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(54) Bezeichnung: Verfahren und Vorrichtung zur Montage einer Kopfstiitze fiir einen Fahrzeugsitz

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft unter ande-
rem ein Verfahren zur teilautomatischen Montage einer
Kopfstiitze (50) fir einen Fahrzeugsitz umfassend folgende
Verfahrensschritte:

- Zufiihren eines in einem Halter (12) aufgespannten Bezugs
(13) der Kopfstiitze (50) zu einer Foérdervorrichtung (15),
welcher eine Offnung (16) aufweist, derart, dass ein Rand- | e
bereich der Offnung derart von dem Halter offengehalten ist,

dass ein Kopfkasten (20) in einen Innenraum (18) des
Bezugs (13) einsteckbar ist,

- Transport des Halters (12) in der Fordervorrichtung (15) zu 15
wenigstens einer Arbeitsstation,

- Zufihren und Montieren eines Polsterteils

- Ausrichten von Nahtkanten des Bezugs,

- Automatische Montage einer Kopfkasten-Baugruppe in
einem Innenraum des taschenartigen Bezugs (13),

- VerschlieRen der Offnung (18) des Bezugs (13),

- Entnahme der Kopfstitze (50) aus dem Halter (12), 28—
- Entnahme des Halters aus der Férdervorrichtung (15)
- Durchfiihrung eines Bligelprozesses.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Mon-
tage einer Kopfstiitze.

[0002] Aus der DE 10 2014 005 170 A1 sind eine
Vorrichtung sowie ein Verfahren zur Montage eines
Lederbezugs auf einer Kopfkasten-Baugruppe
bekannt. Eine Kopfkasten-Schale wird mit einem
Kleber benetzt und in eine Vorrichtung eingelegt,
die in eine Montageposition relativ zu einem Trager
bewegbar ist, auf welchem ein Lederbezug angeord-
net ist. Der Lederbezug wird anschlielfend von dem
Trager auf die Schale gezogen. Die Schale wird in
eine Pressvorrichtung eingelegt, wobei Au3enberei-
che des Leders mittels eines Niederhalters befestigt
werden. Dann wird mit einem Pressstempel gegen
eine Innenflache der Schale gepresst, so dass der
Lederbezug auf der Schale gespannt wird.

[0003] Aus der DE 10 2011 100 341 ist eine Kopf-
stitze mit einer Basis und einem Hohlkérper
bekannt, wobei ein Kopfteil der Kopfstiitze durch
Umschdumen von Basis und Hohlkérper in einer
Form und anschlielende Montage eines Bezugs
hergestellt ist.

[0004] Es war gemal einem ersten Aspekt Aufgabe
der Erfindung, ein Verfahren zu schaffen, bei wel-
chem ein Grolf3teil der Arbeitsgange der Kopfstiitzen-
montage automatisiert erfolgen.

[0005] Die Aufgabe wurde geldst durch ein Verfah-
ren mit den Merkmalen des Anspruchs 1.

[0006] Das Verfahren zur automatischen Montage
einer Kopfstiitze fir einen Fahrzeugsitz umfasst fol-
gende Verfahrensschritte:

Ein bereits in einem Halter montierter Bezug der
zu produzierenden Kopfstiitze wird in einem
Speicher bereitgestellt und mittels einer Zufiihr-
vorrichtung aus dem Speicher einer Fordervor-
richtung zugefiihrt. Mehrere jeweils mit einem
Bezug bestlckte Halter kbnnen z.B. in einem
Speicher in Form einer Box oder Uber ein Trans-
portband angeliefert werden. Die Zufuhrvorrich-
tung kann z.B. den Halter automatisch aus der
Box entnehmen. Der Halter wird z.B. dem Spei-
cher entnommen und unmittelbar in einer vorge-
sehenen Position einer Fordervorrichtung ange-
ordnet. Alternativ wird der Halter zunachst mit
dem Transportband in eine Entnahmeposition
transportiert. Z.B. ein Maschinenarm greift den
Halter in der Enthahmeposition und setzt diesen
in die vorgesehene Position der Fordervorrich-
tung. Die Fordervorrichtung transportier den
Halter samt dem darin befestigten Bezug zu
den einzelnen Arbeitsstationen.
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[0007] Die Maschinelle Entnahme von Teilen der zu
produzierenden Kopfstitze sowie die Montage-
schritte erfolgen z.B. mit geeigneten maschinellen
Vorrichtungen, wie Robotern, die hier als Maschinen-
arme bezeichnet sind. Der Transport zu einer
Bereitstellungsposition erfolgt z.B. mit Transportban-
dern. Diese Mittel sind in der Automatisierungstech-
nik bekannt. Auf diese Elemente wird daher in der
Anmeldung nicht im Einzelnen eingegangen.

[0008] Der Bezug weist eine Hauptoffnung auf und
ist ansonsten taschenartig ausgebildet. D.h. der
Bezug weist drei im Wesentlichen verschlossene
Seiten auf, wahrend eine vierte Seite mit einer
schlitzférmigen Offnung versehen ist. Ein Randbe-
reich der Offnung wird derart von dem Halter offen-
gehalten, dass ein Kopfkasten in den Bezug ein-
steckbar ist. Beispielsweise ist der Bezug an vier
Eckbereichen des Randbereichs oder an wenigstens
zwei gegenuberliegenden Seiten des Randbereichs
in einer gedffneten Position gehalten. Z.B. sind
Befestigungsmittel zur Befestigung von zwei sich
jeweils gegenliber liegenden Randbereichpaaren
des Bezugs an dem Halter ausgebildet. An dem
Bezug konnen Gegenbefestigungen ausgebildet
sein. Die Befestigungsmittel sind derart voneinander
beabstandet an dem Halter ausgebildet, dass die
Offnung des Bezugs zur Montage von Komponenten,
insbesondere zur Montage des Kopfkastens, offen-
gehalten wird.

[0009] Mittels einer Zufihreinrichtung wird eine vor-
montierte Kopfkasten-Baugruppe aus einem Spei-
cher der Fordervorrichtung zugefihrt und durch die
Offnung des aufgespannten Bezugs in einem Innen-
raum des Bezugs montiert. Die Kopfkasten-Bau-
gruppe ist z.B. mit einer Verriegelungsvorrichtung
fur eine Verstellung, wie z.B. HoOhenverstellung,
sowie z.B. mit wenigstens einer Tragstange, z.B.
mit zwei Einzeltragstangen oder einem Tragstangen-
bilgel, versehen.

[0010] Nachfolgend wird die Offnung mittels einer
VerschlieRvorrichtung verschlossen. Die Verschliel3-
vorrichtung weist z.B. wenigstens einen Maschinen-
arm fur das VerschlieRen auf. Z.B. sind Verschluss-
mittel an Randbereichen der Offnung ausgebildet
oder die Offnung wird durch Vernéhen der Randbe-
reiche verschlossen. Als Verschlussmittel kommen
alle geeigneten Mittel in Betracht, mit denen die Off-
nung verschlossen werden kann. Dies kdnnen z.B.
miteinander in Eingriff bringbare I6sbare und unlds-
bare Haltemittel sein. Nach dem VerschlieRen des
Bezugs wird die Kopfstiitze z.B. mittels einer Fixier-
vorrichtung an dem Halter befestigt. Z.B. werden die
Tragstangen der Kopfstiitze mittels der Fixiervorrich-
tung relativ zu dem Halter befestigt.

[0011] AnschlielRend erfolgt die Entnahme der Kopf-
stlitze aus dem Halter und aus der Fordervorrich-
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tung. Die Kopfstutze wird z.B. auf einer Abtransport-
vorrichtung abgelegt. Auch der Halter wird der For-
dervorrichtung entnommen. Er kann auf derselben
oder einer gesonderten Abtransportvorrichtung
abgelegt werden. Der Halter wird dann wieder an
eine Montagestation zur Befestigung des Bezugs
an dem Halter transportiert, wo er neu mit einem
Bezug bestickt wird. Die fertige Kopfstitze wird
z.B. weiteren Arbeitsschritten, wie z.B. einem Bligel-
vorgang, zugefihrt.

[0012] Beispielsweise ist der Bezug derart in dem
Halter aufgenommen, dass eine von dem Randbe-
reich der Offnung des Bezugs gebildete Ebene eine
Flachenorthogonale aufweist, die in vertikale Rich-
tung (z1) nach oben gerichtet ist. Anders ausge-
driickt, die Offnung des Bezugs weist nach oben,
wahrend der Bezug von dieser Offnung nach unten
hangt. Auf diese Weise kann die automatische Mon-
tage der Kopfkasten-Baugruppe von oben erfolgen.
Das vereinfacht die Montage, da auf diese Weise
Schwerkrafte ausgenutzt werden kénnen, wodurch
der Bezug als biegeschlaffes Bauteil nach unten
hangt. Die Kopfkasten-Baugruppe kann in einen
Innenraum des taschenartigen Bezug eingesetzt
werden.

[0013] Ein Polsterteil wird z.B. vor der Montage des
Kopfkastens durch die Offnung in einen Innenraum
des Bezugs verbracht. Ein Polsterteil ist im Sinne
der Erfindung ein Teil aus jedem den Komfort erhéh-
enden, ruckstellelastischen Material, wie z.B. ein
Schaumteil oder ein Gitterbauteil, welches durch
SpritzgieRen oder 3-D-Druck herstellbar ist. Die Mon-
tage des Polsterteils ist z.B. dann notwendig, wenn
der Kopfkasten nicht nachgiebig ist. Ist der Kopfkas-
ten mit einem Schaum versehen oder besteht aus
einem EPP (Expandierfahigen Poly Propylen) ist
z.B. nicht unbedingt ein Schaum notwendig.

[0014] Das Polsterteil wird z.B. vor der Montage auf
einem Trager angeordnet. Der Trager ist z.B. wenigs-
tens teilweise in einen Innenraum des Polsterteils
einfUhrbar. Der Trager kann dann samt dem Polster-
teil von einem Maschinenarm durch die Offnung in
den Bezug eingeflihrt werden.

[0015] Beispielsweise weist der Trager eine
Absaug- oder Vakuumiervorrichtung auf, mit welcher
vor der Montage in dem Bezug Luft aus dem Polster-
teil gezogen werden und damit das Volumen des
Polsterteils reduziert werden kann. Dafiir kdnnen
z.B. an der Oberflache des Tragers Offnungen aus-
gebildet sein Uber welche ein Sog ausgelibt werden
kann.

[0016] GemaR einer alternativen Ausfihrung wird
das Polsterteil in einen mechanischen Entllfter ein-
gelegt. Dieser weist z.B. einen Kanal auf, in welchen
das Polsterteil Uber eine Offnung einlegbar ist. Die
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Offnung kann z.B. mittels wenigstens einer Klappe
verschlossen werden, wobei das Polsterteil in dem
Kanal komprimiert wird. Der Kanal wird dann so rela-
tiv zu der Offnung des Bezugs ausgerichtet, dass ein
Endbereich des Kanals mit der Offnung fluchtet. Von
einem anderen Endbereich des Kanals schiebt ein
StoRel das Polsterteil durch den Kanal in den Bezug.

[0017] Gemal einer weiteren Alternative konnte das
Polsterteil auch - z.B. nach der Befestigung des
Bezugs in dem Halter - von Hand uber die Offnung
in dem Bezug angeordnet werden.

[0018] An dem Bezug sind z.B. Nahte vorhanden,
wobei im Sinne dieser Erfindung alle Verbindungen
von Bezugkanten mittels wenigstens eines Fadens,
mit wenigstens einer Schweillverbindung oder mit
wenigstens einer Klebelinie als Naht bezeichnet wer-
den. Von der Naht sind freie Stoffkanten gebildet, die
bei unregelmafiger Lage zwischen dem Kopfkasten
und einer AuRenflache des Bezugs unerwlinschte
Ungleichformigkeiten des Bezugs bilden, die von
aufden sichtbar sein konnen. Damit die freien Stoff-
kanten zwischen der AuRenflache des Bezugs und
dem Kopfkasten keine Ungleichférmigkeiten bilden,
werden diese mit einem Werkzeug in eine Richtung
gelegt und auf diese Weise definiert ausgerichtet.

[0019] Die Offnung des Bezugs wird mittels einer
VerschlieRvorrichtung automatisch verschlossen.
Das kann z.B. erfolgen, indem Verschlussmittel, die
an dem Bezug befestigt sind, in Eingriff gebracht
werden, derart, dass die Offnung verschlossen wird.
Nach einer einfachen Lésung werden Bereiche des
Bezugs vernaht, verklebt oder verklammert.

[0020] Z.B. ist an wenigstens einem Randbereich
der Offnung des Bezugs wenigstens eine Leiste zur
Versteifung befestigt. Beispielsweise weisen wenigs-
tens zwei gegeniiberliegende Seiten des Randbe-
reichs Leisten auf. Mit solch einer Versteifung des
Randbereichs sind die sonst biegeschlaffen Randbe-
reiche der Offnung des Bezugs leichter maschinell
handhabbar. Es ist z.B. leichter méglich, die Offnung
des Bezugs in dem Halter offenzuhalten und die Off-
nung maschinell zu verschliellen.

