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(57)【要約】
　平坦な表面を有するマットレスを提供するためのマッ
トレス及び改良された布カバー。キルティングを施され
ていないマットレスカバーの製造方法及びキルティング
を施されていないマットレスカバーを有するマットレス
の製造方法も提供する。ここに記載のシステム及び方法
には、前記マットレスの就寝面として、インナーコア構
造とは別個に製造され、前記インナーコア上に重ねて所
定の位置に固定することの可能な複数のマットレスパネ
ルが含まれる。これらのマットレスパネルに、一材料層
として追加されていても、前記マットレスパネル内の複
数の層のうちの、例えば充填材層などの１つ又は複数の
層内に組み込まれていてもよい耐火性材料の層が含まれ
てもよい。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　　上部表面を有するマットレスコアと、
　　前記マットレスの前記上部表面上に載置され、概ね平坦な表面を有するマットレスパ
ネルであって、
布地層と、
　　　充填材層と、
　　　裏材層と、
　　を有するマットレスパネルと、
を有し、前記布地層、充填材層及び裏材層が各辺で接合されており、前記マットレスパネ
ルの厚みが前記辺から中央部に向かって増加している、マットレス。
【請求項２】
前記マットレスパネル内に配置され、各辺で接合されている耐火性の層を更に有する、請
求項１に記載のマットレス。
【請求項３】
前記布地層、前記充填材層及び前記裏材層のうちの少なくとも２つが、縫合、接着、ステ
ープル、結束又は溶融によって互いに接合されている、請求項１に記載のマットレス。
【請求項４】
前記布地層、前記充填材層及び前記裏材層のうちの少なくとも２つが、かがり縫いによっ
て互いに接合されている、請求項１に記載のマットレス。
【請求項５】
前記パネルの辺の厚さが、約０．２５インチ乃至約１．０インチである、請求項１に記載
のマットレス。
【請求項６】
前記パネルの中央部の厚さが、約１．０インチ乃至約４インチである、請求項１に記載の
マットレス。
【請求項７】
前記充填材層が、ＩