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(57)摘要

公开了一种袋装弹簧芯，包括多个弹簧(4、

5)，其中的多个弹簧一个接着另一个布置在一个

排列中，分别位于优选由织物材料构成的柔性袋

中，形成弹簧组(1)，多个相邻的弹簧组(1)相互

连接，一起形成支持面。支持面的至少一个区域

的弹簧(4、5)与相邻区域的弹簧(4、5)的弹簧性

能不同。所述袋装弹簧芯设计成：每个弹簧组(1)

的至少一部分包含具有不同弹簧性能的部分弹

簧组(2、3)，各个部分弹簧组(2、3)的袋装弹簧

(4、5)是相同的，相邻弹簧组(1)的至少一些相邻

的部分弹簧组(2、3)具有不同长度，并且相邻弹

簧组(1)的相邻的部分弹簧组(2、3)相互连接。
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1.袋装弹簧芯，具有多个弹簧(4、5)，其中的多个弹簧一个接着另一个布置在一个排列

中，并且分别位于优选由织物材料形成的柔性袋中，形成弹簧组(1)，多个相邻的弹簧组(1)

相互连接，联合形成支持面，其中支持面的至少一个区域的弹簧(4、5)与相邻区域的弹簧

(4、5)的弹簧性能不同，

其特征在于：

每个弹簧组(1)的至少一部分包含具有不同弹簧性能的部分弹簧组(2、3)，

各个部分弹簧组(2、3)的袋装弹簧(4、5)是相同的，

相邻弹簧组(1)的至少一些相邻的部分弹簧组(2、3)具有不同长度，

相邻弹簧组(1)的相邻的部分弹簧组(2、3)相互连接。

2.根据权利要求1的袋装弹簧芯，其特征在于，另一个弹簧组(1)的部分弹簧组(2、3)布

置在两个弹簧组(1)的两个部分弹簧组(2、3)之间，其长度不同于两侧相邻的部分弹簧组

(2、3)。

3.根据权利要求1或2的袋装弹簧芯，其特征在于，相邻弹簧组(1)的部分弹簧组(2、3)

在至少一个袋装弹簧(4、5)区域重合。

4.根据前述权利要求之一的袋装弹簧芯，其特征在于，弹簧组(1)的长度对应于形成为

矩形的袋装弹簧芯的长度。

5.根据前述权利要求之一的袋装弹簧芯，其特征在于，相邻弹簧组(1)在袋装弹簧(4、

5)区域相互连接。

6.根据前述权利要求之一的袋装弹簧芯，其特征在于，相邻弹簧组(1)通过粘结或焊接

相互连接。

7.用于机械化生产根据权利要求1的袋装弹簧芯的方法，其特征在于，首先，生产长度

不同的部分弹簧组(2、3)，然后相互连接这些相邻的部分弹簧组(2、3)，再将在其不同长度

区域内具有不同弹簧性能的部分弹簧组(2、3)结合在一起并相互连接。
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袋装弹簧芯及其制造方法

