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(57) Hauptanspruch: Sitzeinsatz, insbesondere fir einen I
Sitz (30) eines Kraftfahrzeugs oder eines Flugzeugs, mit ei-
ner gasdichten, flexiblen Hulle (11), die ein Volumen (14)
zumindest teilweise einschliesst und eine Innenflache (12)
und eine Aussenflaiche (13) aufweist, einem Polsterele-
ment (20), das aus einem offenzelligen Weichschaumstoff
besteht und stoffschliissig mit der Innenflache (12) der Hiil-
le (11) verbunden ist, und wenigstens einem Ventil (40),
durch das die Menge eines in dem Volumen (14) vorhande-
nen Gases regulierbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass
das Polsterelement (20) aus einem Formschaum gefertigt
ist, wobei die Innenflache (12) der Hdlle (11) und das Pols-
terelement (20) durch Hinterschdumen miteinander ver-
bunden sind. %1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Sitzeinsatz mit
den Merkmalen des Oberbegriffs von Patentan-
spruch 1, der insbesondere bei einem Sitz eines
Kraftfahrzeugs oder eines Flugzeugs Anwendung fin-
den kann. Der Sitzeinsatz ist mit einer gasdichten,
flexiblen Hiille versehen, die ein Volumen zumindest
teilweise einschliesst und eine Innenflache und eine
Aussenflache aufweist. Zudem ist der Sitzeinsatz mit
einem Polsterelement versehen, das aus einem of-
fenzelligen Weichschaumstoff besteht und stoff-
schlissig mit der Innenflache der Hiille verbunden ist.
Der Sitzeinsatz weist wenigstens ein Ventil auf, durch
das die Menge eines in dem Volumen vorhandenen
Gases regulierbar ist. Die Erfindung bezieht sich fer-
ner auf einen Sitz, bei dem ein solcher Sitzeinsatz
Anwendung findet, und auf ein Verfahren zum Her-
stellen eines solchen Sitzeinsatzes.

[0002] Unter einem Sitz im Sinne der vorliegenden
Erfindung werden samtliche Arten von Polstern ver-
standen, die dazu dienen, den menschlichen Kdrper
abzustltzen, insbesondere auch Liegematten.

Stand der Technik

[0003] Um den menschlichen Kérper auf ergonomi-
sche Weise abzustitzen, ist es bekannt, einen Sitz
im Bereich der Ruckenlehne oder des Sitzteils mit
aufblasbaren Elementen zu versehen, die es ermog-
lichen, dem Sitz ein individuelles Profil zu verleihen.
Aufblasbare Elemente, die als mit Luft gefillte Hohl-
kammern ausgebildet sind, werden in der US
4,619,481 und der DE 33 34 864 A1 beschrieben. Die
durch beispielsweise miteinander verschweisste
Kunststoffolien gebildeten Hohlkammern nehmen al-
lerdings in einem aufgeblasenen Zustand eine wuls-
tige Form an, die weder den Anforderungen an eine
korpergerechte Abstiitzung noch den Anforderungen
an eine ansprechende Formgebung genugt. Wenn-
gleich die ausschliesslich mit Luft gefullten Hohlkam-
mern bei einer Druckbeaufschlagung eine gleich-
massige Verteilung des Drucks bewirken, findet eine
Dampfung nicht statt. Die Hohlkammern bieten daher
zudem einen unzureichenden Sitz- oder Liegekom-
fort.

[0004] Im Unterschied hierzu ist aus der DE 198 27
683 C1 ein sich selbst aufblasendes Polster bekannt,
das ein von einer luftdichten Hille eingeschlossenes
Polsterelement, das aus einem offenzelligen Weich-
schaumstoff besteht, aufweist. Das Polsterelement
ist mit Hohlrdumen versehen, die gewahrleisten,
dass der Anteil des Polsterelements in einem expan-
dierten Zustand des beispielsweise als Kissen, Ma-
tratze oder Ruckenlehne eines Sitzes Anwendung
findenden Polsters zwischen 30 Volumen-% und 70
Volumen-% betragt. Auf diese Weise ermdglicht das
bekannte Polster sowohl eine gleichmassige Druck-
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verteilung als auch eine durch die Elastizitat des
Polsterelements bewirkte Dampfung, die zu einem
vergleichsweise hohen Sitz- oder Liegekomfort bei-
tragen. Um das Polsterelement auf wirtschaftliche
Weise mit den Hohlrdumen zu versehen, wird das
Polsterelement aus einem Blockschaum gefertigt
und ist insofern nur bedingt geeignet, den Anforde-
rungen an ein modernes Design zu genigen. Ein sich
selbst aufblasendes Polster, das als Sitzeinsatz An-
wendung findet und dem der vorgenannte Nachteil
anhaftet, wird ausserdem in der WO 96/14783 A1 be-
schrieben.

