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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Sitzeinlage in der
Form einer elastischen Gittermatte mit mindestens
zwei Langsstében, die durch Querstabe aus Kunst-
stoff verbunden sind und Aufhénger fir die Aufhén-
gung in einem Sitzgestell aufweisen, sowie ein Ver-
fahren zur Herstellung einer solchen Sitzeinlage.

[0002] In der Riickenlehne von Sitzen, insbesonde-
re von Kraftfahrzeugsitzen, ist haufig als Sitzeinla-
ge eine Gittermatte eingebaut, die die Polsterung
geeignet versteift, jedoch ein gewisses Nachgeben
und damit eine Anpassung an die Kérperform und -
haltung des Benutzers ermdglicht. Diese Gittermat-
te wird Ublicherweise durch ein Drahtgitter gebildet,
das mit Druck- oder Zugfedern so im Rahmen der
Ruckenlehne aufgehéangt ist, dal die Langsstabe im
wesentlichen vertikal in der Ebene der Rickenlehne
verlaufen. Die Langsstabe werden zumeist durch Fe-
derstahldréhte gebildet, die mit Kunststoff ummantelt
sind. Die aus dunneren Dréhten bestehenden Quer-
stébe sind an den Enden zu Osen gebogen, die die
Langsstabe eng umschlingen und so zur Befestigung
der Querstabe an den Langsstaben dienen.

[0003] Oft ist an der Gittermatte zusatzlich eine wol-
bungsverstellbare Lordosenstltze befestigt, die es
ermdglicht, die Kontur der Ruckenlehne noch bes-
ser an die Anatomie des Benutzers anzupassen und
der Wirbelsaule des Benutzers besseren Halt zu ge-
ben. Ein Stltzelement der Lordosensttitze wird durch
eine mehr oder minder stark durchbrochene Platte
aus Kunststoff gebildet, deren obere und untere Ran-
der mit Hilfe eines Bowdenzuges zusammengezogen
werden kdnnen, so dal} die Platte sich durchbiegt und
dadurch ihre Wélbung verandert. Das Stitzelement
ist im Bereich seiner oberen und unteren Rander an
den Querstaben der Gittermatte befestigt, wie zum
Beispiel in EP-0 780 262 A1 beschrieben wird.

[0004] Aus AT 34 066 E und DE 36 11 355 A1 sind
Sitzeinlagen der eingangs genannten Art bekannt,
bei denen die gesamte, aus Langs- und Querstaben
bestehende Gittermatte in einem Stiick aus Kunst-
stoff gespritzt ist.

[0005] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Sitzeinlage
zu schaffen, die sich einfacher herstellen und in ihren
elastischen Eigenschaften optimieren lafRt.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemall da-
durch geldst, dal® die Querstabe an die bereits vor-
handenen Langsstébe angespritzt sind.

[0007] Durch die Erfindung eribrigt sich die bis-
her sehr umstéandliche Befestigung der durch dinne
Drahte gebildeten Querstabe an den Langsstaben.
Statt dessen werden die aus Kunststoff bestehen-
den Querstabe nun einfach an die Langsstabe an-
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gespritzt, so daR sich die gesamte Gittermatte in ei-
nem Zuge im SpritzgieRRverfahren herstellen lal3t. Auf
diese Weise wird der Herstellungsprozel} betrachtlich
vereinfacht.

[0008] Zugleich bietet die Erfindung die vorteilhaf-
te Moglichkeit, die Form und die elastischen Eigen-
schaften der Querstabe so zu variieren, daf} die Form
und Harte der Gittermatte sowie die Groflie der Unter-
stutzungsflache Uberall optimal an die Kérperanato-
mie angepaldt wird, so dal® der Sitzkomfort gesteigert
und eine gesunde Sitzhaltung des Benutzers erreicht
wird. Zu diesem Zweck kénnen z. B. die Querstabe
mit einer einheitlichen oder individuell an die jeweilige
Einbauhdhe angepaliten Vorwdlbung versehen wer-
den. AuBerdem kénnen die Querschnittsformen und
damit die Grélke der Unterstitzungsflache sowie die
elastischen Eigenschaften der Querstédbe von Quer-
stab zu Querstab sowie auf der Lange jedes einzel-
nen Querstabes variiert werden.