[0021] Z.B. weisen die Leisten Verschlussmittel auf.
Beispielsweise erfolgt das VerschlieRen durch In-
Eingriff-Bringen, z.B. durch verclipsen, der Ver-
schlussmittel von gegeniiber angeordneten Leisten.
Dabei werden Verschlussmittel so miteinander in
Eingriff gebracht, dass die Offnung verschlossen
wird.

[0022] Vor der Montage des Bezugs an dem Rah-
men wird z.B. die wenigstens eine Leiste an dem
Bezug montiert. Insbesondere werden an wenigs-
tens zwei gegeniberliegenden Randbereichen des
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Bezugs, welche der Offnung benachbart sind, die
Leisten befestigt.

[0023] Beispielsweise werden Betatigungsmittel zur
Betatigung einer Verriegelungsvorrichtung nach der
Montage der Kopfkasten-Baugruppe an dem Kopfteil
der Kopfstutze montiert. Z.B. ist bereits in dem Bezug
eine Offnung ausgebildet und der Kopfkasten weist
ebenfalls eine Offnung auf. Die Betatigungsmittel,
z.B. eine Betatigungstaste, kann dann die Offnungen
des Bezugs und des Kopfkastens durchgreifen und
auf einer Innenseite des Kopfkastens verrastet wer-
den. Die Betatigungstaste wird z.B. vormontiert in
einem Speicher angeliefert. Mit einem Maschinen-
arm wird die Betatigungstaste z.B. dem Speicher ent-
nommen und in das Werkstuck eingesetzt.

[0024] Die fertig montierte Kopfstlitze wird z.B. einer
Bligelbehandlung unterzogen, um eine Glattung des
Bezugs vorzunehmen. Damit werden kleine Falten
oder Unebenheiten, die durch Wélbung des Bezugs
hervorgerufen werden, beseitigt. Dafir ist z.B. eine
Bugelvorrichtung vorgesehen, welche die fertig mon-
tierte Kopfstlitze aufnimmt und in eine Form einlegt,
in welcher das Kopfteil der Kopfstiitze zur Glattung
des Bezugs mit Temperatur, Druck und Dampf bei
geeigneten Parametern beaufschlagt werden kann.

[0025] Der Vorteil der Erfindung besteht darin, dass
mit dem erfindungsgemafen Verfahren hohe Monta-
gezahlen, bei gleichbleibender Qualitat erreicht wer-
den kénnen.

[0026] Die Erfindung betrifft gemaR einem zweiten
Aspekt der Erfindung eine Montagevorrichtung far
eine Kopfstitze fir einen Fahrzeugsitz.

[0027] Eine solche Montagevorrichtung ist aus dem
eingangs genannten Stand der Technik bekannt.

[0028] Es war Aufgabe der Erfindung, eine Monta-
gevorrichtung zu schaffen, bei welcher ein Grofteil
der Arbeitsschritte der Kopfstitzenmontage in
einem automatisierten Montageprozess herstellbar
sind .

[0029] Die Aufgabe wurde gelést durch eine Monta-
gevorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 10.

[0030] Die erfindungsgemalie Vorrichtung zur Mon-
tage einer Kopfstutze ist insbesondere zur Durchfiih-
rung des erfindungsgemafen Verfahrens nach dem
ersten Aspekt der Erfindung vorgesehen. Die in
Bezug auf das Verfahren offenbarten Merkmale kon-
nen daher auch bei der Vorrichtung vorgesehen sein.
Umgekehrt kdnnen Merkmale, die in Bezug auf die
Vorrichtung offenbart sind, auch bei dem erfindungs-
gemalien Verfahren vorgesehen sein. Die Vorrich-
tung umfasst eine Fordervorrichtung zum Transport
eines Halters zwischen mehreren Arbeitsstationen
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an denen eine Bearbeitung und / oder Montage statt-
findet. Die Fordervorrichtung nimmt wenigstens
einen Halter auf und transportiert diesen zu den ein-
zelnen Stationen, wo er fir eine bestimmte Taktzeit
verweilt.

[0031] Der Halter der Vorrichtung ist in die Férder-
vorrichtung einsetzbar und wird von der Fordervor-
richtung zwischen den Arbeitsstationen transportiert.
In dem Halter ist ein Bezug der Kopfstiitze befestigt.
Der Halter ist mit einer Einrichtung zum Offenhalten
einer Offnung des Bezugs versehen, derart, dass ein
Zugang zu einem Innenraum des Bezugs gebildet ist.
Der Halter wird z.B. vormontiert samt dem Bezug zu
der Montagevorrichtung geliefert. Die Montage des
Bezugs in dem Halter erfolgt z.B. manuell oder auto-
matisiert. Der Bezug wird beispielsweise an vier
Punkten oder an wenigstens zwei gegenuberliegen-
den Linienbefestigungen an dem Halter befestigt. Mit
dieser Art von Befestigung ist ein Offenhalten des
Bezugs derart, dass spater Komponenten der Kopf-
stltze, insbesondere der Kopfkasten, in dem Innen-
raum montiert werden kénnen, gut mdglich.

[0032] Mit einer ersten Zuflhrvorrichtung wird ein
mit dem Bezug bestiickter Halter der Férdervorrich-
tung zugeflhrt und in eine vorgesehene Position der
Fordervorrichtung eingesetzt. Das Einsetzen in die
Fordervorrichtung kann z.B. mit einem Maschinen-
arm erfolgen. Damit der Maschinenarm eine defi-
nierte Position zur Aufnahme des Halters hat, kann
der mit dem Bezug bestlickte Halter z.B. auf einem
Transportband der Zufiihrvorrichtung zu einer Auf-
nahmeposition transportiert werden.

[0033] Mit wenigstens einer zweiten Zufihrvorrich-
tung wird ein vormontierter Kopfkasten der Forder-
vorrichtung zugeflihrt und in den Bezug eingesetzt.
Auch der vormontierte Kopfkasten kann z.B. mit
einer Transportvorrichtung zu einem bestimmten
Aufnahmeort transportiert werden, von welchem ein
Maschinenarm den Kopfkasten greifen und in den
Bezug einsetzen kann. An dem Kopfkasten sind
z.B. wenigstens teilweise eine Verriegelungsvorrich-
tung sowie z.B. Tragstangen montiert. Der Maschi-
nenarm kann den Kopfkasten z.B. an wenigstens
einer Tragstange greifen.

[0034] Eine VerschlieRvorrichtung schliet die Off-
nung des Bezugs. Der Bezug weist z.B. an einem
der Offnung benachbarten Bereich Verschlussmittel
zum VerschlieBen der Offnung auf. Solche Ver-
schlussmittel sind z.B. Haken, Osen, Druckknépfe,
Clipsverschlisse etc. Alternativ kommen auch Ver-
schlussmittel wie Klammern, Klebstoff etc. in Frage,
die zugefuhrt werden.

[0035] Mit einer Entnahmevorrichtung wird die fer-
tige Kopfstitze dem Halter sowie der Férdervorrich-
tung enthommen und der Halter und der Bezug wer-
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den einer gemeinsamen oder separaten Abtrans-
portvorrichtungen zugefuhrt. Z.B. werden der Halter
und die Kopfstutze auf einem gemeinsamen oder auf
separaten Abtransportbdndern abgelegt. Der leere
Halter wird z.B. einer Station zugeflihrt, an welcher
der Halter mit dem Bezug bestiickt wird.

[0036] Mit der automatischen Montagevorrichtung
sind hohe Stlckzahlen pro Zeiteinheit sowie eine
gleichbleibend gute Qualitat erreichbar.

[0037] Der Halter ist z.B. derart in der Foérdervorrich-
tung angeordnet, dass die Orthogonale einer von der
Offnung gebildeten Ebene im Wesentlichen nach
oben (Richtung z1) gerichtet ist. Anders ausgedriickt
die Offnung des Bezugs weist nach oben, so dass die
Montage des Kopfkastens sowie andere Arbeits-
gange von oben stattfinden kénnen. Das erleichtert
die folgenden Arbeitsgange und wahrend der Forde-
rung des Werkstiicks kénnen sich die montierten
Teile nicht aufgrund der Schwerkraft aus dem
Bezug herausbewegen.

[0038] GemalR einer Ausgestaltung ist bei der Mon-
tagevorrichtung eine Polsterteilzuflihrvorrichtung
umfasst. Diese weist z.B. einen Trager auf, der in
einem von dem Polsterteil gebildeten Innenraum
positionierbar ist. Mit der Vorrichtung ist der Trager
samt Polsterteil in dem Innenraum des Bezugs posi-
tionierbar. Dieser Verfahrensschritt wird z.B. vor der
Montage des Kopfkastens durchgefiihrt. Das ist ins-
besondere dann notwendig, wenn das Polsterteil
taschenférmig verschlossen ausgebildet ist. In die-
sem Fall ist eine Montage des Polsterteils nach der
Montage des Kopfkastens nicht mehr moglich. Der
Trager ist gemal einer besonderen Ausfiihrung von
der Kopfkasten-Baugruppe gebildet.

[0039] Der Trager umfasst z.B. eine Absaug- oder
Vakuumiereinrichtung zur Verkleinerung des Volu-
mens des Polsterteils. Damit wird die Einfuhrung
des Polsterteils durch die Offnung in den Bezug
erleichtert. Mittels der Absaugeinrichtung wird dem
Polsterteil die Luft entzogen, so dass sich sein Volu-
men verkleinert. Z.B. sind an der Oberflache des Tra-
gers Offnungen ausgebildet, durch welche Luft ange-
saugt wird. Auf diese Weise ist eine grol¥flachige
Entliftung des Polsterteils moglich. Ist der Trager
von der Kopfkasten-Baugruppe gebildet, kdénnen
auch Hilfsmittel zur Entliftung des Polsterteils ver-
wendet werden. Solche Hilfsmittel umfassen z.B.
ein sackartiges dichtes Gewebe, welches Uber das
auf dem Kopfkasten montierte Polsterteil gezogen
wird und aus welchem dann die Luft abgesaugt wer-
den kann.

[0040] Gemal einer Alternativen Lésung weist die
Vorrichtung einen mechanischen Entlufter auf und
das Polsterteil ist darin komprimierbar. Dabei ist das
Polsterteil in einen Kanal einlegbar, in welchem das

5/21

2024.01.18

Polsterteil mechanisch komprimiert wird. Z.B. findet
die Komprimierung durch das SchlieRen wenigstens
eines Deckels statt. Mittels eines StoRels ist das
Polsterteil z.B. liber eine Offnung des Kanals aus
dem Kanal in den Bezug ausschiebbar.

[0041] Die Montagevorrichtung weist z.B. eine Nah-
tausrichtungsvorrichtung auf, mit welcher die
wenigstens eine Kante der Naht des Bezugs in eine
definierte Richtung legbar ist. Eine unkontrollierte
Anordnung der vernahten Kanten kann zu Unregel-
maRigkeiten unter der AuRenflache des Bezugs fuh-
ren, die von aufden erkennbar sind. Diese triiben die
optische Erscheinung und sollen daher vermieden
werden. Mit der Nahtausrichtungsvorrichtung wird
die wenigstens eine Naht in eine Richtung gelegt,
so dass keine Unregelmaligkeiten auftreten. Das
Werkzeug kann z.B. von einem Maschinenarm
geflhrtes Stabwerkzeug sein. Diese Vorrichtung ist
z.B. stromaufwarts in Bezug auf die Montagestation
des Kopfkastens in der Montagevorrichtung vorgese-
hen.

[0042] Beispielsweise ist eine Betatigungsmittel-
Montagestation von der Montagevorrichtung
umfasst, mit welcher ein Betatigungsmittel zur Beta-
tigung einer Verriegelungsvorrichtung nach der Mon-
tage der Kopfkasten-Baugruppe an dem Kopfkasten
der Kopfstltze montierbar ist. Z.B. ist bereits in dem
Bezug eine Offnung ausgebildet und der Kopfkasten
weist ebenfalls eine Offnung auf. Mit einem Maschi-
nenarm wird die Betatigungstaste z.B. einem Spei-
cher entnommen und durch Offnungen des Bezugs
sowie des Kopfkastens gefiihrt und dabei verrastet.

[0043] Mit einer Bugelvorrichtung, wird z.B. das mit
dem Bezug versehene Kopfteil der Kopfstlitze einem
Glattungsprozess unterzogen. Dafiir wird die fertige
Kopfstiitze in eine Form eingelegt und mit Dampf,
Druck und Temperatur beaufschlagt. Damit werden
leichte Wdélbungen des Bezugs beseitigt und der
Bezug wird geglattet.

[0044] Der Bezug weist z.B. an einem der Offnung
benachbarten Bereich Leisten zur Versteifung der
Randbereiche des Bezugs auf. Zwei Leisten sind
z.B. an gegeniiberliegenden Bereichen der Offnung
befestigt. Alternativ sind zwei um 90 versetzte,
jeweils gegenuber angeordnete Leistenpaare an
dem Bezug befestigt. Die Leisten versteifen den
Bezug im Randbereich der Offnung, so dass die Off-
nung besser offengehalten werden kann. Keine
Stoffbereiche des Bezugs kdnnen sich auf diese
Weise zu der Offnung hin ausbeulen und die Mon-
tage von Teilen in dem Bezug behindern.