[0005] Weiterhin beschreibt die DE 694 26 188 T2
eine Polyethylenschdummasse, ein Verfahren zur
Herstellung einer solchen Polyethylenschdummasse,
einen Verbundschaum, der aus einer Schaumschicht
besteht, die aus einem Pulver der Polyethylen-
schaummasse erhalten wird, ein Verfahren zur Her-
stellung eines solchen Verbundschaums, ein mehr-
schichtiges Formteil, das aus einer Verbundschaum-
schicht und einer Schicht aus Harz besteht, und ein
Verfahren zur Herstellung eines solchen mehrschich-
tigen Formteils.

[0006] Ein Fahrzeugsitz, der Uber eine verformbare
Korperabstitzung verflgt, offenbart die DE 42 11 895
A1. Die von einer Polsterauflage verdeckte Korper-
abstlitzung umfasst ein elastisches Kissen, das luft-
dicht und mit einem Druckerzeuger verbunden sowie
mit einem porésen, elastischen Schaumstoffkérper
versehen ist. Der Schaumstoffkorper weist in unbe-
lastetem Zustand eine an eine durchschnittliche Kor-
perkontur angepasste Grundform auf. Bei Belastung
des Sitzes regelt der Benutzer den in dem Kissen
herrschenden Druck derart, dass sich das Kissen
durch Aufblasen oder Evakuieren einer Hille an die
Korperkontur anpasst. Der Schaumstoffkérper setzt
sich aus zwei annahernd quaderfdrmigen Einzelkor-
pern zusammen, die aus unterschiedlichen Schaum-
stoffen gebildet sein kdnnen und demzufolge aus ei-
nem Blockschaum gefertigt werden.

[0007] Ein Verfahren zum Herstellen eines mehr-
schichtigen Formschaums, bei dem eine erste Zu-
sammensetzung zum Herstellen eines Elastomers in
eine offene Giessform eingebracht wird und, bevor
das Elastomer unvollstdndig vulkanisiert ist, eine
zweite Zusammensetzung zum Herstellen eines
Schaums in die Giessform eingebracht wird und an-
schliessend die Giessform geschlossen und nach
dem Vulkanisieren beziehungsweise Ausharten des
Schaums und des Elastomers der erzeugte Artikel
entnommen wird, geht aus der WO 01/32392 A1 her-
vor. Der auf diese Weise gegossene Artikel kann ein
Sitzelement fur einen Kraftfahrzeugsitz sein.

[0008] Daruber hinaus offenbart die EP 0 515 223
A1 einen Formkorper, der sich aus einer Nicht-
schaum-Schicht und einer geschdumten Schicht zu-
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sammensetzt, ein Verfahren zum Herstellen eines
solchen Formkdrpers und eine schaumbare Pulver-
zusammensetzung.

Aufgabenstellung

[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen Sitzeinsatz der eingangs genannten Art dahinge-
hend weiterzubilden, dass sich ein kérpergerechtes
und in asthetischer Hinsicht ansprechendes Design
erzielen lasst. Zudem soll ein Verfahren angegebe-
nen werden, mittels dem sich ein solcher Sitzeinsatz
vergleichsweise einfach und kostengunstig herstel-
len lasst.

[0010] Zur Lésung dieser Aufgabe ist bei einem Sit-
zeinsatz mit den oben genannten Merkmalen in
Ubereinstimmung mit Anspruch 1 erfindungsgemass
vorgesehen, dass das Polsterelement aus einem
Formschaum gefertigt ist, wobei die Innenflache der
Hulle und das Polsterelement durch Hinterschaumen
miteinander verbunden sind.