[0009] Ein besonders zweckmaliges Verfahren zur
Herstellung der Sitzeinlage ist dadurch gekennzeich-
net, dal sdmtliche Querstabe in einem Arbeitsgang
in einem gemeinsamen SpritzgieRBwerk gespritzt wer-
den, indem sie an die Langsstabe angespritzt wer-
den.

[0010] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
ergeben sich aus den Unteranspriichen.

[0011] Wenn auch die Léngsstabe der Gittermatte
aus Kunststoff bestehen, kann die gesamte Gitter-
matte in einem Stiick im SpritzgieRverfahren herge-
stellt werden.

[0012] Damit eine ausreichende Gesamtstabilitat er-
reicht wird, sollten die Langsstabe allerdings eine re-
lativ hohe Biegesteifheit besitzen. Andererseits soll-
ten die Querschnitte der Langsstébe nicht Gbermafig
grol® werden. Aus diesem Grund wird es als vorteil-
haft angesehen, die Ladngsstabe aus einem hérteren
Material als die Querstabe herzustellen.

[0013] Beispielsweise kdnnen die Langsstédbe aus
faserverstarktem Kunststoff bestehen. In diesem Fall
konnte die Gittermatte im Mehrkomponentenverfah-
ren aus Kunststoff gespritzt werden.

[0014] Gemal einer anderen Ausfluhrungsform wer-
den die Langsstabe wie bisher durch Federstahldrah-
te gebildet, die zumindest dort, wo sich die Querstabe
anschlielen, mit dem Kunststoff der Querstdbe um-
spritzt sind. Wahlweise kdnnen die Federstahldrahte
auch ganz in Kunststoff eingebettet werden, so dal
es sich eribrigt, die Federstahldrahte in einem ge-
sonderten Herstellungsschritt mit Kunststoff zu um-
manteln. Ebenso ist es auch méglich, die aus Kunst-
stoff bestehenden Querstabe durch eingespritzte Me-
talldrahte zu versteifen. Diese Metalldrahte kénnen
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dann nach aufen Uber die Langsstabe hinaus ver-
langert sein und zugleich die Aufhdnger und/oder Fe-
dern, beispielsweise in Maanderform, fir die Aufhan-
gung der Matte im Gestell der Riickenlehne bilden.

[0015] Bei der Herstellung der Gittermatte kénnen
die als Langsstébe dienenden Federstahldrahte als
Endlosmaterial in das SpritzgieBwerk zugefihrt, beim
SchlieBen des Werkzeugs mit an den Werkzeug-
halften angeordneten Schneidorganen auf Lange ge-
schnitten und dann ganz oder teilweise mit Kunststoff
umspritzt werden.

[0016] Besonders zweckmaRig ist die Verwendung
eines Etagenwerkzeugs, in den sich mehrere Gitter-
matten in einem Arbeitsgang herstellen lassen.

[0017] Die Aufhénger, die zum Aufhangen der Gitter-
matte im Sitzgestell dienen, werden bisher dadurch
gebildet, dal® die Federstahldrahte zu Haken oder
Osen gebogen werden. GemaR einer Weiterbildung
des erfindungsgemalien Verfahrens kdnnen auch
diese Biegevorgange wahrend des Formschlusses
oder nach dem Formschluf® mit an dem Spritzgiel3-
werkzeug ausgebildeten Biegewerkzeugen durchge-
fuhrt werden.

[0018] Alternativ dazu ist es auch mdglich, die Auf-
hanger beim SpritzgieRen der Querstabe aus Kunst-
stoff herzustellen, entweder als Verlangerungen der
Querstdbe oder auch an anderer Stelle an den
Langsstaben.

[0019] GemaR einer Weiterbildung der Erfindung
kann auch das ohnehin aus Kunststoff bestehen-
de Stitzelement der Lordosenstitze in einem Ar-
beitsgang zusammen mit den Querstaben der Gitter-
matte hergestellt werden. Beispielsweise kann das
Stitzelement in einem Stick mit den sie tragen-
den Querstaben ausgebildet werden. Diese Quersta-
be missen dann so elastisch sein, dal} sie die bei
der Wélbungsverstellung des Stiitzelements auftre-
tenden Langenanderungen ausgleichen kénnen.

[0020] Alternativ ist es denkbar, auf geeigneten,
geraden Langsabschnitten der als Federstahldrah-
te ausgebildeten Langsstabe Gleitlager anzuordnen,
die dann im Spritzgief3prozel mit dem Kunststoff des
Stitzelements umspritzt werden. Auf diese Weise er-
halt man eine Gittermatte, bei der zumindest ein En-
de des Stitzelements gleitend verschiebbar auf den
Langsstaben gefiihrt ist. Wenn beide Enden des Stt-
zelements gleitend verschiebbar sind, 1aRt sich eine
sogenannte Vierwege-Lordosenstiitze herstellen, bei
der das Stutzelement nicht nur in der Wolbung, son-
dern auch in der Hohe relativ zur Gittermatte verstell-
bar ist.

[0021] Fur Kraftfahrzeugsitze sind aktive Kopfstit-
zen entwickelt worden, die bei einem Aufprall des
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Fahrzeugs selbsttatig nach vorn schwenken, um den
infolge des Aufpralls nach hinten geschleuderten
Kopf des Benutzers friher aufzufangen und so ein
Schleudertrauma zu verhindern. Die Schwenkbewe-
gung der aktiven Kopfstitzen wird durch ein Auslése-
element ausgeldst, das in die Rickenlehne des Sit-
zes eingebaut ist und auf den vom Oberkdrper des
Benutzers erzeugten Druck anspricht, wenn dieser
bei dem Aufprall in die Ruckenlehne gepref3t wird.
Das Ausldseelement weist ein Geh&use oder sonsti-
ge Funktionsteile aus Kunststoff auf, die die entspre-
chenden Sensoren aufnehmen und die ahnlich wie
das Stutzelement der Lordosenstutze an der Gitter-
matte zu befestigen sind. Auch dieses Gehause und/
oder die sonstigen Funktionsteile kdnnen geman ei-
ner Weiterbildung der Erfindung zusammen mit den
Querstaben der Gittermatte hergestellt werden.

[0022] Im folgenden werden Ausflihrungsbeispiele
der Erfindung anhand der Zeichnung néher erlautert.

[0023] Es zeigen:

[0024] Fig. 1 eine Rickansicht einer Gittermatte mit
Lordosenstlitze;

[0025] Fig. 2 ein Unterwerkzeug einer Vorrichtung
zur Herstellung der Gittermatte nach Fig. 1; und

[0026] Fig. 3 eine Gittermatte gemal einem anderen
Ausflhrungsbeispiel.

[0027] In Fig. 1 ist eine Gittermatte 10 mit einer dar-
an befestigten Lordosenstiitze 12 gezeigt. Die Gitter-
matte 10 wird durch zwei an den Enden umgebogene
Langsstabe 14 gebildet, die durch mehrere sprossen-
artig angeordnete Querstabe 16, 18 miteinander ver-
bunden sind. Bei den Langsstaben 14 handelt es sich
im gezeigten Beispiel um Metalldrahte mit einem ver-
haltnismaRig groen Querschnitt und einer entspre-
chend hohen Biegesteifheit, wahrend die Querstabe
16, 18 aus Kunststoff bestehen. Jeder der Langssta-
be 14 weist zwei Ausbiegungen auf, die als Aufhan-
ger 20 fir nicht gezeigte Zugfedern dienen, mit denen
die Gittermatte 10 so im Rahmen einer Rickenleh-
ne eines Sitzes aufgehangt wird, dal} sie im wesent-
lichen in der Ebene der Ruckenlehne in der Polste-
rung liegt und der Riickenlehne das geforderte Mal}
an Steifheit und Nachgiebigkeit verleiht. Weitere Auf-
hanger 20 werden durch die umgebogenen Enden
der Langsstabe 14 gebildet. Wahlweise kénnen die
Langsstabe auch als gelochte Flachbander ausgebil-
det sein, deren Locher zum Einhdngen der Zugfedern
dienen.

[0028] Die Lordosenstitze 12 weist ein im wesentli-
chen plattenférmiges Stltzelement 22 aus Kunststoff
auf, das auf beiden Seiten mehrere seitlich abstehen-
de Finger 24 bildet und in der Mitte mit Durchbrichen
26 versehen ist. Die Finger 24 sind an der Rucksei-
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te durch angeformte Rippen 28 versteift. Durch recht-
winklig zu den Rippen 28 verlaufende, jedoch unter-
brochene Rippen 30 wird die Steifheit des Stlitzele-
ments 22 so eingestellt, dal® es sich um eine Quer-
achse elastisch durchbiegen 1alt und sich dabei in
der Richtung senkrecht zur Zeichenebene in Fig. 1
mehr oder minder stark auswoélbt. Ein im wesentli-
chen vertikal verlaufender Hebel 32 ist mittig auf der
Ruckseite des Stiitzelements 22 angeordnet und an
seinem unteren Ende in einem Lager 34 schwenkbar
an dem Stitzelement gelagert. Das obere Ende des
Hebels 32 bildet eine Verankerungsstelle 36 flir das
AuBenkabel eines nicht gezeigten Bowdenzuges. Ei-
ne Verankerungsstelle 38 fiir das zugehdrige Innen-
kabel ist in der Nahe des oberen Randes des Stitz-
elements 22 angeordnet. Mit Hilfe des Bowdenzuges
kann folglich das Stiitzelement 22 in vertikaler Rich-
tung auf Kompression beansprucht werden, so daf
es sich in Richtung auf den Ricken des Benutzers
durchwolbt.

[0029] Zur Befestigung am Drahtgitter 10 weist das
Stutzelement an seinen oberen und unteren Randern
je eine Verdickung 40 auf, die in einem Stlick mit ei-
nem der Querstabe 18 ausgebildet ist. Auf diese Wei-
se ist das Stltzelement 22 stabil und ausreil3sicher
an der Gittermatte 10 gehalten. Wenn das Stitzele-
ment 22 durchgewdlbt wird und sich dabei in vertika-
ler Richtung verkiirzt, werden die Querstabe 18 elas-
tisch durchgebogen.

[0030] Zur Herstellung der Gittermatte 10 dient ein
SpritzgieRwerkzeug, dessen Unterwerkzeug 42 in

Fig. 2 gezeigt ist.

[0031] Das Unterwerkzeug 42 bildet einen Form-
hohlraum 22', mit dem die in Fig. 1 sichtbare Ricksei-
te des Stutzelements 22 geformt wird. Die Bereiche
des Formhohlraums 22", die die Finger 24 bilden, sind
leicht nach oben angewinkelt. Zu diesem Zweck bil-
det das Unterwerkzeug 42 schrag nach auf3en anstei-
gende Plateaus 46. Aullerhalb des Formhohlraums
22' und der Plateaus 46 weist das Unterwerkzeug 42
eine flache Oberflache auf, die von Langsnuten 14
und von Formhohlrdumen 16', 18’ fur die Querstabe
durchzogen ist. Die Langsnuten 14' sind so tief, da®
sie die untere Halfte des Querschnitts der Langssta-
be 14 aufnehmen kdnnen, wahrend die obere Halfte
des Querschnitts durch entsprechende Nuten eines
nicht gezeigten Oberwerkzeugs aufgenommen wird.

