebehélter 47, 47’
entleeren sich gleichzeitig auf ein dementspre-
chend intermittierend bewegliches Transportband
48, wobei das ausldsende Fasergewicht entspre-
chend den beidseitigen Anteilen der Fasern 15, 15
festgelegt ist. Dadurch fallen, wie in Fig. 7 ange-
deutet, diese Anteile gruppenweise Uberesinander
und werden vom Transportband 48 zu sinem Off-
ner 50 gebracht, wo sine erste Durchmischung der
beiden Fasern 15, 15 erfolgt, worauf sich ein wei-
terer Kastenspeiser 51 anschliefit, in den bereits
die gemischten Fasern 15, 15 gemeinsam von
ginem Nadeltuch 52 in dessen W#&gsebehdlter 53
Uberflihrt werden. Von hier aus gelangen sie zu
einem ebenfalls intermittierend im Takt der
Wégebehélier-Entleerung beweglichen Transport-
band 54, wo eine durchmischte Faserschittung 55
anfillt.

Die Faserschitiung 55 gelangt nun zu einer
ersten Krempel 56, wo die Fasern 15, 15' geordnet
und vor allem weiter durchmischt werden. Das da-
bei entstehende Vorvlies 57 wird durch einen Ab-
sauger 58 einem weiteren Durchmischungsprozef
zugeflihrt und gelangt Uber ein Transportband 59
zu einer Vibrationsschitte, die im Fachjargon als
"Vibrachute" bezeichnet wird. Dort werden die
durchmischten Fasern Uber ein Nadeltuch 61 in
einen Flllschacht 62 eingebracht, worin die Fasern
15, 15 einem Ultraschall ausgesetzt werden, der
zu einer definierten Verdichtung der Fasern 15, 15
im Schachtinneren flihrt. Uber Lichtschranken, de-
ren H6hen durch die angedeutsten Marken 63 be-
stimmt ist, wird die Transporigeschwindigkeit des
Nadeltuchs 61 intermittierend gesteuert, wihrend
das Fasergemisch 64 kontinuierlich {ber im
Schachtboden vorgesehene Walzen 65 auf ein

10

20

25

30

35

40

45

50

55

Transportband 66 befdrdert wird, wo eine Faser-
bahn 67 anfilit. Diese wird dann einer zweiten
Krempel 68 zugelsitst, wo eine Vororientierung der
Fasern erfolgt. Hinter der Krempel fallen Florbah-
nen 69 an, die in mehreren Lagen zick-zack-f&rmig
Ubereinandergelegt und quer dazu, also senkrecht
zur Zeichenebene von Fig. 7, abgezogen werden,
wobsi ein Faserviies 14 entsteht, dessen Aussehen
vorausgehend in Fig. 3 eingehend beschrieben
worden ist. Jetzt schlieft sich ein besonders gestal-
teter Thermofusionskanal 70 an. Dieser umfaBt ein
durchlaufendes unteres und ein kiirzeres oberes
Siebband 71, 72, das kontinuierlich bewegt wird
und das Faservlies 14 in seiner Stérke bemiBt. Das
Faservlies 14 hat dabei, wie bereits erwdhnt wurde,
ein Flichengewicht von ca. 15000 g je m2. Durch
die Siebbdnder 71, 72 wird nun Heifluft 75 gebla-
sen, die zu der im Zusammenhang mit Fig. 3 und 4
bereits beschriebenen wechselseitigen Benetzung
der beiden Fasersorten 15, 15 aufgrund einer Er-
weichung des Mantel materials der Bindefasern 15
fuhrt. Am Ausgang des Thermofusionskanals 70 ist
ein Kihlband 73 angeordnet, welches ausweislich
der Pfeile 74 hoheneinstellbar ist und zu einer
definierten Kalibrierung des dort entstehenden vo-
lumingsen Vliesstoffs 24 mit der aus Fig. 4 ersicht-
lichen kalibrierten Vlieshhe 26 fUhrt. Dieser
Vliesstoff 24 kann bereits dort, entsprechend dem
spéteren Gebrauch in der bereits erwdhnten, in
Fig. 7 angedeuteten Form 30, in Abschnitte 76 der
gewlinschten Dimension zerschnitten werden. Im
Verfahren von Fig. 7 ist ndmlich eine diskontinuier-
liche Verarbeitung des Viiesstoffs 24 in der Form
30 vorgesehen.

Wie schon im Zusammenhang mit Fig. 5 be-
schrieben wurde, werden solche Abschnitte 76 des
Viiesstoffs 24 mit ober-und/oder unterseitigen Ab-
schnitten entsprechender Stoffbahnen 20 eines Ge-
webes oder Gewirkes zu einer Stoffkombination 22
bereinandergelegt und zwischen die beiden Form-
halften 31, 32 mit siebfdrmiger Struktur gelegt, die
dann gegeneinandergepreft werden, wie schon
durch die in Fig. 5 verdeutlichten Pfeile 33 be-
schrieben worden ist. Dann schiieBt sich, wie schon
aus Fig. 5 hervorgeht, die Behandlung mit Heifluft
23 an, die zu den beschriebenen Fusionen an den
diversen Berlihrungsstellen 27,28,29 in der Stoff-
kombination 22 flihrt, die vorausgehend in Fig. 6
behandelt worden sind. Dann wird, wie aus Fig. 7
hervorgeht, Kihlluft 25 durch die immer noch ge-
schlossene Form 30 geblasen, die zu einer Verfe-
stigung der bersits beschriebenen Verbindungen
27, 28, 29 in der Stoffkombination 22 von Fig. 8
fuhrt.

Dadurch entsteht der am Ende des Verfahrens
in Fig. 7 ersichiliche Poisterformteil 10 mit dem
bereits beschriebenen individuellen Relief 34, das
von der Formgebung der beiden Formhdlften 31,



11 EP 0 344 365 A2 12

32 diesem Produkt aufgeprédgt worden ist. Die Um-
riBkanten 42, wo die beidseitigen Bezugstoffe 20
eng gegeneinandergeflihrt worden sind, kdnnen
dann, wie aus der letzten Station in Fig. 7 ersicht-
lich ist, beschnitten werden, woflir Stanzmesser 77
am geeignetsten sind, die den Kantenabfall 78 ab-
trennen. Dann ist das aus Fig. 6 ersichiliche Pol-
sterformteil 10 fertiggestelit.

In dem Verfahren kann anstelle der zweiten
Krempe! 68 auch ein aerodynamisches Verfahren
zur Herstellung des Faserviieses 14 verwendet
werden, wo die durchmischten Fasern 15, 15
dachziegelartig Ubereinandergelegt werden. Geeig-
neter ist aber eine Krempel, weil dort die in Fig. 3
beschriebenen Beriihrungsstellen 19 besser ausge-
bildet werden.

Im Vliesstofi 24 liegt eine Rohfaserdichte von

ca. 100 kg pro m?® vor. Im fertigen Formteil 10
ergibt sich natiirlich aufgrund der unterschiedlichen
Reliefkontur stellenweise eine unterschiedliche Fa-
serdichte, die sich in entsprechenden weichen und
hirteren, stlitzwirksamen Bezirken bemerkbar
macht. Die durchschnittliche Formieildichte betrdgt
ca. 200 kg pro m3. Wie bereits erwdhnt wurde,
kann die in Fig. 1 und 2 dargestelite Reliefausbil-
dung des Formteils 10 natlirlich auch anders ge-
staltet sein, wobei zusammengeprefite stegartige
oder punktuelle Versteifungen Zierfunktionen neben
ihren Nutzfunktionen zur K&rperabstiitzung Uber-
nehmen k&nnen. Dies ist in Abhingigkeit von dem
Verwnedungs- und Funktionszweck des Formteils
variierbar. Ein soicher Formteil 10 kann nicht nur
fir Sitze und Liegen, sondern auch flir andere
Mo belstiicke oder andere Anwendungszwecke ge-
nutzt werden. So sind damit Stiitzelemente flr den
menschlichen K&rper in analoger Weise herstell-
bar.

In Fig. 8 ist ein alternatives Verfahren zur konti-
nuierlichen Herstellung der erfindungsgemiBen
Polsterformkdrper 10 ndher erldutert, das sich vor-
richtungsmépfig dem beschriebenen Thermofu-
sionskanal 70 anschlieBen kann. Ausgegangen wird
dabei von der bereits mehrfach beschriebenen be-
sonderen Stoffkombination 22, die in einer Bahn
anfillt und fortlaufend in den Profilformkanal 80 der
Fig. 8 eingespeist wird.

Der Profilformkanal 80 umfaBt zwei konform
bewegliche endiose Siebbidnder 81, 82, die jewsils
mit einer fortlaufenden Schar von oberen bzw. un-
teren Formhilften 31, 32 versehen sind. Die Sieb-
binder sind dabei so gefiihrt, daB die Formen 31,
32, paarweise fluchtend, von gegeniiberliegenden
Seiten gegen die Bahn 79 der Stoffkombination
gepreft werden, wofllr fortlaufende Andruckwalzen
83 sorgen. Es findet dabei das statt, was diskonti-
nuierlich anhand der Fig. 5 erldutert wurde. Die
Andruckwalzen 83 bewirken die dort durch die
Druckpfeile 33 beschriebene Zusammenpressung
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der beiden Formhilften 31, 32. In diesem formmé-
Big einander ausgerichteten Bereich der beiden
Siebbédnder 81, 82 sind nun zwei Zonen 84, 85
vorgesehen, in denen durch nicht ndher gezeigte
Gebldse einerseits HeiBluft 23 und andererseits
Kuhiluft 25 durch die Siebb&nder 81, 82 sowie die
Formhilften 31, 32 geblasen wird. Es laufen dabei
die Vorginge ab, die vorausgehend in Fig. 5 und 6
sowie in den letzten Bildern des diskontinuieriichen
Verfahrens von Fig. 7 erldutert worden sind.

Im Zuge der Transportbewegung 86 der beiden
Siebbédnder 81, 82 und deren Umlenkung Uber
Transportwalzen 87 werden die beiden Formhélften
31, 32 automatisch von der am Ausgang anfallen-
den reliefartig profilierten Bahn 88 abgehoben. In
der Bahn 89 hingen die erzeugten Produkte noch
zusammen und werden dann von einem takiweise
arbeitenden Stanzmesser 88 vonsinander getrennt,
womit eine Vereinzelung der Polsterformteile 10
gemaa Fig. 8 sich ergibt.

Bezugszeichenliste:

10 Polsterformteil

11 Fillung

12 Schauseite

13 Rickseite

14 Faserviies

15 Bindefaser, Kernmantelfaser

15 Normalfaser

18 Vlieshdhe von 14

17 Kern von 15

18 Mantel von 15

19 Ber{lhrungsstelle von 15, 15

20 Bezugstoff

21 zusitzliches thermoplastisches Bindemit-
tel

22 Stoffkombination aus 20, 24

23 Heifluftstrom

24 volumindser Vliesstoff

25 Kaltluftstrom

26 kalibrierte Vlieshdhe von 24

27 Beriihrungsstelle von 24 mit 20

28 neue Beriihrungsstelle von 15, 15

29 Verbindungen von 15, 15

30 luftdurchldssige Form

31 erste Formhilfte von 30

32 zweite Formhélfte von 30

33 Druckbewegungspfeil

34 Relief von 31 bzw. 32

35 Belastung bei Gebrauch

36 Prefstelle, knopfférmiger Eindruck

37 PreBstelle, Knickkante

38 Prefstelle, versteifender Steg

39 Einschnitt von 37

40 Sitzfldchenbersich von 10
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41 Rickenlehnenbereich von 10
42 Umfangskante von 10

43 Wulstrand in 40

44 ebener Mittenbezirk in 43
45 Kastenspeicher fiir 15
45’ Kastenspeicher flr 15
46 Nadeltuch fiir 15

48" Nadeltuch fir 15

47 Wigebehilter flir 15

47" Wigebehiter fiir 15

48 Transportband

49 Fasergruppe

50 Offner

51 Kastenspeiser

52 Nadeltuch von 51

53 Wigebehélter von 51

54 Transportband

55 Faserschiittung

56 erster Krempel

57 Vorvlies

58 Absauger

59 Transportband

60 Vibrationsschiitte, Vibrashute
61 Nadeltuch von 60

62 Flilschacht

63 Marke in 62

64 Fasergemisch in 60

65 Abzugswalzen

66 Transportband von 60

67 Faserbahn

68 zweite Krempel

69 diinne Florbahn

70 Thermofusionskanal

71 Siebband

72 Siebband von 70

73 Kiihlband von 70

74 Hohenverstellungs-Pfeil von 73
75 HeiBluftstrom in 70

76 Abschnitte von 24

77 Stanzmesser

78 Kantenabfall

79 fortlaufende Bahn von 22
80 Profilformungskanal

81 Siebband von 80

82 Siebband von 80

83 Andruckwalze

84 Zone fiir HeiBluft

85 Zone flir Kiihlluft

86 Transportbewegungspfeil von 81, 82
87 Transportwalzen von 81, 82
88 Stanzmesser

89 profilierte Bahn
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Anspriiche

1.) Polsterteil als |8sbare Auflage oder als fest
integrierter Bestandteil von Sitz-, Liegem&bein od.
dgl.,
mit einer ein Vlies beinhaltenden Flllung und mit
einem wenigstens die Schauseite des Polsterteils
{iberdeckenden Bezugstoff,
dadurch gekennzeichnet,
daB die ausschiieflich aus seinem voluminsen
Vliesstoff (24) bestehende Fillung (11) Bindefasern
(15) aus thermofusionsfdhigem Werkstoff (18) auf-
weist, insbesondere sogenannte Kernmantelfasern,
und der Bezugstoff (20) gemeinsam mit dem
Bindefaser-Vliesstoif (24) zu einem baueinheitli-
chen Polsterformteil (10) prefgeformt ist mit einem
Relief (24) wenigstens bereichsweise auf seiner
Schauseite (12),
wobei die gem3B dem Reliefprofil (34) im Inneren
des Vliesstoffs (24) deformierten Bindefasern (15)
sowohl untereinander als auch mit dem Bezugstoff
(20) thermofusionierte Berlihrungsstellen (27,28,29)
bilden und das Relief (34) im Polsterformteil (10)
bleibend fixieren.

2.) Polsterteil nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf der Viiesstoff (24) aus einem
homogenen Gemisch von Bindefasern (15) und
Normalfasern (15') besteht, die untereinander ther-
mofusionsmafig verbunden sind.

3.) Poisterteil nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Anteil der Bindefasern (15)
am Gemisch zwischen 15 % bis 40 % liegt.

4.) Polsterteil nach sinem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB
der Vliesstoff (24) aus in sich biegeelastischem
Fasermaterial 15 , wie Polyssterfasern, besteht und
seine als Kernmantelfasern ausgebildeten, eben-
falls biegeelastischen Bindefasern (15) einen
Polyester-Kern (17) sowie einen Mantel (18) aus
Copolyestern aufweisen.

5.) Polsterteil nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daf
der Polsterformteil (10) wenigstens bereichsweise
eine zusammengeprefte Stelle aus thermofusio-
nierten Bindefasern (15) des Vliesstoffs (24) mit
daran festgebackenem Bezugstoff (20) aufweist,
die eine versteifende Zone (36,37.,38) aus arteige-
nem Waerkstoff bilden.

6.) Polsterteil nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die versteifenden Zonen linien-
f6rmig ausgebildet sind und versteifende Stege
(38) aus arteigenem Werkstoff erzeugen.

7.} Polsterteil nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Polsterformteil (10) einen
langs seines Umfangs (42) umiaufenden Rahmen
aus die UmriBkante versteifenden Stegen (38) er-
zeugt.
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8.) Polsterteil nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, da der versteifende Steg eine
Knickkante (37) im Poisterformteil (10) bestimmt.

9.) Polsterteil nach Anspruch 7 und 8, dadurch
gekennzeichnet, daB an der Ubergangsstelle der
Knickkante (37) zum versteifenden Umfangsrahmen
(38) der Polsterformteil (10) mit einem Ein- oder
Ausschnitt (39) versehen ist.

10.) Polsterteil nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB
der Polsterformteil (10) mit Durchbrlichen versehen
ist.

11.) Polsterteil nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB
im Inneren des Bindefaser -Viiesstoffs (24) eine
Einlage aus artfremden Werkstoff sich befindet, die
ein Stlitzgeriist im Polsterformteil (10) erzeugt.