[0045] Dariber hinaus kénnen an der Leiste Ver-
schlussmittel vorgesehen sein. Auch das maschi-
nelle VerschlielRen wird mittels der Leisten erleich-
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tert, weil die der Offnung benachbarten Bereiche
nicht biegeschlaff sind.

[0046] Der Halter weist z.B. Befestigungsmittel fur
den Bezug auf, um den Bezug oder Hilfsmittel des
Bezugs, wie z.B. wenigstens eine Leiste, an dem
Halter zu befestigen. Z.B. weisen die Hilfsmittel und
der Halter zusammenwirkende Befestigungsmittel
auf. Z.B. weist die Leiste Gegenbefestigungen auf,
die mit den Befestigungsmitteln des Halters zusam-
menwirken.

[0047] Die Befestigungsmittel sind z.B. derart an
dem Halter ausgebildet, dass der Bezug offengehal-
ten ist, wenn er in dem Halter befestigt ist. Gegen-
befestigungen an dem Bezug oder einem Hilfsmittel
sind z.B. derart an dem Randbereich der Offnung
angeordnet, dass voneinander beabstandete Befes-
tigungsmittel den Bezug offenhalten, wenn die
Befestigungsmittel und die Gegenbefestigungen in
Eingriff sind.

[0048] Die Leisten weisen z.B. die Gegenbefesti-
gungen zur Befestigung an dem Halter auf.

[0049] Die Gegenbefestigungen sind z.B. zugleich
auch die Verschlussmittel zum VerschlieRen der Off-
nung des Bezugs. Mit anderen Worten, die Gegen-
befestigungen haben eine Doppelfunktion und es
mussen nicht separate Elemente als Gegenbefesti-
gung und Verschlussmittel vorgesehen werden.

[0050] Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in
der nachfolgenden Figurenbeschreibung, auch
unter Bezugnahme auf die Zeichnungen, beispielhaft
beschrieben. Dabei werden der Ubersichtlichkeit hal-
ber - auch soweit unterschiedliche Ausfihrungsbe-
spiele betroffen sind - gleiche oder vergleichbare
Teile oder Elemente oder Bereiche mit gleichen
Bezugszeichen, teilweise unter Hinzufigung kleiner
Buchstaben, bezeichnet.

[0051] Merkmale, die nurin Bezug zu einem Ausflih-
rungsbeispiel beschrieben sind, kdnnen im Rahmen
der Erfindung auch bei jedem anderen Ausfiihrungs-
beispiel der Erfindung vorgesehen werden. Derartig
geanderte Ausflhrungsbeispiele sind - auch wenn
sie in den Zeichnungen nicht dargestellt sind - von
der Erfindung mit umfasst.

[0052] Alle offenbarten Merkmale sind fiir sich erfin-
dungswesentlich. In die Offenbarung der Anmeldung
wird hiermit auch der Offenbarungsinhalt der zitierten
Druckschriften und der beschriebenen Vorrichtungen
des Standes der Technik vollinhaltlich mit einbezo-
gen, auch zu dem Zweck, einzelne oder mehrere
Merkmale dieser Unterlagen in einen oder in meh-
rere Anspriche der vorliegenden Anmeldung mit auf-
zunehmen.
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[0053] Die schematischen Fig. zeigen:

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine Montagelinie zur
automatischen Montage einer Kopfstiitze,

Fig. 2a eine perspektivische Darstellung eines
Bezugs der Kopfstiitze,

Fig. 2b eine perspektivische Darstellung eines
Halters der Montagevorrichtung zum Halten
des Bezugs, sowie eines Bezugs,

Fig. 3 eine perspektivische Darstellung des Hal-
ters mit montiertem Bezug,

Fig. 4a eine perspektivische Darstellung einer
ersten Ausfihrungder Montagestation zur Mon-
tage des Polsterteils, wobei das Polsterteil in
einer Entluftungsvorrichtung vakuumiert wird,

Fig. 4b eine perspektivische Darstellung einer
zweiten Ausflhrung einer mechanischen Entlif-
tungsvorrichtung, wobei ein Ausstof3er nicht
dargestellt ist,

Fig. 4c in Anlehnung an 4b die Entluftungsvor-
richtung mit AusstoRer,

Fig. 4d die Vorrichtung gemaf Fig. 4c, wobei
ein Bezug an der Vorrichtung befestigt ist,

Fig. 5 eine schematische Draufsicht auf eine
Naht mit unausgerichteten Nahtkanten,

Fig. 6 eine Draufsicht auf die Naht gemafR
Fig. 9, wobei die Nahtkanten ausgerichtet sind,

Fig. 7 eine perspektivische Darstellung einer
Baugruppe umfassend einen Kopfkasten mit
Verriegelungsvorrichtung sowie Tragstangen,

Fig. 8 eine perspektivische Darstellung der Bau-
gruppe geman Fig. 5, wobei sich die Baugruppe
in einer Montageposition befindet,

Fig. 9 eine perspektivische Ansicht einer Bligel-
vorrichtung,

[0054] Eine Montagevorrichtung zur automatischen
Montage einer Kopfstiitze 50 insgesamt ist in den
Fig. mit dem Bezugszeichen 10 bezeichnet.

[0055] Die Montagevorrichtung 10 umfasst geman
Fig. 1 eine erste Zuflhrvorrichtung 11, mit welcher
ein Halter 12 zum Halten eines Bezugs 13 einem
Speicher 27 enthommen und in einen freien Sitz 22
einer Fordervorrichtung 15 eingesetzt wird. In dem
Speicher 27 sind bereits vormontierte Halter 12 ent-
halten, an denen der Bezug 13 bereits befestigt ist.
Im vorliegenden Beispiel wird der Halter 12 von
einem Maschinenarm 30 zunachst auf einer Trans-
portvorrichtung 28 angeordnet und von dieser in
eine Entnahmeposition 29 transportiert. Aus der Ent-
nahmeposition 29 kann ein Maschinenarm 31 den
Halter 12 mit dem daran befestigtem Bezug 13 auf-
nehmen und in den Sitz 22 einsetzen.
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[0056] Der Bezug 13 istin Fig. 2a und der Halter 12
mit noch nicht befestigtem Bezug 13 in Fig. 2b
gezeigt. Die Montagegruppe aus Halter 12 und
daran befestigtem Bezug 13 ist in Fig. 3 dargestellit.

