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COLCHAO E METODO DE FABRICAR O MESMO
ANTECEDENTES DA INVENCAO

Campo da Invencéo

A presente invencdo refere-se a um colchio utilizando um
elemento de reforgo permedvel e um material de espumacdo, e a
um método de fabricag¢lo do mesmo e, mais especificamente, a
tal colchdo e a um métedo de fabricacZo do mesmo, no qual um
elemento de reforgo permedvel é provido em uma parte superior
e em uma parte inferior de um conjunto de molas o gual é um
dos constituintes de armacdo do colchdo, & um material de
espumacdo é disposto no elemento de reforgo permedvel de modo
a ser espumado, de modo que'o conjunto de mola e o material
de espumagdo sdo formados integralmente enguanto o material
de espumagéo é expandido através de furos miudos e/ou furos
de expansdo de espuma do elemento de reforgo permedvel.

Antecedentes da Técnica Correlata

Em geral, um colchio é montado em uma armagdo de cama e
é¢ utilizado como meio adaptado para prover uma forga de
molejo e uma forca de amortecimento. © colchde inclul
basicamente um conjunto de molas, um elemento intermediario
fixado de forma laminada nas superficies superior e inferior
do conjunto de molas, um espumador de borda fixado
ajustadamente na superficie -lateral do conjunto de moclas, e
um elemento de cobertura para proteger as superficies do
elemento intermedidrio e ¢ espumador de borda.

Aqui, um processo para fabricagdo de um colchdo
convencional serd descrito postériormente de forma resumida
com referéncia a Figura 14.

Com referéncia & Figura 14, em primeiro lugar, é
fabricado um conjunto de molas 10, o qual inclui nolas
helicoidais 12 dispostas ao longe das direcbes de fileiras e
colunas na é&rea total do colchdo de tal modo a estarem
espagadas entre si em intervalos regulares, e um enrolamento
helicoidal 14 para engatar de forma segura as molas
helicoidais entre si.

Subseqiientemente, um formador de borda 30 como um meio
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de suporte é fixade ajustadamente na superficie lateral do
conjunto de molas 10.

Posteriormente, um meic de molejo de miltiplas camadas
incluindo um feltro e um tecido ndo-trancado como um elemento
intermedidrio 32 é laminado continuamente nas superficies
supefior e Inferior do conjunto de molas 10.

Finalmente, as superficies superior e inferior e a
superficie de borda circunferencial do elemento intermedidrio
32 assim como a superficie externa do formador de borda 30
sdo cobertas com um elemento de cobertura 28 e, entdo, uma
parte de emenda do elemento de cobertura 28 ¢ vedada
hermeticamente com um meio de vedagao.

Portanto, quando um usuério dorme, uma carga exercida
sobre o colchdo é absorvida e amortecida por intermédic de
uma forca de molejo do elemento intermedidrio e uma forca de
amortecimento da mola de modo que ele sente bem-estar e
conforto.

Contude, essa estrutura convencional do colchdo tem
empecilhos em que o seu processo de fabricagdo & complicado e
diversos processocs Sao exigidos, o0 que leva a um aumento no
custo de fabricagdo e a uma diminuigdo em trabalhabilidade.

Isto &, uma vez que o colchdo convencional fabricado
pelo processo menciorado acima.é manufaturado através de
diversos processos como um processo no qual um elemento
intermedidrio de miltiplas camadas tal como um feltro e um
tecide ndo-trancado ¢é fixadoe de forma laminada nas
superficies superior e inferior do conjunto de molas, etc., ©
custo de fabricacdo e ¢ custo de mdo-de-obra sdo aumentados e
a veiocidade de fabricacdo é diminuida, assim reduzindo a
produtividade da unidade.

Particularmente, para o colchdc convencional, ocorre um
problema em que um ruido (por exemplo, um ruido devido ao
contato entre as molas ou um som de rangido devide a
compressdo das molas) € gerado por intermédio de uma carga
exercida sobre o colchdo durante'seu uso ou um envelhecimento

e desgaste das molas de acordo com o uso de longo prazo do
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colchédo.

Sumario da Invencio

Conseqglientemente, a presente invengdo fol concebida a
luz dos problemas anteriormente mencionados que ocorrem na
técnica anterior, e € um objetivo da presente invencdo prover
um colch&o utilizando um elemento de reforgo permedvel e um
material de espumacéo, e um método de fabricagdo do mesmo, no
qual o elemento de reforgo permedvel é provido em uma parte
superior e/ou em uma parte inferior de um conjunto de molas
para o colchdo, e um material de espumagdo é disposto sobre o
elemento de reforgo permedvel de modo a ser espumado, de modo
que o elemento de reforgo permedvel é& embutido no material de
espumacdo e simultaneamente o conjunto de molas, e o material
de espumagdo, sdo formados integralmente entre si enquanto o
material de espumacdc é expandido através de furos mitdos do
elemento de reforgo permedvel.

Um outro objetivo da presente invencdo é o de prover um
colchdo utilizando um elemento de reforce permedvel e um
material de espumacdo, e um método de fabricacdo do mesmo, 1o
qual o elemento de reforgo permedvel & formado de modo
penetrante com uma pluralidade de furos de expansdo de espuma
dispostos ac longo das diregdes de fileiras e colunas de tal
modo a estarem espagados entre si em intervalos regulares de
modo a aumentar adicionalmente o grau de espumagdo do
material de espumacdo através dos furos de expansdo de espuma
e embutidos em uma parte de engate entre a mola do conjunto
de molas e uma mola helicoidal, e/cu uma parte de emenda
entre as molas ou uma parte de espago entre as moclas dentro
do material de espumagdo expandido através dos furos de
expansdo de espuma, para assim aperfeigoar adicionalmente a
forca de ligagdo entre o conjunto de molas incluindo as molas
e um material de espumacio.

Ainda um outro objetivo da presente invengdo & o de
prover uma estrutura de colchdo na gual um material de
espumagio é provido em uma parte superior e em uma parte

inferior do conjunto de molas assim come a espumacgdo lateral
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também ¢é avangada em um& superficie lateral do conjunto de
molas, de modo que um material de espumagdo lateral & formado
integralmente com o conjunto de molas na superficie lateral
do conjunto de molas.

Ainda um outro objetivo da presente invengio é o de
prover uma estrutura de colchdo na qual uma espuma de um
material de espumacg&o passa através de furos diretos de uma
camada intermedidria e, entdo, adere as molas ou enrolamentos
helicoidais respectivos de um conjunto de molas de modo a ser
coagulada, de modo que se impede que seja gerada uma
rachadura devido a uma carga de fadiga acumulada nas molas e
enrolamentos helicoidais para desse modo prolongar a vida
atil dos materials interiores do colchdo, e do proprio
colchdo, assim como reduzir um ruido da prépria mola.

A realizacdo dos objetives da presente invencdo,
mencionados acima, permite a eliminacdo de diversos outros
processos incluindo um processo existente no qual um elemento
intermedidrio de multiplas camadas, tal como um feltro e um
tecido ndc-trancado, ¢é fixado de modo laminado nas
superficies superior e inferior do conjunto de molas, etc.,
de modo que o custo de fabricagéo e o custo de mdo-~de-obra
podem ser substancialmente reduzidos e a produtividade da
unidade pode ser aperfeigoada. Particularmente, uma excelente
forca de ligagdo entre o conjunto de molas e o material de
gespumacdo ¢é provida através de um processo de espumar o
material de espumagdo utilizande o elemento de reforgo
permedvel, podendo-se impedir que seja gerado um ruido devido
ao contato entre as molas, e a vida Gtil do colchdo pode ser
prolongada.