[0011] Der erfindungsgemasse Sitzeinsatz beruht
auf der Erkenntnis, dass Formschaum im Unter-
schied zu Blockschaum eine hohe Flexibilitat hin-
sichtlich der Formgebung des Polsterelements ge-
wahrleistet. Dem Sitzeinsatz, dessen Kontur haupt-
sachlich durch das Polsterelement bestimmt wird,
Iasst sich somit ein Design verleihen, das kérperge-
recht und in asthetischer Hinsicht ansprechend ist.
Unter Hinterschaumen im oben genannten Sinn wird
eine sich beim Schaumen des Polsterelements erge-
bende stoffschliissige Verbindung mit der Hiille ver-
standen. Das Hinterschaumen tragt somit zu einer
hohen Flexibilitdt hinsichtlich der Formgebung des
Polsterelements und damit der Kontur des Sitzeinsat-
zes bei.

[0012] Vorteilhafte Ausgestaltungen des erfin-
dungsgemassen Sitzeinsatzes stellen die Gegen-
stédnde der Anspriiche 2 bis 9 dar.

[0013] Von Vorteil ist ferner, wenn die Hiille eine Fo-
lie ist, die vorzugsweise aus Polyurethan, Polyamid
oder Polyethylen besteht. Eine derartige Folie lasst
sich in einer Schaumform, in der das Polsterelement
geschaumt wird, tiefziehen und gewahrleistet somit
ein praxisgerechtes Hinterschdumen.

[0014] In einer bevorzugten Ausgestaltung des er-
findungsgemassen Sitzeinsatzes ist die Aussenfla-
che der Hulle mit einem Bezug versehen. Der bei-
spielsweise aus Textilien gefertigte Bezug tragt zum
einen zu einem ansprechenden optischen Erschei-
nungsbild des Sitzeinsatzes bei. Zum anderen dient
der Bezug dazu, etwaige Falten der Hiille, die in ei-
nem evakuierten Zustand des Polsterelements auf-
treten kénnen, zu verdecken. Der Bezug ist daher
zweckmassigerweise elastisch ausgestaltet und
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kann zu diesem Zweck mit einer Schaumstoffschicht
versehen sein.

[0015] Bevorzugt besteht der Weichschaumstoff
aus Polyurethan, das sich sowohl als Heissform-
schaum als auch als Kaltformschaum verarbeiten
I&sst. Um zu erreichen, dass dieses Polsterelement
Uber eine ausreichend elastische Verformungsfahig-
keit verfugt, die ein wiederholtes reversibles Verfor-
men zwischen dem evakuierten Zustand und einem
expandierten Zustand des Polsterelements gewahr-
leistet, hat der Weichschaumstoff vorteilhafterweise
ein Raumgewicht zwischen ca. 30 kg/m® und ca. 70
kg/m®, vorzugsweise von ca. 50 kg/m* und eine
Stauchharte zwischen ca. 2 kPa und ca. 10 kPa, vor-
zugsweise von ca. 5 kPa.

[0016] Zweckmassigerweise ist das Ventil aus-
wechselbar an der Hillle angeordnet, um eine praxis-
gerechte Wartung und ein einfaches Recycling zu er-
moglichen.

[0017] Zweckmassig ist ferner, das Ventil mit einer
Pumpe zu verbinden, durch die das Volumen auf ei-
nen vorgegebenen Mindestdruck evakuiert und/oder
auf einen vorgegebenen Héchstdruck mit Gas gefillt
werden kann. Der Mindestdruck des Gases, bei es
sich beispielsweise um Luft oder ein inertes Gas wie
Stickstoff handelt, betragt vorteilhafterweise zwi-
schen ca. 10 kPa und ca. 30 kPa, vorzugsweise ca.
20 kPa, um eine verhaltnismassig kostenglinstige
Bauweise der Pumpe zu gewahrleisten. Demgegen-
Uber belauft sich der Hochstdruck vorteilhafterweise
auf einen Wert zwischen ca. 110 kPa und ca. 200
kPa, vorzugsweise ca. 150 kPa.

[0018] Bevorzugt ist das Ventil als Stromventil, vor-
zugsweise als variables Drosselventil mit Druckbe-
grenzung, ausgestaltet. Die Ausgestaltung des Ven-
tils als Stromventil ermoglicht, den dem Volumen zu-
gefuhrten Gasstrom zu regeln, um auf diese Weise
eine gezieltes Evakuierung und Expansion des Pols-
terelements sicherzustellen. Die Ausgestaltung des
Ventils als Sicherheitsventil, das eine Druckbegren-
zung bewirkt, stellt sicher, dass der vorgegebene
Hoéchstdruck nicht Gberschritten wird. Ein Gbermassi-
ger Druck, der die Zellstruktur des Weichschaum-
stoffs und damit die reversible Verformungsfahigkeit
des Polsterelements beeintrachtigte, wird somit ver-
mieden.