[0057] Wie in Fig. 2a, Fig. 2b und Fig. 3 zu erken-
nen ist, weist der Bezug 13 eine Offnung 16 auf. Der
Bezug 13 umfasst mehrere Zuschnitte, die mittels
wenigstens einer Naht 17 miteinander verbunden
sind, so dass eine Taschenform mit einem Innen-
raum 18 gebildet ist, in welchen spater eine vormon-
tierte Kopfkasten-Baugruppe, die einen mit Tragstan-
gen 19a und 19b versehenen Kopfkasten 20 sowie
eine Verriegelungsvorrichtung umfasst, durch die
Offnung 16 einsetzbar ist.

[0058] Der Offnung 16 benachbart sind Leisten 21
an dem Bezug 13 befestigt, die zur Versteifung von
der Offnung 16 benachbarten Randbereichen des
Bezugs 13 ausgebildet sind und auf3erdem Ver-
schlussmittel 25 aufweisen, die dem Verschliel3en
der Offnung 16 dienen. Im vorliegenden Beispiel
sind an sich gegenuber liegenden Langsseiten der
Offnung 16 Leisten 14a und 14b sowie an sich
gegeniiber liegenden Schmalseiten der Offnung 16
Leisten 14c und 14d an dem Bezug 13 befestigt.

[0059] Der Halter 12 umfasst bezliglich einer Aus-
sparung 23 gegeniberliegende Befestigungsmittel
24a und 24b mit welchen die Verschlussmittel 25
der Leisten 14a und 14b an dem Halter 12 befestig-
bar sind. An Seitenbereichen 26 des Halters 12 sind
ebenfalls Befestigungselemente 24c und 24d ausge-
bildet, die mit den Verschlussmitteln 25 der Leisten
14c und 14d in Eingriff gebracht werden kénnen.

[0060] Die Befestigungsmittel 24a und 24b sind mit
einer Lange |1 voneinander beabstandet und die
Befestigungsmittel 24c und 24d sind mit einer
Lange 12 voneinander beabstandet. Die Langen |1
und 12 sind ausgewahlt, um die Offnung 16 ausrei-
chend aufzuspannen, so dass der Kopfkasten 20
der Kopfstiitze 50 durch die Offnung 16 in den Innen-
raum 18 verlagerbar ist.

[0061] Der Bezug 13 ist z.B. derart in dem Halter 12
befestigt, dass die Offnung 16 in Richtung z1 nach
oben weist. Auf diese Weise lassen sich die Kompo-
nenten der Kopfstitze 10, die innerhalb des Bezugs
13angeordnet werden, leichter montieren.

[0062] Die Aussparung 23 in dem Halter 12 ist derart
ausgebildet, dass der Kopfkasten 20 diese wahrend
der Montage passieren kann.

[0063] Die Fordervorrichtung 15 transportiert den
Halter 12 in Richtung x zu einer Station 32 zur Mon-
tage eines Polsterteils 33. Der Montageschritt der
Montage eines Polsterteils 33 kann bei einer alterna-
tiven Ausfihrung des Verfahrens auch entfallen. Das
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ist z.B. der Fall, wenn das Polsterteil 33 auf dem
Kopfkasten 20 vormontiert wurde oder der Kopfkas-
ten 20 z.B. zuvor umschaumt wurde. Alternativ
kénnte der Kopfkasten 20 auch ein expandierfahiges
Polypropylen (EPP) aufweisen, so dass kein Polster-
teil oder Schaum notwendig ist.

[0064] Mittels einer Zuflihrvorrichtung 70 werden
Polsterteile 33 einem Speicher 34 entnommen und
in eine Vormontageposition 36 gebracht. In diesem
Ausfihrungsbeispiel werden mit einem Maschinen-
arm 60 vorproduzierte Polsterteile 33 aus dem Spei-
cher 34 einer Transportvorrichtung 35 zugefuhrt, wel-
che das Polsterteil 33 in die Position 36 fordert. In der
Position 36 kann das Polsterteil 33 auf einen mittels
eines Maschinenarms 61 bewegbaren Trager 37
(siehe Fig. 4a) aufgebracht werden, z.B. indem der
Trager 37 in einen Innenraum 69 des Polsterteils 33
hineinbewegt wird. Eine Offnung 72 zu dem Innen-
raum 69 des Polsterteils 33 weist in der Position 36
z.B. nach oben in Richtung z1. Der Trager kann
gemal einer alternativen Ausfiihrung auch von
einer Kopfkasten-Baugruppe 45, umfassend den
Kopfkasten, Tragstangen 19a und 19b sowie ggf.
eine Verriegelungsvorrichtung, gebildet sein.

[0065] Der Trager 37 weist z.B. eine Saugvorrich-
tung 59 auf, die es erlaubt, das Polsterteil 33 zu ent-
liften, so dass sein Volumen verringert und die Mon-
tage in dem Bezug 13 erleichtert wird. Mit dem
Maschinenarm 61 wird der Trager 37 mit dem Pols-
terteil 33 aus der Montageposition 36 aufgenommen
und der Trager 37 wird teilweise derart in Richtung z2
in den Innenraum 18 eingeflihrt, dass das Polsterteil
33 in Soll-Position in dem Bezug 13 angeordnet ist.
Daraufhin wird die Entliftung des Polsterteils 33
beendet, woraufhin es aufgrund seiner elastischen
Rickstellkraft wieder das  Ursprungsvolumen
annimmt. Der Trager 37 kann dann z.B. in Richtung
z1 bewegt werden, wobei das Polsterteil 33 in dem
Bezug 13 verbleibt.

[0066] Alternativ kann die Vakuumierung des Pols-
terteils auch an einer ortlich festen Vakuumiervorrich-
tung stattfinden, wobei ein Maschinenarm das
vakuumierte Polsterteil 33 der Vorrichtung entnimmt
und in den Innenraum 18 des Bezugs 13 einsetzt.

[0067] GemalR einer alternativen Ausfiihrung kdnnte
das Polsterteil 33 auch mittels einer mechanischen
Komprimiervorrichtung komprimiert und anschlie-
Rend automatisch mittels eines Maschinenarms in
den Bezug 13 eingesetzt werden (siehe die Fig. 4b,
Fig. 4c und Fig. 4d). Z.B. weist ein mechanischer
Entlifter 74 eine Kammer 75 mit einem Deckel 76
sowie mit einer Offnung 77 auf (siehe Fig. 4b). Das
Polsterteil 33 wird in einen Innenraum 78 der Kam-
mer 75 eingelegt. Beim SchlieRen des Deckels 76
wird das Polsterteil 33 komprimiert (siehe Fig. 4c).
Alternativ kann die Verringerung des Volumens des
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Polsterteils 33 anstatt mit Hilfe des Deckels 76 auch
mit anderen Mitteln erfolgen, die den Innenraum 78
der Kammer verkleinern und dabei das Polsterteil 33
zusammendricken.