Para realizar o objetivo acima, de acordo com um aspecto
da presente invengdo, € provido um colchdo incluindo um
conjunto de molas consistindo em uma pluralidade de molas
dispostas ao longo de diregdes de fileiras e colunas por toda
a area do colchdo, e um enrolamento helicoidal para engatar
de forma segura as molas entre si, o colchdo compreendendo:

um elemento de reforco permedvel provido em uma superficie
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superior e/ou em uma superficie inferior do conjunto de
molas, o elemento de reforgo permedvel sendo formado de uma
estrutura de camada Unica ou de maltiplas camadas; e um
material de espumacdo disposto na superficie externa do
elemento de reforgo permedvel de modo a ser espumado, em que
o elemento de reforco permedvel ¢é embutido no material de
espumagdc e simultaneamente ¢ conjunto de molas ¢ o material
de espumagdo sdo formados integralmente entre si através da
espumacdo do material de espumagdo passando através de uma
pluralidade de furos mitdos formados no elemento de reforgo
permedvel,

Um material de molejo como o material de espumacdo é uma
espuma de poliuretano e se destina a ser espumada enquanto
sendo curada. Desse modo, no caso onde dois liquidos, isto é,
um poliol poliéter e um isocianato polifuncicnal séo
misturados entre si, eles sac curades enguanto sendo
submetidos a uma reagdo de reticulacdo onde os dois liquidos
sdo ligados mutuamente. Particularmente, um exemplo do
mateﬁial de espumacgdo pode incluir um material de espumagéo
tal como polietileno, etc., além de poliuretano. Além disso,
todos os materiais de espumacdo feitos de um material macio,
especialmente, uma espuma de meméria, podem ser considerados
como um exemplo do material de espumacéo.

Em uma modalidade preferida, o elemento de reforgo
permeavel é formado adicionalmente no mesmo com uma
pluralidade de furos de expansédo de espuma dispostos ao longo
de direcdes de fileiras e colunas de tal modo a estarem
separados entre si em intervalos regulares de modo que uma
parte do material de espumagdo é permeada através do interior
do conjunto de molas em uma quantidade aumentada através dos
furos de expansdo de espuma de modo a ser espumado de forma
convexa e uma parte de engate entre uma mola do conjunto de
molas e um enrolamento helicoidal e/ou uma parte de emenda
entre as molas ou uma parte de espago entre as molas sdo

embutidos na parte convexamente espumada do material de

espumacgao.
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Particularmente, o elemento de reforgo permedvel & uma
malha fina que tem furos mitdos cada um dos quais é de 1~30
mm x 1~30 mm em tamanho e/ou furos de expansdo de espuma cada
um dos quais & de 3 a 80 mm de didmetro.

Além disso, ¢ elemento de reforco permedvel é um tecido
nao-trangado gque tem furos de expansdo de espuma cada um dos
quais tem de 3 a 80 mm de didmetro.

Preferivelmente, o didmetro dos furos de expansidc de
espuma do elemento de reforco permedvel estd compreendido em
uma faixa entre 25 mm e 35 mm.

Em uma modalidade preferida, os furos de expansdo de
espuma sdo formados, preferivelmente, de modo penetrante no
elemento de reforgo permedvel de tal modo a estarem dispostos
em uma posig¢do correspondendo & parte de engate entre cada
mola do conjunto de molas e o enrclamento helicoidal e/ou a
parte de emenda entre as molas ou a parte de espago entre as
molas.

Adicionalmente, um espumador de borda & fixado
ajustadamente na superficie lateral do conjuntc de molas, mas
um material de espumagdo lateral ndo é espumado ao longo da
superficie lateral do conjunto de molas.

Para realizar o objetivo mencionado acima, de acordo com
um outro aspecto da presente invengdo, também é provido um
método de fabricar um colchdo incluindo um conjunto de molas
consistinde em uma pluralidade de molas e um enrolamento
helicoidal para engatar de forma segura as molas entre si, o
método compreendendo as etapas de: uma primeira etapa de
dispor de forga fixa um elemento de reforco permedvel de
camada Unica ou de miltiplas camadas na superficie superior
do conjunto de molas; uma segunda etapa de assentar o
conjunto de molas em um espaco de espumacdo de um aparelho de
espumagao preenchido com um material de espumagdo de tal modo
que a superficie externa do elémento de reforgo permeavel
esteja em contato estreito com o espago de espumagdo do
aparelho de espumagdo e, entdo, o material de espumagio é

espumado; uma terceira etapa de permitir que o material de
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espumagdo seja espumado através deos furos mitddos do elemento
de reforgo permedvel para fazer com que o elemento de reforgo
permeavel e a parte superior parcial do conjunto de molas
sejam embutides no material de espumacdo; e uma quarta etapa
de realizar a terceira etapa no caso onde furos de expansio
de espuma sdo formados adicionalmente no elemento de reforgo
perneavel além dos fures miudos e, simultaneamente,
permitindo-se que uma parte do material de espumacdo permeie
através do interior do conjunto de molas em uma quantidade
aumentada através dos furos de expansdo de espuma do elemento
de reforgo permedvel de modo a ser espumado de forma convexa
de modo que uma parte de engate entre uma mola do conjunto de
molas e o enrolamento helicoidal e/ou uma parte de emenda
entre molas adjacentes ou uma parte de espago entre as molas
sdo embutidas na parte espumada de forma convexa do material
de espumag¢do.

Além disso, o material de espumacdo ¢é formado
integralmente com as partes superior e inferior de conjunto
de molas através de uma quinta etapa de dispor de modo fixe o
elemento de reforgo permedvel de camada tUnica ou de miltiplas
camadas na superficie inferior do conjunto de molas, e entdo
realizar a sequnda, terceira e quarta etapa da mesma maneira.

Um espumador de borda ¢é fixado ajustadamente na
superficie lateral do conjunto de molas em vez do processo de
espumacdo do material de espumagdo realizado na superficie
lateral do conjunto de molas e, entdo, o0 processo de
espumagdo & realizade nas partes superior e inferior do
conjunto de molas.

Para realizar o objetive acima, de acorde com um outro
aspecto da presente invengdo, também é provido um colchao
incluindo um conjunto de molas tendo uma pluralidade de molas
dispostas ao longo de diregbes de fileiras e colunas por toda
a area do colchio e um elemento de reforco permeavel e uma
camada intermediéria disposta nas superficies
superior/inferior do conjunto de molas, e um material de

molejo (um material de espumagdo), em que um elemento de
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reforgo permeavel do tipo malha e uma camada intermediaria
formada em um formato de folha de camada Unica ou de
maltiplas camadas e formada no mesmo com uma pluralidade de
furos diretos sdc interpostos entre o conjunte de molas e o
material de molejo (um material de espumacgdo), de modo que o
material de molejo, formado de um material de espumacdo, é
espumado de modo a fazer com que o material de espumacdo
espumado através dos furos diretos seja expandido de forma
convexa e seja aderido ao elemento de reforco permedvel e ao
conjunto de molas de modo a ser coagulado.