[0019] In einer bevorzugten Ausgestaltung des er-
findungsgemassen Sitzeinsatzes ist das Volumen in
eine Vielzahl an hermetisch voneinander getrennte
Kammern unterteilt, wobei in den Kammern jeweils
ein Polsterelement angeordnet ist. Die Polsterele-
mente lassen sich auf diese Weise unabhangig von-
einander verformen, wodurch sich dem Sitzeinsatz
eine an die individuellen Bedirfnisse angepasste
Formgebung verleihen lasst.
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[0020] Zur Lésung der oben genannten Aufgabe
sieht das erfindungsgemasse Verfahren zum Herstel-
len eines Sitzeinsatzes in Ubereinstimmung mit An-
spruch 11 folgende Verfahrensschritte vor:
a) Tiefziehen einer Folie in einer Schaumform,
welche die Kontur des Polsterelements hat;
b) Einflllen eines Reaktionsgemisches in die
Schaumform; c) Schdumen des Polsterelements
in der Schaumform derart, dass die Folie hinter-
schaumt wird, und
d) Entnehmen des sich aus dem Polsterelement
und der mit diesem verbundenen Folie zusam-
mensetzenden Formteils aus der Schaumform.

[0021] Das erfindungsgemasse Verfahren ermdg-
licht auf vergleichsweise einfache und kostengtinsti-
ge Weise, einen Sitzeinsatz herzustellen, der uber
ein korpergerechtes und in asthetischer Hinsicht an-
sprechendes Design verfugt. Dies ist vornehmlich
darauf zurtickzufiihren, dass das Polsterelement mit-
tels des erfindungsgemassen Verfahrens aus einem
Formschaum, der eine hohe Flexibilitat hinsichtlich
der Formgebung des Polsterelements gewahrleistet,
gefertigt wird. Zu der hohen Flexibilitat hinsichtlich
der Formgebung des Polsterelements tragt ferner
bei, dass die Folie, welche die Hille des herzustellen-
den Sitzeinsatzes bildet, in der Schdumform tiefgezo-
gen und beim Schaumen des Polsterelements hinter-
schaumt wird. Das Tiefziehen der Folie stellt eine ak-
kurate Anpassung der Folie an die Form des zu
schaumenden Polsterelements sicher, und das Hin-
terschdumen gewahrleistet einen zuverlassigen
Stoffschluss zwischen dem Polsterelement und der
Folie beziehungsweise der Hille.

[0022] Vorteilhafte Ausgestaltungen des erfin-
dungsgemassen Verfahrens stellen die Gegenstande
der Anspriiche 12 bis 17 dar.

[0023] So ist es bei einem Uberaus komplexen De-
sign des herzustellenden Sitzeinsatzes von besonde-
rem Vorteil, mehrere Formteile separat zu fertigen
und zur Bildung des Sitzeinsatzes miteinander zu
verbinden. Dem Sitzeinsatz kann auf diese Weise
eine Form verliehen werden, die Hinterschneidungen
aufweist.

[0024] Um die Formteile miteinander zu verbinden,
ist es zweckmassig, die Folien der Formteile mitein-
ander zu verschweissen. Alternativ oder zusatzlich
konnen vorteilhafterweise die Polsterelemente der
Formteile in Bereichen, die frei von der Folie sind,
miteinander verklebt werden.

[0025] Bevorzugt besteht die Folie aus Kunststoff,
vorzugsweise Polyurethan, Polyamid oder Polyethy-
len. Eine derartige Folie lasst sich in der Schaumform
tiefziehen und gewahrleistet somit ein praxisgerech-
tes Hinterschdumen. Zudem koénnen Folien, die aus
den vorgenannten Werkstoffen bestehen, bei Bedarf
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miteinander verschweisst werden.

[0026] In einer bevorzugten Ausgestaltung des er-
findungsgemassen Verfahrens wird die Folie mittels
Vakuum tiefgezogen, um eine praxisgerechte Verfah-
rensfiihrung sicherzustellen.