[0032] Die Langsnuten 14" miinden am oberen Ende
in Fig. 2 in einen Freiraum, der durch einen Anschlag
48 begrenzt wird.

[0033] Aufihrer Lange sind die Langsnuten 14" stel-
lenweise zu Schablonen 50 erweitert, denen jeweils
ein Biegewerkzeug 52 zugeordnet ist.
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[0034] Der in Fig. 2 untere Rand des Unterwerk-
zeugs bildet eine Scherkante 54, die in Abstand zu
den dortigen Mindungen der Langsnuten 14" liegt
und an der die Langsstabe 14 mit Schneidwerkzeu-
gen 56 abgeschert werden kénnen.

[0035] Die Langsstabe 14 werden zunachst im nicht
gebogenen Zustand axial in die Langsnuten 14' ein-
gefihrt und gegen den Anschlag 48 geschoben und
dann beim SchlieRen des Werkzeugs abgelangt. An-
schlieRend werden die Biegewerkzeuge 52 nach au-
Ren gezogen, so daf’ die Ausbiegungen fiir die Auf-
hanger 20 in den Langsstaben 14 gebildet werden.
Die Biegewerkzeuge 52, die derselben Langsnut 14’
zugeordnet sind, werden vorzugsweise zeitlich nach-
einander betatigt, damit die Langsstabe 14 sich wah-
rend des Biegevorgangs axial in den Langsnuten
14 verschieben kdénnen, um den durch die Ausbie-
gungen bedingten Mehrbedarf an Material auszuglei-
chen. Anschlielsend werden die Enden der Langssta-
be 14 in der in Fig. 1 gezeigten Weise umgebogen.
Dazu weist das Unterwerkzeug 42 integrierte Biege-
werkzeuge 58 und zugehorige Biegestempel 60 auf.

[0036] Wenn das Werkzeug geschlossen ist und die
Langsstabe 14 in der gewiinschten Weise gebogen
worden sind, wird Kunststoffschmelze gleichzeitig in
die Formhohlrdume 16°, 18" und 22’ injiziert, so daf}
die Querstabe 16, 18 und das Stitzelement 22 her-
gestellt werden. Die Langsstébe 14 werden dabei fest
in die etwas verdickten Enden der Querstabe 16, 18
eingebettet. Nach dem Offnen des Werkzeugs kann
die fertige Gittermatte 10 entnommen werden.

[0037] In dem in Fig. 1 gezeigten Beispiel sind die
Querstabe 16, 18 im wesentlichen als flache Bander
ausgebildet, die in der Richtung senkrecht zur Zei-
chenebene in Fig. 1 eine relativ geringe Biegesteif-
heit haben, so dal} sie sich leicht durchbiegen kon-
nen, wenn sie durch den Riicken des Benutzers be-
lastet werden. Zugleich bilden die Querstabe so eine
relativ breite Stitzflache, durch die ein Einschneiden
in das Polstermaterial der Rickenlehne vermieden
wird. Die Querstabe 18, die in einem Stlick mit dem
Stutzelement 22 ausgebildet sind, haben eine gerin-
gere Breite als die Querstébe 16, so dal} sie auch
in der Richtung parallel zu den Langsstaben 14 elas-
tisch verformbar sind, wenn sich beim Wélben des
Stltzelements 22 der Abstand zwischen dessen obe-
ren und unteren Randern verandert.

[0038] Das Biegeverhalten der Langsstabe 16 wird
im gezeigten Beispiel dadurch kontrolliert, dal} je-
weils im Mittelbereich eine Versteifungsrippe 62 an-
gebracht ist.