Para realizar o objetivo acima, de acordo com um outro
aspecto da presente invengdo, também é provido um método de
fabricar um colchdo incluinde um conjunto de molas
consistindo em uma pluralidade de molas e um enrolamento
helicoidal para engatar de forma segura as molas entre si, o
método compreendendo as etapas de: carregar um material de
molejo como um material de espumagdo em uma armacido de molde
no formato de colchéo; laminar uma camada intermedidria
formada na mesma com furos diretos dispostos separados entre
si em intervalos regulares no material de molejo; laminar o
elemento de reforgco permedvel do tipo malha sobre a camada
intermedidria; depositar o conjunto de melas sobre o elemento
de reforco permedvel; permitir que avance a espumagdo do
material de molejo (o material de espumagdo); e permitir que
o material de molejo espumadce seja expandido de forma convexa
através dos furos diretos da camada intermedidria e do
elemento de reforco permedvel para aderir ac conjunto de
molas de modo a ser coagulado, ou as etapas de: carregar um
material de molejo como um material de espumagcdc em uma
armacdo de molde no formato de colchdo; montar integralmente
o conjunto de molas, um elemento de reforgo permeavel e uma
camada intermedidria entre si para formar um conjunto, e
dispor o conjunto sobre um material de molejo (o material de
espumagdo); permitindo que avance a espumagdo do material de
molejo (o material de espumagdo); e permitir que o material

de molejo espumado seja expandido de forma convexa através
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dos furos diretos da camada intermedidria e do elemento de
refor¢o permedvel para aderir ao conjunto de molas de modo a
ser coagulado.

DESCRIQAO RESUMIDA DOS DESENHOS

- 0s objetivos, caracteristicas e vantagens da presente
invengdo mencionados acima, e outros, serdo evidentes a
partir da descrigdo detalhada seguinte das modalidades
preferidas da invencdio em conjunto com os desenhos anexos,
nos quais:

A Figura 1 & uma vista em perspectiva ilustrando a
estrutura de um colchdo utilizando um elemento de reforco
permeavel a um material de espumagdo de acordo com a presente
invencdo, na qual uma parte inferior da estrutura de colchio
representa um estado apés a espumagdo ser concluida, e uma
sua parte superior representa um estado antes da espumacéo
ser concluida. A parte I é onde a espuma ¢ expandida
adicionalmente de forma convexa;

As Figuras 2z e 2b sdo vistas em segdo transversal
ilustrando segiencialmente ¢ processo de fabricacdo de um
colchdo utilizando um unico elemento de reforgo permeavel e
um material de espumacdo de acordo com a presente invencgéo,
no qual a Figura 2a mostra um estado onde o material de
espumagédo é espumado de modo expandido em uma parte de engate
entre uma mola do conjunto de molas e um enrolamento
helicoidal, e a Figura 2b mostra um estado onde o material de
espumagdo é espumado de modo expandido em uma parte de emenda
entre as molas ou uma parte de espaco entre as molas. A parte
I é onde a espuma ¢é adiclonalmente expandida de forma
convexa;

A Figura 3 é uma vista em secdo transversal ilustrando a
estrutura de um colchio utilizando um elemento de reforgo
permedvel de miltiplas camadas (pelc menos duas camadas) e um
material de espumacdo de acordo com a presente invengdo. A
parte I é onde a espuma é expandida adicionalmente de forma

convexa;
A Figura 4 é uma vista em segdo transversal ilustrande a
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estrutura de um colchdo utilizando um elemento de reforco
permedvel e um material de espumagdo de acordo com a presente
invengdo, na qual furos mitdos sdo formados, mas furos de
expansao de espuma ndc sdo formados no elemento de reforco
permeavel;

A Figura Za é uma vista em secdo transversal ilustrando
a estrutura de um colchdo utilizando um elemento de reforco
permedvel e um material de espumagdo de acordo com a presente
invencdo, na qual a espumacdo ¢ realizada adicionalmente em
uma superficie lateral além da espumagd@c realizada nas partes
superior e inferior do conjunto de molas. A parte I & onde a
espuma ¢ expandida adicionalmente de forma convexa; a parte
IT & o material de espumagdo lateral;

‘A Figura 5 & uma vista em segdo transversal ilustrando a
estrutura‘de um colchdo utilizando um elemento de reforgo
permedvel e um material de espumag¢do de acordo com a presente
invencdo, no qual um espumador de borda & fixado
ajustadamente na superficie lateral do conjunto de molas, mas
uma espumacdo lateral separada ndo é realizada ao longo da
superficie lateral do conjunto de molas além da espumagao
realizada nas partes superior e inferior do conjunto de
molas. A parte I é onde a espuma é adicionalmente expandida
de forma convexa;

A Figura 6 & uma vista em perspectiva ilustrando a
estrutura de um colchéo utilizando um elemento de reforgo
permedvel e um material de espumacdo de acordo com a presente
invencdo, a qual é idéntica & estrutura da Figura 1, mas a
qual é aplicado um outro conjunto de molas. A parte I é onde
a espuma é expandida adicionalmente de forma convexa;

As Figuras 7a e 7Tb sdc vistas em secdo transversal
ilustrando seqliencialmente o processo de fabricagdo de um
colchdo utilizande um Unico elemento de reforgo permedvel e
um material de espumacdo de acorde com a presente invengao,
no qual a estrutura do colchdo é idéntica aquela das Figuras
2a e 2b, mas & qual um outro conjunto de mclas é aplicado, e

em que a Figura 7a mostra um estado onde o material de
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7

espumagdo & espumado de modo expandido em uma parte de engate
entre uma mola do conjunto de molas e um enrolamento
helicoidal, e a Figura 7b mostra um estado onde o material de
espumacdo € espumado de forma expandida em uma parte de
emenda entre as molas ou uma parte de espaco entre as molas.
A parte I é onde a espuma é expandida adicionalmente de forma
convexa;

A Figura 8 é uma vista em secdo fransversal ilustrando a
estrutura de um colch@o utilizando um elemento de reforgo
permedvel de multiplas camadas (pelo menos duas camadas) e um
material de espumacdo de acordoe com a presente invencdo, a
qual é idéntica a estrutura da Figura 3, mas & qual um outro
conjunto de molas é aplicado. A parte I é onde a espuma &
expandida adicionalmente de forma convexa;

A Figura 8a é uma vista em segldo transversal ilustrando
a estrutura de um colchdo utilizando um elemento de reforgo
permedvel e um material de espumacdo, de acordo com a
presente invencdo, na qual a espumagdo ¢é realizada
adicionalmente em uma superficie lateral além da espumacgdo
realizada nas partes superior e inferior do conjunto de
molas, a qual é idéntica a estrutura da Figura 4a, mas a qual
um outro conjunto de molas & aplicado. A parte I & onde a
espuma era expandida adicionalmente de forma convexa; a parte
II é o material de espumagdo lateral;

A Figura 9 é uma vista em segdo transversal ilustrando a
estrutura de um colchdo utilizando um elemento de reforgo
permedvel e um material de espumagdo de acordo com a presente
invencdo, no qual furos middos sdo formados, mas furos de
expansdo de espuma ndo sdo formades no elemento de reforgo
perme4dvel, a qual ¢ idéntica & estrutura da Figura 4, mas a
qual um outro conjunto de molas é aplicado;

A Figura 10 é uma vista em secdo transversal ilustrande
a estrutura de um colchdo utilizando um elemento de reforgo
permedvel e um material de espumagdo de acordo com a presente
invencdo, no qual wum espumador de borda e fixado

ajustadamente na superficie lateral do conjunto de molas, mas
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uma espumacdo lateral separada ndo é realizada ao longo da
superficie lateral do conjunto de molas além da espunacio
realizada nas partes superior e inferior do conjunto de
molas, a qual € idéntica & estrutura da Figura 5, mas & qual
um outro conjunto de molas é aplicado. A parte 1 ¢ onde a
espuma € expandida adicionalmente de forma convexa;

‘As Figuras 1lla e 1lb sdo vistas de simulacio ilustrando
a estrutura de um colchdo fabricade mediante uso de uma
camada intermediaria tendo uma pluralidade de furos diretos
formados na mesma, um elemento de reforgo permeavel do tipo
malha, e um material de molejo como um material de espumacio
de acorde com uma outra modalidade da presente invencio;

As TFiguras 12a e 12b s3c vistas em perspectiva
ilustrando a estrutura da camada intermedidria aplicada ao
colchdo das Figuras lla e 1lb:

As Figuras 13a e 13b s&o vistas em segdo transversal
ilustrande segilencialmente o processo de fabricagdo do
colchdo das Figuras lla e 1lb; e

A Figura 14 & uma vista em secdo transversal ilustrando
a estrutura de um colchdo convencional.

DESCRICAO DETALHADA DA MODALIDADE PREFERIDA

Y

Serad feita, agora, referéncla em detalhe & modalidade
preferida da presente invenc@o com referéncia acs desenhos
anexos,

As Figuras 1 a 5 e Figuras 6 a 10 anexas mostram a mesma
estrutura de espumagdo, mas diferentes conjuntos de molas.
Nos desenhos, o conjunto de molas é& simplesmente um exenplo
ilustrativo para explicar a estrutura de espumagdo e o
processo de fabricagdoc da presente invengéo. B natural que
diversos tipos de conjuntos de molas sejam aplicados ao
colchdo de acordo com a presente Invengdo de modo a
implementar o processo de espumagéo.

As Figuras 1 e 6 sdo vistas em perspectiva ilustrando a
estrutura de um colchdo utilizando um elemento de reforgo
permeivel e um material de espumagdo de acordo com a presente

invencdo, na qual uma parte inferior da estrutura de colchdo
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representa um estado apds a espumacdo ser conclulda, e uma
parte superior da mesma representa um estado antes da
espumagdo ser concluida, as Figuras 2a, 2b, 7a e 7b sido
vistas em secdo transversal ilustrande segliencialmente o
processo de fabricagdc de um colchio utilizando um Gnico
elemento de reforgo permedvel e um material de espumacgio de
acordo com a presente invencdo, e as Figuras 3 e 8 s3o vistas
em se¢do transversal ilustrande a estrutura de um colchéo
utilizando um elemento de reforgo permeével de miltiplas
camadas (pelo menos duas camadas) e um material de espumagédo
de acordo com a presente invencgio.

A presente invencdo se destina a prover um colchio tendo
excelente durabilidade mesmo através de um processo simples
de formar integralmente o material de espumagdc com o
conjunto de molas nas superficies superior e inferior do
conjunto de molas por intermédio de um elemento de reforgo
permedvel., Particularmente, a presente invencgdo permite que a
espumacdo de um material de espumacdo avance em diregdc ao
conjunto de molas através de furos mildos e/ou furos de
expansdo de espuma formados no elemento de reforgo permedvel,
para desse prover uma excelente forga de ligacdo entre o
conjunte de molas e o material de espumagdo e prevenir a
geracdo de um ruido devido ao contato entre as molas do
conjunto de molas.

Como mencionado acima, o conjunto de molas 10 para um
colchdo inclui uma pluralidade de molas 12 dispostas ao longo
de direcdes de fileiras e colunas substancialmente sobre a
mesma drea que aguela do colchdo, e um enrolamento helicoidal
como um meio para engatar entre si, de forma segura, as molas
adjacentes respectivas 12.

Mais especificamente, as extremidades superior e
inferior da mola 12 sio conectadas em conjunto com aquelas da
mola adjacente 12, e uma parte de conexdo entre as molas 12 é
denominada parte de emenda 18.

Um elemento de reforgo permedvel de camada fOnica ou de

miltiplas camadas (pelo menos duas camadas) 20 € disposto na
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superficie/superficies superior e/ou inferior do conjunto de
molas 10 formada na estrutura mencionada acima e, entdo, &
fixado ao conjunto de molas 10 por intermédio de um Anel
arqueado no qual uma pistola pneumitica dispara uma peca
clrcular no formato de lago em diregdio ao objeto a ser
fizxado, para fixar o mesmo. Além desse Anel arqueado, podem
ser utilizados varios outros métodos, tal como um método de
fixar o elemento de reforgo permedvel ao conjunto de molas
com um adesivo.

O elemento de refor¢o permedvel 20 é uma estrutura do
tipo malha tendo formada de modo penetrante na mesma uma
pluralidade de furos miGdos 21 dispostos ao longo de direcdes
de fileiras e colunas, e ¢ embutida em um material de
espumacdo 24 junto com a parte superior parcial do conjunto
de molas de modo a servir.como uma armagdo, a qual seréd
descrita posteriormente.

O elemento de reforgo permedvel 20 pode ser incorporado
na forma de uma estrutura de camada Unica ou de camada dupla
devido & espessura do material de espumacdo 24. Evidentemente
deve ser considerado que o elemento de reforce permedvel 20
pode ser constituide em mais do que duas camadas, se
necessario.

Particularmente, o elemento de reforgo permedvel 20 pode
ter formada adicionalmente de modo penetrante no mesmo uma
pluralidade de furos de expansdo de espuma de formato
circular 22 dispostos ao longo de diregdes de fileiras e
colunas de tal modo a estarem separados entre si em
intervalos regqulares. Por exemplo, uma &rea predeterminada do
elemento de reforgo permedvel 20, formada com furos middos 21
ao longo de diregdes de fileiras e colunas, é cortada em um
formato circular de uma vez e € formada de modo penetrante
com os furos de expansdo de espuma 22.

Conseqilentemente, quando um material de espumacdo 24 ¢
disposto na superficie externa do elemento de reforgo
permedvel 20 para fazer com que avance a espumagdo do

material de espumacdo, o elemento de reforgo permedvel 20 é
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embutido no material de espumacio espumado 24 de modo a atuar
como uma armacgdo e, simultaneamente, as extremidades superior
¢ inferior das molas 10, e o enrolamento helicoidal 14, para
engatar de forma segqura as molas entre si, também sio
embutidos no material de espumacdo 24.

Simultaneamente, a espumag¢do do material de espumacio 24
avanga em dire¢dc ao conjunto de molas 10 através dos furos
de expansdo de espuma 22 do elemento de reforco permedvel 20
de tal modo a ser expandida adicionalmente de forma convexza.

Entretanto, como mostrado na Figura 4 e 9, mesmo no caso
de se utilizar o elementc de reforge permedvel 20 formado
somente com os furos mitdos 21, mas ndo formado com os furos
de expansdo de espuma 22, a espumacdco do material de
espumacdo 24 nas partes superior e inferior do conjunto de
molas é possivel. Nesse caso, como a espumagdo do material de
espumacdo avanca somente através dos furos miudos 21, a
altura do material de espumacdo 24 passando através dos furos
middos 21 é mantida regularmente, mas a espessura do material
de espumagdo 24 sendo espumado ndo ¢é relativamente
suficiente.

Dessa vez, o elemento de reforco permeadvel 20 emprega
preferivelmente qualquer um dentre uma malha mitda e um
tecido ndo-trangado. No caso onde ¢ elemento de reforgo
permedvel 20 é a malha milda, cada furo mitGdo preferivelmente
tem um tamanho de 1~30 mm x 1~30 mm. A razdo para isso é que
se o0 furo mitdo tiver um tamanho inferior a 1 mm x 1 mm, ©
material de espumacdo 24 ndo € normalmente permeado através
do furo mitdo durante a sua espumag¢do enquanto que se o furo
mitdo tiver um tamanho superior a 30 mm x 30 mm, ¢ material
de espumagdo 24 é permeado excessivamente atraves do furo
miudo.

Além disso, cada furo de expansdo de espuma 22 do
elemento de reforco permeavel 20 tem preferivelmente um
dismetro de 3 mm a 80 mm. A razio para isso é que o furo de
expansdo de espuma 22 tem um didmetro inferior a 3 mm, a 4rea

do material de espumagdo 24 passando através do furo de
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expansdo de espuma 22, é pequena, mas a altura do material de
espumagdo 24 sendo espumado é aumentada enquanto que se o
furo de expansdo de espuma 22 tiver um didmetro superior a 80
mm, a area do material de espumagdo 24 passando através do
furo de expansdo de espuma 22 & grande, mas a altura do
material de espuma¢do 24 é diminuida em cujo momento o
material de espumacdo & espalhado lateralmente.