[0068] Die Kammer 75 kann mittels eines nicht dar-
gestellten Maschinenarms relativ zu der Offnung 16
des Bezugs 13 angeordnet werden, wobei die Off-
nung 16 entsprechend den Richtungspfeilen in
Fig. 4d nach oben in Richtung z1 weist. Mittels
eines AusstolRers 79 wird das komprimierte Polster-
teil 33 durch die Offnung 77 in den Innenraum 18 des
Bezugs 13 verlagert.

[0069] Gemald einer weiteren Alternative kommt
auch eine maschinelle mechanisch Komprimierung
des Polsterteils 33 in Betracht, wobei das kompri-
mierte Polsterteil 33 der 6rtlich feststehenden Kom-
primiervorrichtung mittels eines Maschinenarms ent-
nommen und in dem Bezug 13 montiert wird.

[0070] Damit die freien Stoffkanten 38a und 38b des
Bezugs 13, welche durch die Nahte 17 entstanden
sind, nicht unkontrolliert liegen, was von auf3en sicht-
bar sein kann, werden an einer Station 39 mit einem
nicht dargestellten Werkzeug von einem Maschinen-
arm 66 die freien Stoffkanten 38a und 38b ausgerich-
tet (siehe die Fig. 9 und Fig. 10).

[0071] In einem folgenden Arbeitsschritt wird an
einer Station 40 die Baugruppe 45 (siehe die Fig. 7
und Fig. 8) aus Kopfkasten 20 samt Tragstangen 19a
und 19b und Verriegelungsvorrichtung derart in Rich-
tung z2 von einem Maschinenarm 41 durch die Off-
nung 16 in den Innenraum 18 des Bezugs 13 einge-
setzt, dass sich der Kopfkasten 20 innerhalb des
Polsterteils 33 befindet und die Tragstangen 19a
und 19b aus der Offnung 16 hinausragen.

[0072] Die Baugruppe 45 wird vormontiert und in
einem Speicher 42 bereitgestellt und mittels einer
Zufuhrvorrichtung 71 in eine Entnahmeposition 68
verbracht. In diesem Beispiel nimmt ein Maschinen-
arm 43 die Baugruppe 45 aus dem Speicher 42 und
setzt diese in einer vorbestimmten Ausrichtung, bei
welcher z.B. der Kopfkasten 20 nach unten und die
Tragstangen 19a und 19b nach oben in Richtung z1
gerichtet sind (siehe Fig. 8), auf eine Transportvor-
richtung 44. In der Entnahmeposition 68 kann der
Maschinenarm 41 die Baugruppe 45 aufnehmen
und wie oben beschrieben in dem Bezug 13 montie-
ren.

[0073] Die Baugruppe 62, aufweisend die Bau-
gruppe 45, das Polsterteil 33 und den Bezug 13,
wird dann mit der Férdervorrichtung 15 zu einer Sta-
tion 46 geférdert, an welcher die Offnung 16 mittels
der Verschlussleisten 21 verschlossen wird, indem
die Verschlussmittel 25 gegenlber angeordneter
Leisten 14a und 14b in Eingriff gebracht werden. Im
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vorliegenden Ausfihrungsbeispiel ist ein Maschinen-
arm 47 zum verschlieRen der Offnung 16 vorgese-
hen, alternativ kdnnen dafiir aber mehrere Maschi-
nenarme 47 an einer Station 46 oder an mehreren
Stationen vorhanden sein.

[0074] Die Baugruppe 62 wird danach von der For-
dervorrichtung 15 zu einer Station 49 geférdert, an
welcher mittels eines Maschinenarms 58 ein Betati-
gungsmittel 51 zur Betatigung der Verriegelungsvor-
richtung in die Baugruppe 62 eingesetzt wird. Das
Betatigungsmittel 51 wird einem Speicher 52 ent-
nommen. In diesem Beispiel ist das Betatigungsmit-
tel 51 von einer vormontierten Tastenvorrichtung
gebildet, welche durch eine Aussparung 65 des
Bezugs 13 (siehe Fig. 2a) sowie in eine Aussparung
83 in dem Kopfkasten 20 gefiihrt und verrastet wird.

[0075] Mittels der Foérdervorrichtung 15 wird die
Kopfstitze 50 einschliefllich der Drucktaste 51 an
eine Station 67 gefordert. Ein Maschinenarm 53 ent-
nimmt die Kopfstiitze 10 dem Halter 12 und legt diese
auf eine Transportvorrichtung 48. Der leere Halter 12
wird von dem Maschinenarm 53 auf einer Transport-
vorrichtung 54 abgelegt.

[0076] Fur einen anschlieRenden Biigelprozess in
welchem ein Kopfteil 73 der fertig montierten Kopf-
stitze 50 einer Warmebehandlung unterzogen wird,
entnimmt ein Maschinenarm 55 die Kopfstiitze 10
der Transportvorrichtung 48 und legt diese in eine
Blgelvorrichtung 56 ein. Die Bugelvorrichtung 56
(siehe Fig. 9) umfasst z.B. eine Form 80 mit Form-
teilen 81a und 81b sowie einer Aussparung 82, die in
beiden Formteilen 81a und 81b ausgebildet ist und in
welcher die Kopfstiitze 50 wenigstens teilweise auf-
nehmbar ist. In der Bligelvorrichtung 56 kann das
Kopfteil 73 zur Glattung fir jeweils eine bestimmte
Zeit mit Druck, Dampf und Temperatur beaufschlagt
werden. Die Arbeitsparameter Temperatur, Zeit der
Blgelbehandlung, Anpressdruck zwischen den
Formteilen 81a und 81b sowie Dampf sind dabei
zur Optimierung des Ergebnisses einstellbar. Nach
Beendigung des Bigelprozesses wird die fertige
Kopfstiitze 10 von dem Maschinenarm 55 in einen
Speicher 57 gelegt.

[0077] Ein Maschinenarm 63 entnimmt die leeren
Halter 12 der Fordervorrichtung 54 und legt diese in
einem Speicher 64 ab.