[0027] Das Polsterelement wird zweckmassigerwei-
se bei einer Temperatur von mehr als 120 °C ge-
schaumt, so dass sich ein Heissformschaumprozess
ergibt. Alternativ kann das Polsterelement auch aus
einem Kaltformschaum gefertigt werden.

Ausfihrungsbeispiel

[0028] Einzelheiten und weitere Vorteile der Gegen-
stédnde der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus
der nachfolgenden Beschreibung eines bevorzugten
Ausfihrungsbeispiels. In den das Ausfihrungsbei-
spiel lediglich schematisch darstellenden Zeichnun-
gen veranschaulichen im einzelnen:

[0029] Fig. 1 einen Querschnitt durch einen mit ei-
nem Polsterelement versehenen Sitz, der das Pols-
terelement in einem evakuierten Zustand zeigt;

[0030] FEig. 2 einen Querschnitt gemass Fig. 1, der
das Polsterelement in einem expandierten Zustand
zeigt, und

[0031] FEig. 3 einen Querschnitt durch das Polstere-
lement gemass den Eig. 1 und Eig. 2, der die Zusam-
mensetzung des Polsterelements aus mehreren
Formteilen zeigt.

[0032] Der in den Fig. 1 und Fig. 2 dargestellte Sitz
30 weist ein Sitzteil 31 und eine Rickenlehne 32 auf.
Sowohl das Sitzteil 31 als auch die Riickenlehne 32
sind mit einem Bezug 33 bespannt, der tber eine ge-
wisse Elastizitat verfigt. Der zum Beispiel aus Texti-
lien gefertigte Bezug 33 kann zu diesem Zweck mit
einer nicht ndher gezeigten Schaumstoffschicht ver-
sehen sein.

[0033] Der beispielsweise fir ein Kraftfahrzeug An-
wendung findende Sitz 30 ist im Bereich der Ruicken-
lehne 32 mit einem Sitzeinsatz 10 versehen. Der Sit-
zeinsatz 10 ist mit einer gasdichten, flexiblen Hiille 11
versehen, die eine Innenflache 12 und eine Aussen-
flache 13 aufweist. Die durch eine Folie, die bei-
spielsweise aus Polyurethan oder Polyethylen be-
steht, gebildete Hille 11 schliesst ein Volumen 14
ein, in dem sich ein Polsterelement 20 befindet.

[0034] Das mit der Innenflache 12 der Hiille 11 stoff-
schlissig verbundene Polsterelement 20 ist aus ei-
nem offenzelligen Weichschaumstoff gefertigt. Der
Weichschaumstoff besteht aus Polyurethan und hat
ein Raumgewicht zwischen ca. 30 k/m*® und ca. 70
kg/m°. Im vorliegenden Fall betragt das Raumge-
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wicht beispielsweise ca. 50 kg/m®. Die Stauchharte
des Weichschaumstoffs belauft sich auf einen Wert
zwischen ca. 3 kPa und ca. 10 kPa und betragt bei-
spielsweise ca. 5 kPa.

[0035] Das Polsterelement 20 ist aus einem Form-
schaum gefertigt. Zu diesem Zweck wird eine Folie,
welche die Hulle 11 bildet, in einer Schaumform, wel-
che die Kontur des Polsterelements 20 hat, mittels ei-
nes an die Schaumform angelegten Vakuums tiefge-
zogen. Anschliessend wird ein Reaktionsgemisch in
die Schaumform eingeflillt und das Polsterelement
20 in der Schaumform derart geschaumt, dass die
Folie beziehungsweise die Hulle 11 hinterschaumt
wird. Durch das Hinterschaumen ergibt sich ein zu-
verlassiger Stoffschluss zwischen der Folie und dem
Polsterelement 20. Im Anschluss an das Hinter-
schaumen wird das Formteil, das sich aus dem Pols-
terelement 20 und der mit diesem verbundenen Folie
zusammensetzt, aus der Schaumform entnommen.

[0036] Wenn der Sitzeinsatz 10 Uber eine ver-
gleichsweise komplexe Form verfugt, dann kénnen
mehrere Formteile zur Bildung des Sitzeinsatzes 10
miteinander verbunden werden, wie aus Fig. 3 er-
sichtlich ist. Zu diesem Zweck werden die Folien der
Formteile, welche die Hulle 11 bilden, miteinander
verschweisst. Zusatzlich konnen die Polsterelemente
20 der Formteile in Bereichen 21, die frei von der Fo-
lie 11 sind, miteinander verklebt werden, um den Sit-
zeinsatz 10 besonders robust auszugestalten.