Particularmente, mails preferivelmente, o didmetro do
furo de expansdo de espuma 22 do material de reforcgo
permedvel estd compreendido na faixa entre 25 mm e 35 mm.

Evidentemente, o furo de expansdo de espuma 22 é feito
maior do que o furo miGdo 21. Por exemplo, se o furo midado 21
tem um tamanho de 1 mm x 1 mm, o didmetro do furo de expansdo
de espuma 22 € aplicado seletivamente dentro de uma faixa
entre 2 mm e 80 mm devido & espessura de aplicagdo do
material de espumacdc 24, Entretanto, se o furo mitdo 21
tiver um tamanho de 10 mm x 10 mm, o difdmetro do furo de
expansdo de espuma 22 é seletivamente aplicado dentro de uma
faixa entre 11 mm e 80 mm devido a espessura de aplicacgdo do
material de espumacdo 24. Além disso, se o furo mitdo 21
tiver um tamanho de 30 mm x 30 mm, o didmetro do furo de
expansdo de espuma 22 é aplicado seletivamente dentro de uma
faixa entre 31 mm e 80 mm devido & espessura de aplicacdo do
material de espumacdo 24.

Esse é um exemplo apenas ilustrative, e o furo de
expansdo de espuma 22 é definido de modo a ser maior em
tamanho do gue o furo mitdo 21 de tal modo que o tamanho do
furo mitdo 21 e do furo de expansdo do furo 22 é aplicado
seletivamente devido & espessura de aplicacdo do material de
espumacio 24.

Particularmente, o furo de expansdo de espuma 22 &
preferivelmente formade de modo penetrante no elementc de
reforco permedvel 20 de tal modo a ser disposto em uma
posicdo correspondendo a parte de engate entre cada mola 12
do conjunto de molas 10 e o enrolamento helicoidal 14. Mais

preferivelmente, o furo de expansdo de espuma 22 & formado
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adicionalmente de modo penetrante no elemento de reforco
permeavel 20 de tal modo a ser disposto em uma posigdo
correspondendo & parte de emenda 18 entre as molas 12 do
conjunto de molas 10 ou a parte de espac¢e entre as molas 12.

A razdo para 1isso é que a espumacdo do material de
espumagdoc 24 avanga em direcdo a parte de engate entre cada
mola 12 e o enrolamento helicoidal 14, e a parte de emenda 18
entre as molas 12 adjacentes umas as outras, e a parte de
espaco entre as molas adjacentes 12 através dos furos de
expansdo de espuma 22 do elemento de reforgo permedvel 20 de
tal modo a ser expandido adicionalmente de forma convexa,
para assim aperfeigoar a forga de ligagdo entre o conjunto de
rolas 10 e o material de espumagdo 24 na parte de engate
entre cada mola 12 e o enrolamento helicoidal 14, e a parte
de emenda 18 entre as molas 12 adjacentes entre si, e a parte
de espaco entre as molas adjacentes 12.

Conseqiientemente, como mostrado na Figura 2a, a
espumacdo expansivel é realizada no enrolamento helicoidal 14
do conjunto de molas 10. Como mostrade na Figura 2b, a
espumagdo expansivel pode ser realizada também na parte de
emenda 18 entre as molas adjacentes, e a parte de espaco
entre as molas adjacentes além do enrolamento helicoidal 14
do conjunto de molas 10.

Agora, um método de fabricar um colchdo utilizando um
material de espumagdo de acordo com a presente invengdo sera
descrito em detalhe com referéncia as Figuras Z2a, 2b, 7a e
Thb.

Em primeiro lugar, o colchdo inclui um conjunto de molas
10 consistindo em uma pluralidade de molas 12 dispostas ao
longo de direg®es de fileiras e colunas por toda a sua area
de tal modo a estarem separadas entre si. . em intervalos
requlares, e um enrolamento helicoidal 14 para engatar de
forma segura, entre si, as molas adjacentes 12.

Subseqlientemente, um elemento de reforgo permedvel de
camada unica ou de miltiplas camadas (pelo menos duas

camadas) 20 é disposto na superficie superior do conjunto de
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molas 10 e € fixado mediante uso de Anel arqueado no qual uma
pistola pneumdtica dispara uma pega circular no formato de
lago em direcdo a um objeto a ser fixado, para fixar o mesmo.

Evidentemente, além do Anel arqueado, diversos métodos
podem ser usados os quais incluem um métode de prender o
elemento de reforgo permedvel 20 na superficie superior do
conjunto de meolas 10 utilizando um adesivo.

A seguir, a medida que o processo de espumacio do
material de espumac¢do 24 avanga sobre a superficie externa do
elemento de reforgo permeavel 20, o material de espumacdo 24
é espumadq em direcdo ao interior do conjunto de molas 10
através dos furos mitidos 21 de modo que o elemento de reforgo
permeavel 20 €& embutido no material de espumagdo 24 sendo
espumado para sServir como uma armagdo e simultaneamente a
extremidade superior da mola 12 é embutida no material de
espumacido 24 para desse modo fazer com que o material de
espumacdo 24 e a mola 12 do conjunto de molas sejam formados
integralmente em conjunto.

Adicionalmente, no caso onde o elemento de reforgo
permeavel 20 é formado adicionalmente com furos de expansdo
de espuma 22 além dos furos mildos, uma parte do material de
espumagdo é permeada através do interior do conjunto de molas
em uma gquantidade aumentada através dos furos de expansdo de
espuma 22 do elemento de reforgo permedvel 20 de modo a ser
espumada convexamente de forma expansivel.

Conseglientemente, uma parte de engate entre as molas 12
do conjunto de molas 10 e o enrolamento helicoidal 14
engatando seguramente as molas 12, e uma parte de emenda
entre as molas 12 ou uma parte de espago entre as molas 12
sio embutidas no material de espumacdo espumado de forma
convexa em direcdo ao interior do conjunto de.molas 10 para
desse modo aperfeigoar ainda mais a forgca de ligagao entre o
conjunto de molas 10 e o material de espumacdo 24 na parte de
engate entre cada mola 12 e o enrolamento helicoidal 14, e a
parte de emenda 18 entre as molas 12, e a parte de espago

entre as molas adjacentes 12.
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Similarmente, um elemento de reforco permedvel de camada
Unica ou de maltiplas camadas (pelo menos duas camadas) 20 ¢
disposto de modo fixo na superficie inferior do conjunto de
molas 10 e, entdo, o material de espumacdo 24 & submetido ao
mesmo processo de espumagdo como O processo de espumacgio
acima, de modo que o material de espumacdo 24 é formado
integralmente com a parte inferior do conjunto de molas 10.
Desse modo, como mostrado nas Ultimas figuras das Figuras 2a,
2b, 7a e 7Tb, um produto de colchdo é fabricado no qual o
material de espumagio 24 & formado integralmente com as
partes superior e inferior do conjunto de molas 10.

Como uma modalidade alternativa, o material de espumagdo
24 pode ser espumado em gqualquer uma dentre a superficie
superior e a superficie inferior do conjunto de molas 10 de
acordo com as circunferéncias.