[0078] Der Speicher 64 wird dann zu einer nicht dar-
gestellten Station verbracht, an welcher der Bezug
13 in dem Halter 12 montiert wird. Von dort werden
die in dem Halter 12 montierten Beziige 13 wieder
dem Speicher 27 zugefuhrt.
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Patentanspriiche

1. Verfahren =zur teilautomatischen Montage
einer Kopfstutze (50) fur einen Fahrzeugsitz umfas-
send folgende Verfahrensschritte:

- Zufuihren eines in einem Halter (12) aufgespannten
Bezugs (13) der Kopfstitze (50) zu einer Férdervor-
richtung (15), welcher eine Offnung (16) aufweist,
derart, dass ein Randbereich der Offnung derart
von dem Halter offengehalten ist, dass ein Kopfkas-
ten (20) in einen Innenraum (18) des Bezugs (13)
einsteckbar ist,

- Transport des Halters (12) in der Férdervorrichtung
(15) zu wenigstens einer Arbeitsstation,

- Automatische Montage einer Kopfkasten-Bau-
gruppe in einem Innenraum des taschenartigen
Bezugs (13),

- VerschlieBen der Offnung (18) des Bezugs (13),

- Enthahme der Kopfstitze (50) aus dem Halter
(12),

- Entnahme des Halters aus der Férdervorrichtung
(15).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Bezug in dem Halter
(12) und der Férdervorrichtung (15) derart angeord-
net ist, dass die Offnung (18) in vertikale Richtung
(z1) nach oben gerichtet ist.

3. Verfahren nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass vor
der Montage der Kopfkasten-Baugruppe ein Polster-
teil (33) in dem Innenraum (18) montiert wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass das Polsterteil (33) vor der
Montage auf einer Kopfkasten-Baugruppe (45)
oder auf einem gesonderten Trager (37) angeordnet
wird.

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass das Volumen des Polster-
teils (33), insbesondere durch Vakuumieren oder
durch mechanisches Komprimieren vor der Montage
in dem Bezug (13) verringert wird.

6. Verfahren nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens eine Naht (17) des Bezugs (13) mittels
eines Werkzeugs ausgerichtet wird.

7. \Verfahren nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
benachbart der Offnung (18) an gegeniiber ange-
ordneten Randbereichen der Offnung (18) Ver-
schlussleisten (21) montiert sind und dass das Ver-
schlieBen der Offnung (18) durch In-Eingriff-Bringen
der Verschlussmittel der Verschlussleisten (21)
erfolgt,
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8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass vor der Montage des Bezugs
(13) an dem Halter (12) die Verschlussleisten (21)
an dem Bezug (13) montiert werden,

9. Verfahren nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass nach
der Montage der Kopfkasten-Baugruppe ein Betati-
gungsmittel (51) an dem Kopfteil der Kopfstitze (50)
montiert wird.

10. Verfahren nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die fer-
tig montierte Kopfstitze (50) einem Bigelprozess
unterzogen wird.

11.  Vorrichtung zur Montage einer Kopfstlutze mit
einer Fordervorrichtung (15) zum Transport eines
Werkstlicks zu wenigstens einer Arbeitsstation mit
einem Halter (12) zur Befestigung eines Bezugs
(13), welcher mit einer Einrichtung zum Offenhalten
einer Offnung (18) des Bezugs (13) versehen ist, mit
wenigstens einer ersten ZufUhrvorrichtung zum
Zufiihren eines mit dem Bezug (13) bestlickten Hal-
ters (12) aus einem Speicher (27) in eine vorgese-
hene Position der Foérdervorrichtung (15), mit
wenigstens einer zweiten Zufiihrvorrichtung zur
Zufihrung einer vormontierten Kopfkasten-Bau-
gruppe zu der Fdrdervorrichtung und zur Montage
in einem Innenraum (18) des Bezugs (13), mit
wenigstens einer Verschlievorrichtung zum Ver-
schlieBen einer Offnung (16) des Bezugs (13)
sowie wenigstens einer Entnahmevorrichtung mit
welcher die Kopfstitze (50) von dem Halter (12)
trennbar ist und der Halter (12) und die Kopfstitze
(50) auf mindestens einer Abtransportvorrichtung
(48, 54) ablegbar sind.

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 dadurch
gekennzeichnet, dass der Halter (12) derart in der
Férdervorrichtung (15) angeordnet ist, dass die Off-
nung (16) des Bezugs (13) im Wesentlichen nach
oben (Richtung z1) gerichtet ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Polsterteilzu-
fuhr- und -Montagevorrichtung umfasst ist, Polster-
teilmit welcher das Polsterteil (33) in dem Innenraum
(18) des Bezugs (13) positionierbar ist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass mittels der Polsterteilzufiihr-
und -Montagevorrichtung das Polsterteil (33) vor der
Montage in dem Bezug (13) auf einer Kopfkasten-
Baugruppe (45) positionierbar ist.

15. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass das Volumen des Polster-
teils (33) mittels einer Vakuumiervorrichtung oder
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mittels einer mechanischen Entliftungsvorrichtung
verringerbar ist. Polsterteil

16. Vorrichtung nach einem der Anspriche 10
bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass eine Nah-
tausrichtungsvorrichtung umfasst ist, mit welcher
die wenigstens eine Bezugskante (38a, 38b) der
Naht (17) in eine definierte Richtung legbar ist.

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10
bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass eine Betati-
gungsmittel-Montagestation umfasst ist, mit welcher
ein Betatigungsmittel (51) durch eine in dem Bezug
(13) ausgebildete Offnung (65) an dem Kopfkasten
(20) verrastbar ist.

18. Vorrichtung nach einem der Anspriche 10
bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass eine Blgel-
vorrichtung (56) vorgesehen ist, in welcher ein Kopf-
teil der fertig montierten Kopfstitze (50) zur Glattung
der Oberflache Uber eine bestimmte Zeit mit Tempe-
ratur, Dampf und mit Druck beaufschlagbar ist.

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10
bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass der Bezug
(13) an wenigstens einem der Offnung (18) benach-
barten Bereich Leisten (21) zur Versteifung aufweist.

20. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch
gekennzeichnet, dass die Leisten (21) mit Ver-
schlussmitteln (25) versehen sind.

21. \Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17,
dadurch gekennzeichnet, dass die Leisten (21)
Mittel zur Befestigung an dem Halter (12) aufweisen.

22. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch
gekennzeichnet, dass die Mittel zur Befestigung
an dem Halter zugleich die Verschlussmittel (25)
sind.

23. Vorrichtung nach einem der Anspriche 10
bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass der Halter
(12) Befestigungsmittel (24) fir den Bezug (13) auf-
weist.

24. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch
gekennzeichnet, dass die Befestigungsmittel (24)
derart ausgebildet sind, dass der Bezug (13) offen-
gehalten ist, wenn er in dem Halter (12) aufgenom-
men ist.

Es folgen 10 Seiten Zeichnungen
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Fig. 6
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