12.) Polsterteil nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB
die Berlihrungsfldche zwischen dem Bindefaser-
Viiesstoff (24) und dem Bezugstoff (20) zus&tzlich
mit thermoplastischen Bindemitteln (21) versehen
ist.

13.) Verfahren zur Herstellung des Polsterform-
teils nach einem oder mehreren der Anspriiche 1
bis 12, dadurch gekennzeichnet,
daB ein vorgegebener Anteil (45, 45) von elastisch
biegsamen Bindefasern (15), wie Polyester-Copo-
lyester in Kemmantelfasern sowie biegsamen Nor-
malfasern (15) wie Polyester, durchmischt (50 bis
68) und zu einem homogenen Faserviies (14) ge-
formt werden,
dann das Faservlies (14) von HeiBluft (75) durch-
setzt wird, bis der Mantel (18) seiner Bindefasern
(15) adhdsive wird und benachbarte Fasern an
ihren Berlihrungsstellen (29) einander benetzen,
wonach das Faservlies (14) in seiner Viiesdicke
kalibriert (26) und dabei gekihlt wird, bis sich die
Fasern (15, 15) an ihren Ber{hrungsstellen (29)
verbinden und einen formelastischen volumindsen
Viiesstoff (24) erzeugen,
daB danach iiber sowie ggf. unter den Vliesstoff
(24) ein Bezugstoff (20) gelegt wird, dann die Stofi-
kombination (22) in eine lufidurchidssige Form (30)
gebracht wird, die wenigstens in ihrer einen Form-
hiltte (31,32) ein definiertes Relief (34) aufweist,
und darin zusammengedriickt (33) und deformlert
wird, um die verbundenen Fasern (15, 15) gemisn
der jeweiligen Reliefkontur gertenartig zu verbie-
gen,
und daB dann Heifluft (23) durch die geflilite Form
(30) geblasen wird, bis die vorherigen Verbindun-
gen (29) zwischen den Fasern (15, 15) des Vliess-
toffs (24) sich erweichen und auch die zmschen
den reliefgemiB verbogenen Fasern (185, 15) sowie
dem Bezugstoff (20) entstandenen neuen Berlh-
rungsstellen (27,28) einander benetzen,
und daB danach die deformierte Stoffkombination
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(22) in der geschlossenen Form (30) geklhit wird,
bis die reliefbedingt verbliebenen alten (29) sowie
entstandenen neuen Berlihrungsstellen (27,28) fe-
ste Verbindungen bilden und das Relief (34) im
Polsterformteil (10) und im Bezugstoff (20) einfrie-
ren,

und daB schlieslich das Polsterformteil (10) entlang
seines Umrisses (42) beschnitten, insbesondere
ausgestanzt (77) wird.

14.) Verfahren nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zum Einfrieren des Reliefs (34)
im Polsterformteil (10) Kuhiluft (25) durch die in der
luftdurchldssigen Form (30) eingeschlossene Stoff-
kombination (22) geblasen wird.

15.) Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, da-
durch gekennzeichnet, dag vor dem Auflegen bzw.
Unterlegen des Bezugstoffs (20) ein thermoplasti-
sches Bindemittel (21), insbesondere in Pulverform,
auf die AuBenfliche des Vliesstoffs (24) aufge-
bracht wird.

16.) Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspriiche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daf
der Vliesstoff (24) und der Bezugstoff (20) vor dem
Fiillen der durchifissigen Form (30) in Abschnitte
(76) zertrennt wird, die der Dimension der Form
{30) entsprechen.

17.) Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspriiche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet,
daB der Vliesstoff (24) und der Bezugstoff (20) zu
giner kombinierten Bahn (79) Ubereinandergelegt
werden und auf diese, ober- und unterseitig, fort-
laufend jeweils die beiden komplementéren Hilften
(31,32) eines Satzes von Formen (30) gelegt und
paarweise gegeneinanderbewegt werden
und daB dann die mit den aufgedriickten Formhéli-
ten (31,32) versehene kombinierte Bahn (79) nach-
ginander einer Heifluft- und Kihiluftbehandlung
(23,25) zugeflhrt wird
und schlielich die Formhélften (31,32) entfernt und
die in der behandelten Bahn (89) die mit den
eingefrorenen Reliefs (34) versehenen einzeinen
Polsterformteile (10) ausgestanzt werden.
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