Entretanto, com referéncia a Figura 7b, o material de
espumacdo também é espumado de forma expansivel na parte de
emenda entre as molas ou na parte de espac¢o entre as molas 12
além da parte de engate entre as molas 12 e ¢ enrolamento
helicoidal 14, para desse modo aperfeic¢oar ainda mais a forga
de ligacdo entre o conjuntoc de molas 10 e o material de
espumagio 24. '

Agora, além do processo de espumagdo realizado nas
partes superior e inferior do conjunto de molas, o processo
de espumagido em uma superficie lateral do conjunto de molas
serd descritoc a seguir.

As Figquras 4a e B8a sdo vistas em segdo transversal
ilustrando a estrutura de um colchdo utilizando um elemento
de reforgo permedvel a um material de espumagdo de acordo com
a presente invengdo, no qual a espumagdo & realizada
adicionalmente em uma superficie lateral do conjunto de molas
além da espumagdo realizada nas partes superior e infericr do
conjunto de molas.

Para descrever o processo de espumacdo na superficie
lateral do conjunto de molas, em primeiro lugar um tecido

nio-trancado 26 é fixado ao longo da superficie lateral do
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conjunto de molas 10 e entdo é fixado ao conjunto de molas
por intermédio do Anel arqueado antes do avanco do processo
de espuma¢do nas partes superior e inferior do conjunto de
molas 10.

Subseqlientemente, o processo de espumaclo avanca nas
partes superior e inferior do conjuntc de molas 10 como
descrito acima, e entdo o processo de espumacdo lateral é
realizado.

Isto é, o conjunto de molas 10 fixado com ¢ tecido n&o-
trangado na superficie lateral é colocado dentro de um molde
(ndo-mostrado) dc aparelho de espumagdo e o material de
espumagdo 24 € injetado ao longo da superficie lateral do
conjunto de molas 10. Entdo, gquando o conjunto de molas 10 é
removido do molde apds a conclusdo da espumag¢do do material
de espumacdo 24, um processo de espumacdo lateral é concluido
no qual o material de espumagdo 24 € formado adicionalmente
de modo integral com a superficie lateral do conjunto de
molas 10.

Além disso, como mostrado nas Figuras 5 e 10, um
espumador de borda 30 & fixado ajustadamente na superficie
lateral do conjunto de molas, sem realizar uma espumacgéo
lateral separada para o conjunto de molas 10 e entdo a
espumacdo pode ser realizada nas partes superior e inferior
do conjunto de mclas 10.

Uma outra modalidade da presente invengdo sera descrita
a seguir.

As Figuras 1la e 1lb s&o vistas de simulagdo ilustrando
a estrutura de um colchdo fabricado mediante uso de um
elemento de reforco permedvel do tipo malha, uma camada
intermedidria tendo diversos furos diretos formados na mesma
e um material de espumagdo como um material de molejo de
acordo com a presente invengdo, na qual a Figura 1l mostra um
estado onde enrolamentos helicoidais sdoc engatados com as
molas, e a Figura 1lb mostra um estado onde os enrolamentos
helicoidais ndo sdo engatados com as molas, as Figuras l2a e

12b sio vistas em perspectiva ilustrando a estrutura da
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camada intermedidria aplicada aoc colchdc das Figquras 1la e
11b, na qual a Figura 12a mostra uma estrutura de camada
Gnica da camada intermedidria e a Figura 12b mostra uma
estrutura de miltiplas camadas da camada intermedidria, e as
Figuras 13a e 13b sdo vistas em seg¢do transversal ilustrando
de modo seqliencial o processo de fabricar o colchdo das
Figuras 1lla e 11b.

Como mostrado nas Figuras 1la e 1lb, a estrutura do
colchdo da presente invencdo emprega um material de espumacdo
como um material de molejo 36 e é configurado de tal modo que
uma massa convexa-espumada 40 formada mediante espumagdo do
material de espumacdo é engatada seguramente com o conjunto
de molas' 10 através dos furos diretcs da camada
intermedidria. Como mostrado nas Figuras l1lla e 1lb, o colchdo
inclui um conjunto de molas 10, tendo molas 12 dispostas ao
longo de direcdes de fileiras e colunas sobre a 4drea inteira
do colchdo, no gual as molas 12 sdo fixadas seguramente ou
ndo fixadas entre si por intermédio de um enrolamento
helicoidal 14, um elemento de reforgo permedvel do tipo malha
20, disposto sobre as superficies superior e inferior do
conjunto de molas 10, uma camada intermedidria 34 laminada
nas superficies superior e inferior do elemento de reforco
permedvel, o qual é formado em um formato de folha de camada
Gnica ou de miltiplas camadas, e um material de molejo como
um material de espumacado formado nas superficies superior e
inferior da camada intermediéria.

0 material de molejo 36, o qual & uma espuma de
poliuretano, se destina a ser espumado enquanto sendo curado.
Desse modo, no caso onde dois liquidos, isto €, um poliol
poliéter e um isocianato polifuricional sdo misturados entre
si, eles sdo curados enguanto sendo submetidos a uma reagao
de reticulacdo onde os dois liquidos sdo ligados mutuamente.
Particularmente, um exemplo do material de espumagdo pode
incluir um material de espumagdo tal como polietileno, etc.,
além de poliuretano. Além disso, todos os materiais de

espumacdo feitos de material macio, especialmente, uma espuma
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de meméria, podem ser considerados como um exemplo do
naterial de espumacdo.

A camada intermedidria 36 é formada em um formato de
folha de camada dnica ou de mﬁltiplas camadas que é feita de
varios materiais internos tais como feltros, tecidos nao-
trangados, palmas ou semelhante e tém uma espessura uniforme.
A camada intermedidria 36 é formada com uma pluralidade de
furos diretos 38 dispostos separados entre si em intervalos
regulares ao longo de direcdes de fileiras e colunas.

0s furos diretos 34 servem como passagens para a
expansdo do material de espumacdo, através dos quais passa
uma espuma de um material de espumacdo e entdo adere as molas
respectivas 12 ou enrclamentos helicoidais 14 do conjunto de
molas 10 de modo a ser coagulado.

Dessa vez, os furos diretos 38 sfo formados sobre a 4rea
inteira do colchdo. A razdo para isso é que a distribuigdo
regular da massa espumada 40 ¢ induzida para desse modo
estabelecer uma ligacdc mais forte entre o conjunto de molas
10 e o material de molejo 36 (o material de espumacdo).

Especificamente, a massa espumada 14 do material de
molejo 36 ~(material de espumacdo) permeia através dos furos
diretos 38 da camada intermedidria 34 e entdo adere as molas
respectivas 172 ou enrolamentos helicoidais 14 do conjuntc de
molas 10 de modo a ser coagulado, de modc que se impede que
seja gerada uma rachadura devido a uma carga de fadiga
acumulada nas molas e enrolamentos helicoidais desse modo
prolongando a vida util dos materiais internos do colchdo e
do préprio colchlo assim como se reduz um ruido da prépria
nola.

Como mostrado nas Figuras 12a e 12b, os furos diretos 38
formados na camada intermedidria 34 sdo arranjados de tal
modo que eles sdo formados ao longo de diregdes de fileiras e
colunas sobre a camada intermediaria 34 de tal modo a estarem
separados continuamente de modo eqiidistante entre si.

Nesse caso, os furos diretos 38 sdo formados em um

formato para permitir facil escapamento da massa espumada 40.
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Os furos diretos 38 podem ter qualquer formato e arranijo que
aperfeicoe a resisténcia de ligacgdo entre o conjunto de molas
10 e material de molejo 36 (o material de espumacéo).

Entretanto, o elemento de reforgo permedvel 20 é formado
no formato de wuma fita do tipo malha com intervalos
uniformes, de modo gque a massa espumada 40 adere a fita do
tipo malha para aumentar a capacidade de fixacdo ou
imobilidade da estrutura de colchdo, desse modo aperfeicoando
o desempenho de ligagde do conjunto de molas 10 e do material
de molejo 36 (o material de espumagdo), assim como obtendo
distribuicdo regular e amortecimento de uma carga de uma
pessoa dormindo.

