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@ Verfahren zur Herstellung von Polster- und Kissenfiillstoffen.

@ Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur
Herstellung von Polster- und Kissenfllistoffen, bei
welchem natiirliche und/oder synthetische Fasern
verdichtet und anschlieBend aus den so gebildeten
Halbprodukten Flllkdrper geschnitten werden. An-
schlieBend k&nnen die Fullk&rper mit einem Uber-
zug versehen werden.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung von Polster- und Kissenflllstoffen.

In der DE-PS 26 02 706 wird ein aus Schaum-
stoff bestehender polygonaler Kdrper als Polster-
oder Kissenfillstoff beschrieben, der ein bestimm-
tes GrOBenverhdlinis zwischen Linge, Breite und
H8he aufweist und dadurch eine Kombination aus
Formelastizitdt und Materialelastizitat schafft. Diese
K&rper haben sich in der Praxis ausgezeichnet
bewihrt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen als Flllstoff flr Polster, Kissen oder Decken
dienenden Formk&rper vorzuschlagen, der nicht
aus Schaumstoff hergestellt wird, trotzdem aber
ausreichende elastische Eigenschaften aufweist.

Diese der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe
wird dadurch gel6st, daB natilrliche und/oder syn-
thetische Rohstoffe aus Fasern, die auch als Garne,
Textilreste, Papierreste od. dgl. vorliegen k&nnen,
stark verdichtet werden, so daB beispielsweise
platten- oder bahnférmige, ein Halbprodukt darstel-
lende Korper erzielt werden. Das platten- oder
bahnférmige Halbprodukt kann auch aus dem im
Stand der Technik bekannten sogenannten Gummi-
haar bestehen.

Aus diesem Halbprodukt werden dann Fullk&r-
per gestanzt oder geschnitten, die nicht nur recht-
eckige Form, sondern jede beliebige Form aufwei-
sen kdnnen, wobei durch die Formgebung das
Elastizitdtsverhalten dieses Fillk&rpers gesteuert
werden kann.

Vorzugsweise werden die aus dem Halbpro-
dukt geschnittenen FlllkSrper an ihrer AuBenseite
beschichtet bzw. mit einem filmartigen Uberzug
versehen, der beispielsweise aus Latex bestehen
kann, so daB dadurch einerseits eine Absicherung
der Innenseite des Fiillk&rpers erzielt wird, ande-
rerseits die Gleiteigenschaften der FullkSrper an-
einander beeinfluBt werden kdnnen. Die Fillkdrper
kénnen aber auch getrdnkt werden, wobei die der-
art getrdnkten Fullk&rper dann ggf. zusdtzlich noch
anschlieBend mit einem filmartigen Uberzug verse-
hen werden k&nnen.

Es kann so vorgegangen werden, daB die aus-
gestanzten oder ausgeschnittenen Flllkdrper allsei-
tig beschichtet oder mit dem filmartigen Uberzug
versehen werden. Es kann aber auch so vorgegan-
gen werden, daB das Halbprodukt, d. h. die durch
das Verdichten entstandenen platten- oder bahnar-
tigen Gebilde, an ihrer Ober- und Unterseite be-
schichtet oder mit einem filmartigen Uberzug ver-
sehen oder getrdnkt werden und daB erst dann
anschlieBend das Ausstanzen oder Ausschneiden
der eigentlichen Flllkdrper erfolgt.

Auf das Halbprodukt und/oder auf das Fertig-
produkt, d. h. auf die Flllkérper, kann im Fall der
Beflockung auch ein Faserflor aus natlirlichen oder
synthetischen Fasern durch Beflocken aufgetragen
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werden. Hierbei werden die bahn- oder plattenfor-
migen Halbprodukte oder die FiillkGrperchen z. B.
mit einer Klebstoffschicht versehen und werden
dann Uber eine negativ geladene Metallplatte ge-
fiihrt. Uber der Platte befindet sich ein positiv gela-
dener Behilter fir die kurzgeschnittenen Faserma-
terialien. In dem zwischen Platte und Behélter vor-
handenen elekirischen Feld werden die Faserteil-
chen senkrecht zur Platte geschossen und freffen
dort auf den Klebstoff der Fiillk&rper bzw. bahn-
oder plattenartigen Halbprodukte auf. Beim an-
schlieBenden Trocknen und Fixieren verbinden sie
sich fest mit dem Fiillkdrper oder dem Halbprodukt
und bilden so einen samtartigen Flor.
Zusammenfassend ist also festzustellen, daB
durch das erfindungsgemiBe Verfahren das Her-
stellen eines Polsterfillk&rperchens vorgeschlagen
wird, das nicht mehr aus Schaumstoff besteht, son-
dern aus natilirlichen und/oder synthetischen Fa-
sern. Beim Einsatz der natlrlichen Fasern wird ein
biologisches Abbauen der hergestellten K&rper-
chen anschlieBend an ihre Verwendung ohne weite-
res mdéglich, wihrend die aus synthetischen Fasern
hergestellten K&rperchen recycelt werden k&nnen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Polster- und Kis-
senfilllstoffen, dadurch gekennzeichnet, daB
natlirliche und/oder synthetische Fasern (auch
im verarbeiteten Zustand) (Ausgangsprodukt)
verdichtet und anschlieBend aus dem so gebil-
deten Halbprodukt Fullk&rper geschnitten oder
gestanzt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Halbprodukt bahn- bzw. plat-
tenartig gestaltet wird und an seinen beiden
Fldchen (Oberseite und Unterseite) beschichtet
bzw. mit einem filmartigen Uberzug versehen
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die aus dem Halbprodukt
gewonnenen Fullkdrper allseitig beschichtet
bzw. mit einem filmartigen Uberzug versehen
werden.

4. Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die aus dem Halbprodukt gewon-
nenen FuUllkdrper mit einem Verfestigungs-
bzw. Gleitmittel getrdnkt werden.

5. Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Halbprodukt und/oder die
aus dem Halbprodukt gewonnenen FllkSrper
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ummantelt werden, z. B. durch Beflockung.
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