[0037] Der Sitzeinsatz 10 dient zur Abstitzung des
Bereichs der Lende einer den Sitz 30 benutzenden
Person. Zu diesem Zweck ist die Menge eines in dem
Volumen 14 vorhandenen Gases mittels eines an der
Hille 11 angeordneten Ventils 40 regulierbar. Das
zum Beispiel als variables Drosselventil mit Druckbe-
grenzung ausgestaltete Ventil 40 ist mit einer Pumpe
41 verbunden, durch die das Volumen 14 auf einen
vorgegebenen Mindestdruck evakuiert und auf einen
vorgegebenen Héchstdruck mit dem Gas, bei dem es
sich beispielsweise um Luft oder Stickstoff handelt,
gefillt werden kann. Der Mindestdruck betragt zwi-
schen ca. 10 kPa und ca. 30 kPa, wohingegen sich
der Hoéchstdruck auf einen Wert zwischen ca. 110
kPa und ca. 200 kPa je nach Anwendungsfall belauft.

[0038] Wie die Fig. 1 und Fig. 2 zu erkennen ge-
ben, ist der Sitzeinsatz 10 in einem evakuierten Zu-
stand | vergleichsweise flach ausgestaltet, so dass
die Kontur des Sitzes 30 vornehmlich durch die Aus-
senflache der Rickenlehne 32 bestimmt wird. In ei-
nem expandierten Zustand Il dagegen ist das Pols-
terelement 20 ausgedehnt, wie Fig. 2 anschaulich zu
erkennen gibt. Das Polsterelement 20 verleiht dem
Sitzeinsatz 10 eine Form, die eine korpergerechte
Abstitzung im Bereich der Lende einer Person ge-
wahrleistet. Der Sitzeinsatz 10 stellt somit ein ergo-
nomisches und bei Bedarf auch asthetischen Anfor-
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derungen geniigendes Design des Sitzes 30 sicher.
Hierzu tragt bei, dass das Polsterelement 20 aus
Formschaum, der eine hohe Flexibilitat hinsichtlich
der Formgebung des Polsterelements 20 gewahrleis-
tet, gefertigt ist.

[0039] Der in den Fig. 1 und Fig. 2 dargestellte Sitz
30 weist den Sitzeinsatz 10 im Bereich der Riicken-
lehne 32 auf, da der Sitzeinsatz 10 zum Abstiitzen
des Bereichs der Lende einer Person dient. Es ver-
steht sich von selbst, dass der Sitzeinsatz 10 im Be-
darfsfall auch in anderen Bereichen des Sitzes 30,
beispielsweise in das Sitzteil 31 oder eine nicht dar-
gestellte Kopfstltze, integriert sein kann. Dariber hi-
naus ist es moéglich, das Volumen 14 in eine Vielzahl
an hermetisch voneinander getrennte Kammern zu
unterteilen, in denen jeweils ein Polsterelement 20
angeordnet ist, um einen grésstmdglichen Sitz- oder
Liegekomfort zu gewahrleisten. Je nach Bedarf kon-
nen die Polsterelemente 20 dabei mit separaten Ven-
tilen 40, die unabhangig voneinander steuerbar sind,
verbunden sein.

Bezugszeichenliste

10 Sitzeinsatz

11 Hulle

12 Innenflache

13 Aussenflache

14 Volumen

20 Polsterelement

21 Bereich, der frei von einer
Folie ist

30 Sitz

31 Sitzteil

32 Ruckenlehne

33 Bezug

40 Ventil

41 Pumpe

| evakuierter Zustand
| expandierter Zustand

Patentanspriiche

1. Sitzeinsatz, insbesondere fiir einen Sitz (30)
eines Kraftfahrzeugs oder eines Flugzeugs, mit einer
gasdichten, flexiblen Hdlle (11), die ein Volumen (14)
zumindest teilweise einschliesst und eine Innenfla-
che (12) und eine Aussenflache (13) aufweist, einem
Polsterelement (20), das aus einem offenzelligen
Weichschaumstoff besteht und stoffschliissig mit der
Innenflache (12) der Hille (11) verbunden ist, und
wenigstens einem Ventil (40), durch das die Menge
eines in dem Volumen (14) vorhandenen Gases re-
gulierbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass das
Polsterelement (20) aus einem Formschaum gefer-
tigt ist, wobei die Innenflache (12) der Hiulle (11) und
das Polsterelement (20) durch Hinterschaumen mit-
einander verbunden sind.
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2. Sitzeinsatz nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Hille (11) eine Folie ist, die vor-
zugsweise aus Polyurethan, Polyamid oder Polyethy-
len besteht.