0 elemento de reforcgo perméével 20 é projetado de tal
modo que ele é laminado entre a camada intermediaria 34 e o
conjunto de molas 10 no processo de fabricagéo do colchdo.

0 colchdo quando construide da forma mencicnada acima é
configurado de tal modo que um material de espumag¢do usado
como o material de molejo 36 ¢ espumado de modo expansivel
através dos furos diretos 38 formados dentro da camada
intermedidria 34 e simultaneamente € coagulado para fazer com
que o conjunto de molas 10 e o material de molejo 36 (o
material de espumagéo) sejam ligados fortemente entre si.

Agora, o processo de montagem do colchdo de acordo com a
presente invengdoc serd descrito a seguir com referéncia a
Figura 13a mostrando um gréfico do processo de montagem.

Em primeiro lugar, um material de espumagdo como um
material de molejo 36 é carregado em uma armacdo de molde
inferior no formato de colchdo, e a camada intermediaria 34
formada com os furos diretos 38 arranjados separados entre si
em intervalos regulares e o elemento de reforgo permeavel 20
sdo laminados segilencialmente no material .de molejo (o
material de espumagéao}.

Dessa vez, uma vez que o material de espumagdo ¢é
espunado lentamente, a estrutura laminada (isto &, a camada
intermediiria, o elemento de reforgo permedvel do tipo malha

e o conjunto de molas) é preferivelmente laminada rapidamente
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antes do material de espumacdo ser completamente espumado.

0 material de espumacdo continua a ser espumado mesmo
enquanto um periodo de tempo predeterminado (aproximadamente
15 minutos) tiver decorrido em um estado onde o conjunto de
molas 10 & laminado no elemento de reforco permedvel 20. A
massa espumada 40 é expandida de forma convexa através dos
furos diretos 38 da camada intermedidria 34 de modo a aderir
ao conjunto de molas 10.

Nesse caso, o conjunto dg molas 10, o elemento de
reforco permedvel 20 e a camada intermedidria 34 séo
laminados separadamente no material de molejo 36 (o material
de espumacdc) na Figura 13a. Alternativamente, o elemento de
reforgo permedvel 20 e a camada intermediaria 34 sdo montados
vigorosamente de forma integral com a extremidade inferior do
conjuntc de molas 10 para formar um conjunto e o conjunto &
laminado no materlial de molejo (36: o material de espumagdo)
na Figura 13b. _

Entretanto, & preferivel cobrir uma armagéo de molde
superior sobre a armac¢do de molde inferior e fixar a armagdo
de molde superior de modo que a massa sspumada 40 permeie
através dos furos diretos 38 da camada intermedidria 34 em um
estado onde a estrutura laminada é fixada seguramente quando
da espuma¢ido da massa espumada 40,

A razdo para 1isso é que se a massa espumada 40 do
material de espumagdo ndo for aplicada com uma resisténcia da
estrutura laminada, ocorre um cas¢o onde o volume aumenta
completamente, mas a massa espumada 40 ndo escapa a partir
dos furos diretos 38.

Entretanto, no caso onde o elemento de reforgo permeavel
20 ¢ incluido no colchio, o desempenho de ligagdo do conjunto
de molas 10 e do material de espumagdo é aperfeic¢oado, desse
modo maximizando a forca de ligacdo entre o conjunto de molas
10 e o material de espumagido assim como aperfeigoando uma
funcdo de amortecimento através de distribuicdo e absorgao
regular de uma carga de uma pessoa dormindo.

Como tal, uma vez que a presente invengdo permite que o
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conjunto de molas 10, o conjunto de reforco permedvel 20 e a
camada intermediaria 34 sejam ligados fixamente de forma
integral com o material de molejo 36 como um material de
espumacdo por intermédio da massa espumada sem um aparelho de
fixagdo separado, a resisténcia de ligag&io entre o conjunto
de melas 10 e o material de ‘molejo 36 é& relativamente
aumentada em compara¢doc com um processo de fabricacdo
convencional para assim prolongar a vida util do colchdo.
Além disso, uma vez que a massa espumada 40 é coagulada nas
molas 12 ou nos enrolamentos helicoidais 14, um ruido gerado
devido ao contato entre as préprias molas helicoidais 12 é
reduzido assim como um risco de rachadura dos enrolamentos
helicoidais 14 é diminuido para desse modo aumentar a vida
Util das molas interiores.

Adicionalmente, no processo de fabricacdo convencional
do colchdo, o elemento de camada intermediaria tal como um
feltro, um tecido nao-trancado e uma palma sdo ligados
independentemente as partes superiores e inferlores do
conjunto de molas, o que leva a um aumento no nimero de
processos de operagdo e a uma carga. Contudo, no processo de
fabricacdo do colch@o de acordo com a presente invengdo, o
material de espumacdo permeia através dos furos diretos da
camada intermedidria e é montado vigorosamente com o conjunto
de mola para assim simplificar o processo de fabricacgéo.

Como evidente a partir do anteriormente mencionado, de
acordo com a presente invengdo, com relagdo a um colchdo
utilizando um elemento de reforgo permedvel e um material de
espumacdo, e um método de fabricagdo do mesmo, ¢ elemento de
refor¢o permedvel que tém furcs middes e diversos furos de
expansdo de espuma & provido em uma parte superior e/ou em
uma parte inferior de um conjunto de molas do colchdo, e um
material de espumagdo é disposto no elemento de reforgo
permedvel de modo a ser espumado, de modo que o elemento de
reforco permedvel ¢é embutido no material de espumagdo e
simultaneamente o grau de espumagdo do material de espumacgdo

é adicionalmente aumentado através dos furos de expansdo de
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espuma, e a parte de engate entre a mola do conjunte de molas
e o enrolamento helicoidal, e/ou a parte de emenda entre as
molas ou a parte de espago entre as molas sdo embutidas no
material de espumagdo expandido através dos furos de expansdo
de espuma, para assim proporcionar uma excelente forca de
ligagdo entre o conjunto de molas incluindo as molas e o
material de espumacédo.

Adicionalmente, a presente invencdo permite a eliminacio
de diversos processos incluindo um processo onde um elemento
intermedidrio de miltiplas camadas; tal como um feltro e um
tecide n8o-tran¢ado; é fixado de forma laminada nas
superficies superiores e inferiores do conjunto de molas, e
um processo de ligacdo do elemento intermedidrio, etc., de
modo que o custo de fabricagdo e o custo de mio-de-obra podem
ser substancialmente reduzidos e a produtividade da unidade
pode ser aperfeicoada.

Particularmente, uma vez que a presente invencédo tem uma
estrutura onde as molas e uma parte de enrolamento helicoidal
para engatar seguramente as molas entre si sdo circundadas
por material de espumacdo, o material de espumac¢do absorve um
ruido causado pela fricgio entre os enrolamentos helicoidais
e as molas adjacentes devido a uma carga exercida sobre o
colchio em seu usc de modo a suprimir a geragdo de ruido.

