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Aus der DE-A 20 19 488 ist ein gattungsbildender nen oder Matratzenrohlingen eingesetzt werden,
Schaumstoffkdrper bekannt, der von mindestens 50  bei denen eine weich modellierende Oberfléche ver-
zwei sich gegenseitig schrig durchdringenden langt wird. Er besteht vorzugsweise aus einem 20
Schiitzsystemen durchsetzt ist, wobei jeder Schilitz mm starken Kern aus extrem weichem, hochwertigem
des einen Systems mindestens von einem Schilitz ei- Schaumstoff, der rapportméfig so mit Stanzschnit-
nes anderen Systems geschnitten wird. Durch die- ten versehen ist, daB die Oberflachenspannung
se MaBnahme wird die Steifigkeit des Hartschau- 55 des Schaumes total gebrochen werden kann. Die
mes {berwunden, und es entstehen an der Oberfl&- elastischen Eigenschaften des Schaumkernes ver-
che Zapfchen und im Inneren ein Netz wvon andern sich hierdurch in trdge elastiche Eigen-
Stébchen, die sich bei Belastung elastisch verbie- schaften und die bisherigen typischen Eigenschaf-
gen solien und beim Entlasten zuriickschnellen sol- ten des Aufsitzens dndern sich in die des modeliie-
len. Ein solcher Kérper hat sich in der Praxis aber 60 renden Einsitzens. Ober- und Unterseite kdnner
nicht bewahrt, da einerseits das Herstellungs- mit einem Spinnvlies abgedeckt sein. Hierbei wird
verfahren zu aufwendig ist und andererseits die vorzugsweise die Oberseite mit einer besonders
sich kreuzenden Schiitze die Festigkeit des weichen Ausfihrung versehen. Durch die Anord-
Schaumstoftkerns so verringern, daB kein Ublicher nung der Abdeckung mit mehr oder weniger intermit-
Polstereffekt mehr erreichbar ist. 65 tierender Befestigung ‘wird erreicht, daB selbst bei
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lienbahn bestehen und kénnen beiderseits des die Stanzschnitte (6) rechtwinklig zueinander ange-
Schaumstoffkernes 3 unterschiedlich ausgebildet ordnet und senkrecht zur Oberflache der Schaum-
sein. stoffbahn gefiihrt sind, dadurch gekennzeichnet
Die Stanzschnitte 6 kdnnen geradlinig, winkelfor- a) daB eine den durch eine oder mehrere Schaum-
mig oder gebogen ausgebildet sein. Durch die At &5 stoffbahnen gebildeten Schaumstoffkern (3)
der Stanzschnitte kann das elastische Verhalten beidseitig abedeckende, durch eine Gewebe-,
des Schaumstoffkernes beeinflut werden. Gewirke-, Vlies- und/oder Folienbahn gebildete
Werden zwei Schaumstoffbahnen mit durchge- Abdeckung (4, 5) vorgesehen ist,
henden Stanzschnitten in Léngs- und Querrichtung b) daB die Abdeckung (4, 5) mit dem Schaumstoff-
versehen, werden gleichzeitig sowohl die beiden 60 kern (3) durch punkiférmige oder strichférmige
Schaumstoffbahnen innenflachig miteinander als materialschliissige Verbindungsstelien verbun-
auch die die Schaumstoffbahnen abdeckenden Ma- den ist und
terialien, z. B. Gewebe, durch Klebepunkte oder ¢) daB bei Einsatz mehrerer Schaumstoffbahnen
wahlweise wellenformige Strichverkiebungen mitein- diese miteinander durch punktférmige oder
ander verbunden, also: 65 strichformige - materialschlissige Verbindungs-
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4, Padding structure at least according to Claim
1, characterized in that at the edges of the foamed
material core (3) there are no or fewer punch cuts 50
(6) than in the centre of the foamed material core (3).

Revendications

1. Elément capitonné en mousse souple pourledo- 55
maine de la literie, I'industrie des matelas, les siéges
d'ameublement et d’automobiles, le rembourrage, les
jouets ou les revétements, comportant au moins une
bande de mousse qui présente des découpes d'es-
tampage (6) disposées & distance l'une de f'autre, 60
traversant la bande de mousse suivant une ligne
droite et entierement, c'est-a-dire de la face supé-
rieure & la face inférieure, les découpes d’'estampa-
ge (6) étant disposées & angles droits les unes par .
rapport aux autres et étant dirigées perpendiculai- 65




t he thinnest apprOX| mately 2 mm The punch cuts passing right through are
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(3). 3. néctigasbihisragd St r uct ur e accordln at least to claimi1l, characterlzed I n
that th )669 ’E'ﬂ“f ﬁ?g’j gvvlththefoamad material core (3) in
the edg dégé}g e Eatheh eor the like. 4. A padding structure
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3. Padding structure at least according to Claim 1,

[N characterized in that the covering {4, 5) is bonded 45
to the foamed material core (3) at the edges by
stitehing, quilting or the like.

4. Padding structure at least according to Claim

1, characterized in that at the edges of the foamed
material core (3) there are no or fewer punch cuts 50
(6) than in the centre of the foamed material core (3).

Revendications

1. Elément capitonné en mousse souple pourledo- 55
maine de la literie, I'industrie des matelas, les siéges
d'ameublement et d'automobiles, le rembourrage, les
jouets ou les revétements, comportant au moins une

" bande de mousse qui présente des découpes d'es-
tampage (6) disposées & distance f'une de f'autre, 60
traversant la bande de mousse suivant une ligne
droite et entiérement, c'est-a-dire de la face supé-
rieure a la face inférieure, les découpes d'estampa-
ge (6) étant disposées & angles droits les unes par
rapport aux autres et étant dirigées perpendiculai- 65