3. Sitzeinsatz nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Aussenflache (13) der Hiil-
le (11) mit einem Bezug (33) versehen ist.

4. Sitzeinsatz nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass der Weichschaum-
stoff aus Polyurethan besteht und ein Raumgewicht
zwischen ca. 30 kg/m® und ca. 70 kg/m?®, vorzugswei-
se von ca. 50 kg/m®, und eine Stauchhérte zwischen
ca. 2 kPa und ca. 10 kPa, vorzugsweise von ca. 5
kPa, hat.

5. Sitzeinsatz nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass das Ventil (40) aus-
wechselbar an der Hille (11) angeordnet ist.

6. Sitzeinsatz nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass das Ventil (40) mit ei-
ner Pumpe (41) verbunden ist, durch die das Volu-
men (14) auf einen vorgegebenen Mindestdruck eva-
kuierbar und/oder auf einen vorgegebenen Hochst-
druck mit dem Gas fillbar ist.

7. Sitzeinsatz nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Mindestdruck zwischen ca. 10 kPa
und ca. 30 kPa, vorzugsweise ca. 20 kPa, betragt
und der Hochstdruck zwischen ca. 110 kPa und ca.
200 kPa, vorzugsweise ca. 150 kPa, betragt.

8. Sitzeinsatz nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass das Ventil (40) als
Stromventil, vorzugsweise als variables Drosselventil
mit Druckbegrenzung, ausgestaltet ist.

9. Sitzeinsatz nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass das Volumen (14) in
eine Vielzahl an hermetisch voneinander getrennte
Kammern unterteilt ist, wobei in den Kammern je-
weils ein Polsterelement (20) angeordnet ist.

10. Sitz, insbesondere Kraftfahrzeugsitz oder
Fluggastsitz, gekennzeichnet durch einen Sitzeinsatz
(10) nach einem der Anspriiche 1 bis 9.

11. Verfahren zum Herstellen eines Sitzeinsatzes
(10), der mit einer gasdichten, flexiblen Hulle (11), die
ein Volumen (14) zumindest teilweise einschliesst
und eine Innenflache (12) und eine Aussenflache
(13) aufweist, einem Polsterelement (20), das aus ei-
nem offenzelligen Weichschaumstoff besteht und
stoffschlissig mit der Innenflache (12) der Hille (11)
verbunden ist, und wenigstens einem Ventil (40),
durch das die Menge eines in dem Volumen (14) vor-
handenen Gases regulierbar ist, versehen ist, ge-
kennzeichnet durch folgende Verfahrensschritte:
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a) Tiefziehen einer Folie (11) in einer Schaumform,
welche die Kontur des Polsterelements (20) hat;

b) Einflllen eines Reaktionsgemisches in die
Schaumform;

c) Schaumen des Polsterelements (20) in der
Schaumform derart, dass die Folie (11) hinter-
schaumt wird, und

d) Entnehmen des sich aus dem Polsterelement (20)
und der mit diesem verbundenen Folie (11) zusam-
mensetzenden Formteils aus der Schaumform.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mehrere Formteile zur Bildung
des Sitzeinsatzes (10) miteinander verbunden wer-
den.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Folien (11) miteinander ver-
schweisst werden.

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Polsterelemente
(20) in Bereichen (21), die frei von der Folie (11) sind,
miteinander verklebt werden.

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis
14, dadurch gekennzeichnet, dass die Folie (11) aus
Kunststoff, vorzugsweise Polyurethan, Polyamid
oder Polyethylen, besteht.

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis
15, dadurch gekennzeichnet, dass die Folie (11) mit-
tels Vakuum tiefgezogen wird.

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis
16, dadurch gekennzeichnet, dass das Polsterele-
ment (20) bei einer Temperatur von mehr als 120 °C
geschaumt wird.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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