[0039] Fig. 3 zeigt eine Gittermatte 64 gemal ei-
nem anderem Ausflihrungsbeispiel. Hier sind auch
die Langsstabe 14 aus Kunststoff hergestellt, und sie
bilden zusammen mit den Querstaben 16, 18 und
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dem Stiutzelement 22 ein einstlickiges Kunststoffteil.
Die Langsstabe 14 haben einen flachen, linsenférmi-
gen Querschnitt und sind durch in das Kunststoffma-
terial eingebettete Federstahldrahte 66 versteift. Die
Federstahldrahte ragen nur an den Enden aus dem
Kunststoffmaterial heraus, so daf} sie dort im Form-
werkzeug abgestitzt werden kdnnen.

[0040] Die Aufhanger 20 werden hier durch Osen
und Haken gebildet, die unmittelbar an das Kunst-
stoffmaterial der Léangsstabe 14 angeformt sind.

[0041] Der obere Querstab 16 weist hier angeformte
Lappen 68 auf, die fir eine bessere Krafteverteilung
sorgen.

[0042] Die wirksame Biegeldnge der Querstabe 16,
18 1Rt sich bei dieser Ausflihrungsform auch da-
durch kontrollieren, daf} die Breite der Langsstabe 14
variiert wird. Im gezeigten Beispiel sind die Langssta-
be 14 in dem Abschnitt zwischen dem oberen Quer-
stab 18 und dem sich nach oben anschlieRenden
Querstab 16 nach innen verbreitert. Dies hat insbe-
sondere zur Folge, dalk die beiden Querstabe 18 an
den oberen und unteren Randern des Stiutzelements
22 unterschiedliche Biegesteifheiten haben. Auf die-
se Weise |33t sich die Verlagerung des Woélbschei-
tels beim Durchbiegen des Stiitzelements 22 kontrol-
lieren.

Patentanspriiche

1. Sitzeinlage in der Form einer elastischen Gitter-
matte (10; 64) mit mindestens zwei Langsstaben (14),
die durch Querstabe (16, 18) aus Kunststoff verbun-
den sind und Aufhanger (20) fir die Aufhdngung in
einem Sitzgestell aufweisen, dadurch gekennzeich-
net, daf} die Querstabe (16, 18) an die bereits vor-
handenen Langsstabe (14) angespritzt sind.

2. Sitzeinlage nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} die Langsstébe (14) zumindest zum
Teil aus Metall bestehen.

3. Sitzeinlage nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® die Langsstabe (14) auf dem grofliten
Teil ihrer LA&nge mit Kunststoff umspritzt sind.

4. Sitzeinlage nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dal3 die Aufhan-
ger (20) aus Kunststoff bestehen.

5. Sitzeinlage nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal} sie eine
Lordosenstutze (12) mit einem durch eine Wélbme-
chanik (32, 36, 38) wdlbbaren Stltzelement (22) auf-
weist, das in einem Stlck mit zumindest einem der
Querstabe (18) ausgebildet ist.
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6. Sitzeinlage nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dal die Quersta-
be (16, 18) unterschiedliche Formen und/oder Biege-
steifheiten haben.

7. Verfahren zur Herstellung einer Sitzeinlage nach
einem der vorstehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dafl sdmtliche Querstébe (16, 18) in
einem Stlick aus Kunststoff in einem einzigen Spritz-
gieBwerkzeug (42) hergestellt werden, indem sie an
die Langsstabe angespritzt werden.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} die Langsstabe (14) als gerade Sta-
be in Langsnuten (14') des Spritzgiewerkzeugs (42)
eingeschoben werden.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dal’ die Langsstabe (14) im SpritzgieRwerk-
zeug (42) gebogen werden, wobei ein Teil des Spritz-
gieBwerkzeugs als Biegeschablone (50) dient.

10. Verfahren nach einem der Anspriche 7 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dal als Spritzgie3werk-
zeug (42) ein Etagenwerkzeug benutzt wird, in dem
mehrere Gittermatten (10; 64) gleichzeitig hergestellt
werden.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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