Adicionalmente, na presente inveng¢do, a massa espumada
expandida de forma convexa através dos furos diretos da
camada intermedidria ¢é ligada fixamente ao elemento de
reforgo permedvel, ao conjunto de molas e ao enrolamento
helicoidal, ©para desse modo aumentar relativamente a
resisténcia de ligacdo entre o conjunto de molas 10 e o
material de espumagdc em comparagdo com um processo de
fabricagdo convencional para prolongar a .vida atil do
colchdo. Além disso,.uma vez que a massa espumada & coagulada
nas molas ou nos enrolamentos helicoidais, um ruido das
préprias molas helicoidais & reduzide assim como um risco de
rachadura dos enrolamentos helicoidais é diminuido para desse

modo prolongar a vida Gtil das molas interiores.
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Além disso, no processo de fabricagdc convencional do
colchdo, o elemento de camada intermediaria tal como um
feltro, um tecido ndo-trancado e wuma palma, ¢é ligado
independentemente as partes superiores e inferiores do
conjunto de molas, o que leva a um aumento no numero de
processos de operagdo & a uma carga. Contudo, no processo de
fabricacido do colchio de accordo com a presente invencio, o
material de espumagdo permeia através dos furos diretos da
camada intermedidria e é montado vigorosamente com o conjunto
de molas para assim simplificar o processo de fabricacgdo.

Embora a presente invencdo tenha sido descrita com
referéncia as modalidades ilustrétivas e especificas, a mesma
nio deve ser limitada pelas modalidades, mas somente pelas
reivindicacGes anexas. Deve ser considerado que agqueles
versados na técnica podem mudar ou modificar as modalidades

sem se afastar do escopo e espirito da presente invencgdo.
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REIVINDICACOES

1. Colchiao, incluinds um  conjunte de molas {10)

consistinde em uma pluralidade de melas {(12) dispostas ac
longo de diregdes de fileiras e colunas por toda a area do
colechdo, e um enrclamentoe helicoidal (14) para engatar de
forma segura as molas (12} entre si, o colchio compreendendo:
um elemento de reforco permedvel (20} provide em
uma superficie superior ef/ou em uma superficie infericr do
conjunto de melas (10), o elemento de reforgo permeivel (20)
sendo  formado de uma estrutura de camada udnica ou de
maltiplas camadas; e
um material de espumagido  (24; 36) disposto na
superficie externa do elemente de reforco permedvel (20) de
modo a ser espumado,
em gue o elemento de reforgo permedvel (20) € embutido
no material de  espumacdce  {(24; 36) & simultansamente o
conjunto de molas {10} € o materilial de espumacgdoc {(24; 36) =sio
formados integralmente entre si  através da espumacgidc do
material de espumacdc (24; 36) passande através de varios
furos miudos {Z21) formados no elemento de reforgo
permedvel {(20); caracterizado pelo fate de gque o elemento de
reforco permeavel (20) & formado adicicnalmente com  uma
pluralidade de furos de expansio de espuma (22; 38) dispostos
ao longo de direcdes de fileiras e colunas de tal modo a
estarem separados entre s1 em intervalos regulares de modo
que uma parte do material de espumacdo (Z4; 36) & permeada
através do interior do conjunto de molas (10} em uma
guantidade aumentada através dos furcs de expansidoe de espuma
(22; 38) de modo a ser espumado de forma convexa e uma parte
de engate entre uma mola {12) do conjunto de molas (10) e um
enrolamento heliceidal (14} e preferencialmente uma parte de
emenda (18) entre molas (12) ou uma parte de espago entre as
molas {12) sic embutidos na parte espumada de forma convexa
do material de espumacdco{Z4; 36).
2. Colchéao, de acordo com gqualguer uma das

reivindicagdes 1 ou 2, caracterizade pelo fato de que o



10

15

20

25

30

35

2/4

elemento de reforgo permeavel (20) é uma malha fina tendo
furos mitdos (21), cada um dos quais é de 1~30 mm x 1~30 mm
de tamanho e/ou furos de expansdo de espuma (22; 38), cada um
dos quais tem de 3 mm a 80 mm de didmetro.

3. Colchao, de acordo com a reivindicacéo 2,
caracterizado pelo fato de que o elemento de reforco
permedvel (20) € um tecido ndo-trancado que tem furos de
expansdo de espuma (22; 38), cada um dos quais tem de 3 mm a
80 mm de didmetro.

4. Colchao, de acordo com a reivindicacéo 1,
caracterizado pelo fato de que o furo de expansdo de espuma
(22; 38) é formado de modo penetrante no elemento de reforco
permedvel (20) de tal modo a estar disposto em uma posicédo
correspondendo & parte de engate entre cada mola (12) do
conjunto de molas (10) e o enrolamento helicoidal (14) e/ou a
parte de emenda entre molas (1l2) ou a parte de espaco entre
as molas(12).

5. Colchao, de acordo com a reivindicacéao 1,
caracterizado pelo fato de que um espumador de borda (30) é
fixado ajustadamente na superficie lateral do conjunto de
molas (10), porém um material de espumacdo lateral ndo &
espumado ao longo da superficie lateral do conjunto de molas
(10) .

6. Método de fabricar colchdo, incluindo um conjunto de
molas (10) consistindo em uma pluralidade de molas (12) e um
enrolamento helicoidal (14) para engatar de forma segura as
molas (12) entre si, o método compreendendo as etapas de:

uma primeira etapa de dispor fixamente um elemento
de reforco permedvel (20) de camada Unica ou de multiplas
camadas na superficie superior do conjunto de molas (10);

uma segunda etapa de assentar o conjunto de molas
(10) em um espago de espumagdo de um aparelho de espumacao
preenchido com um material de espumacgdo (24; 36) de tal modo
que a superficie externa do elemento de reforco permedvel
(20) esteja em contato estreito com o espago de espumacdo do

aparelho de espumacdo e entdo o material de espumacdo (24;
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36) € espumado;

uma terceira etapa de permitir que o material de
espumacado (24; 36) seja espumado através de furos mitdos (21)
do elemento de reforco permedvel (20) para fazer com que o
elemento de reforg¢o permedvel (20) e a parte parcial do
conjunto de molas (10) sejam embutidos no material de
espumacgao (24; 36); e

caracterizado por uma quarta etapa de permitir que uma
parte do material de espumacdo (24; 36) permeie através do
interior do conjunto de molas (10) em uma quantidade
aumentada através dos furos de expansdo de espuma (22; 38) do
elemento de reforgo permedvel (20) de modo a serem espumados
convexamente de tal modo que uma parte de engate entre uma
mola do conjunto de molas (10) e o enrolamento helicoidal
(14) e/ou uma parte de emenda (18) entre molas (12)
adjacentes ou uma parte de espago entre as molas (12) séao
embutidas na parte convexamente espumada do material de
espumacdo (24; 36), a referida quarta etapa sendo realizada
simultaneamente a terceira etapa.

7. Método, de acordo com a reivindicacao 6,
caracterizado pelo fato de que o material de espumacgdo (24;
36) é formado integralmente com as partes superiores e
inferiores do conjunto de molas (10) através de uma guinta
etapa de dispor fixamente o elemento de reforgo permedvel de
camada Unica ou de mGltiplas camadas sobre a superficie
inferior do conjunto de molas (10), e entdo realizar a
segunda, terceira e quarta etapa da mesma maneira.

8. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicacdes
6 ou 7, caracterizado pelo fato de gque um espumador de borda
(30) é fixado ajustadamente na superficie lateral do conjunto
de molas (10) e, entdo, o processo de espumacdo & realizado
nas partes superior e inferior do conjunto de molas (10).

9. Colchao, de acordo com a reivindicacéo 1,
caracterizado pelo fato de dque o elemento de reforgo
compreende um elemento de reforgo permedvel (20) do tipo

malha e uma camada intermedidria (34) formada nela mesma com
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uma pluralidade de furos de expansdo de espumacdo (38) em um
formato de folha de camada Unica ou de maltiplas camadas.

10. Colchao, de acordo com a reivindicacéo 9,
caracterizado pelo fato de que a camada intermedidria (34) é
gqualquer uma selecionada de um feltro, um tecido ndo—-trancgado

e uma palma.
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