[0001] 本发明涉及根据权利要求1前序部分的袋装弹簧芯以及用于制造袋装弹簧芯的方

法。

[0002] 这种弹簧芯用于多种应用领域。其主要用于生产床垫或家具装饰品。

[0003] 具体地，为了获得足够的边缘稳定性——当缓冲垫或床垫用作座区时需要这种边

缘稳定性，已知可以提供具有上下外周边缘加强件的弹簧芯，加强件由圆形或扁平材料构

成，优选为金属。

[0004] 这种弹簧芯见知于例如WO96/35355A1。但是，这种弹簧芯不能够卷起或展开，以至

于其不能满足优化生产的要求。

[0005] 为了使床垫或软垫部分完成为终端产品，弹簧芯通常必须从制造地运送至床垫生

产地，其各自的生产场所会相隔的非常远。

[0006] 由于其使用位置特性，弹簧芯占据较大体积而重量轻，因此这些弹簧芯的运送成

本不成比例地高。

[0007] 为了获得减震性能不同的区域，同样对于上述边缘加强件，在没有外周边金属框

架的情况下，使用了这样的弹簧组：其弹簧比邻近弹簧组的弹簧更硬。这通过各种选择标准

实现：例如，通过改变线径或改变绕圈数。即使选择不同的材料性能也可以导致相应改变的

弹簧性能，改变各个弹簧的腰部成型同样可行。

[0008] 此前机械化生产弹簧组时，弹簧组仅能配设相同的弹簧。为了将具有部分不同弹

簧的弹簧组组装至弹簧芯，其中根据一般设计，相邻的弹簧组相互连接，先前描述使用的框

架完全包围弹簧芯。弹簧组，其至少一部分从某种意义上来说包含弹簧性能不同的独立弹

簧组，沿矩形长弹簧芯的纵向延伸。这意味着弹簧组的部分弹簧组加起来构成弹簧芯的总

长。

[0009] 除了出现上述问题的事实之外，当借助于金属框架安装部分弹簧组时，完全机械

化生产弹簧芯也是不可能的，并且因此也无法实现自动化，因为必须在结合和连接相邻弹

簧组后手动安装外周边金属框架。

[0010] 总之，一般的现有技术极度令人不满，尤其在成本优化方面，而这总是努力目标。

[0011] 本发明基于研发一般类型的袋装弹簧芯及其生产方法的目的，以使机械自动化生

产弹簧芯总体可行并且实现成本优化。

[0012] 该目的通过具有权利要求1的特征的弹簧芯及其生产方法加以解决。

[0013] 本发明现在创造了这种可能：制造具有任意数量不同区间的弹簧芯，这通过机械

化生产具有相同弹簧的弹簧组或取决于需求而分别具有不同的独立弹簧的弹簧性能的部

分弹簧组，其随后在进一步的方法步骤中被结合在一起，从而产生具有区域不同弹簧性能

的弹簧组。每个部分弹簧组的各个弹簧的弹簧性能是一样的。

[0014] 在本身为已知的一种方式中，该弹簧性能可以受影响于例如：弹簧线的材料选择，

线径和弹簧形状；后者例如可以是缩腰、圆柱状或筒形设计。

[0015] 该新的袋装弹簧芯相对现有技术的弹簧芯在生产成本、处理和设计自由度方面提

供了清楚的优势。
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[0016] 如前所述，该新的弹簧芯的生产可以完全自动化，即机械化，无论是相对于部分弹

簧组——其组装形成于是完整的袋装弹簧芯——的生产而言，还是相对于具有弹簧性能不

同的袋装弹簧的相邻弹簧的互联而言。

[0017] 另外，根据未来用户的需要，可以独立生产袋装弹簧芯。这包括考虑不同区域的减

震性能。这意味着，例如可以毫无问题地实现单侧、多侧或外周边缘加强而具有相应较硬弹

簧性能。同样，在袋装弹簧芯的生产过程中，可以独立地调节支持面内的优选区域，并且由

于自动化生产过程，成本基本适中。

[0018] 缺少外周金属框架还可以在其它方面没有问题地使得袋装弹簧芯进一步加工成

床垫或垫子，尤其是从袋装弹簧芯制造厂运送至加工厂。这主要是由于这个事实：袋装弹簧

芯可以卷起并因此仅需要少量的运送空间，其还有助于成本优化。

[0019] 原则上，根据本发明，相邻弹簧组的部分弹簧组长度不同，并且这些相邻的部分弹

簧组相互连接，产生交织，由此形成所有弹簧组的牢固连接，虽然弹簧组的具有不同弹簧性

能的部分弹簧组至少不能机械化连接在一起，但通过几个相邻弹簧组的连接就可行了。

[0020] 在本身为已知的一种方式中，可以通过粘结或焊接实现部分弹簧组的平行并排布

置，其也与生产部分弹簧组一样机械化进行。

[0021] 根据本发明，如此设计用于机械化生产袋装弹簧芯的方法：首先，生产弹簧组的至

少一部分作为具有不同弹簧性能且长度不同的部分弹簧组，然后相互连接相邻的部分弹簧

组，其中具有不同弹簧性能的部分弹簧组在其所谓的自由端重合，并同样在该重合区域相

互连接。

[0022] 本发明进一步的有利改进在从属权利要求中列明。

[0023] 下面使用附图描述本发明的实施例，其中：

[0024] 图1以透视图示出了根据本发明的袋装弹簧芯的一部分的示意图；

[0025] 图2以俯视图示出了根据本发明的袋装弹簧芯的另一实施例的一部分的示意图。

[0026] 附图分别示出了袋装弹簧芯的一个角区的一部分，具有多个袋装弹簧4、5，其中几

个袋装弹簧4、5形成弹簧组1，一个接着另一个布置在一个排列中，其中弹簧4、5分别位于优

选由织物材料形成的柔性袋中。这些袋通过网蹼6相互连接。

[0027] 几个弹簧组1并排布置并相互连接，例如通过粘结或焊接，形成支持面，其中弹簧

组1的长度对应于矩形支持面的长度。

[0028] 在所示实施例中，各个弹簧组1一个挨着另一个平行布置，分别由部分弹簧组2、3

形成，其弹簧性能不同，部分弹簧组2、3由不同线宽的袋装弹簧4、5示于图中。

[0029] 根据本发明，部分弹簧组2、3具有不同长度，在所示实施例中分别具有一个弹簧4、

5的差异。

[0030] 由于各个弹簧组1的长度相同，部分弹簧组2、3的连接区域形成交织，也就是说，根

据图2的实施例，较短的部分弹簧组3布置在两个较长的部分弹簧组3之间，使得补全弹簧组

1的部分弹簧组3(原文如此)在所述两个较长部分弹簧组3之间伸出，并如同短的部分弹簧

组3一样，在其两侧的连接点7的区域处紧固于所述较长的部分弹簧组3。另外，所有相邻的

弹簧组1在其各个弹簧4、5的腰区或在其袋处相互连接。

[0031] 在图2所示本发明的变型中，下弹簧组1形成位于图面中的支持面的外边缘，连续

配设有相同的弹簧5，并因此形成边缘加强件，如同由相邻的弹簧组1的最后一个弹簧5所形
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成的相邻弹簧5的拐角排列一样，其中该边缘加强件可以是外周边加强件。

[0032] 图中所示弹簧5具有较大线宽，其弹簧性能比所示具有较小线宽的弹簧4更硬。

[0033] 部分弹簧组2、3的布置取决于相应弹簧芯区域的所需弹簧性能，可以随意选择且

仅取决于客户要求。
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图1

图2
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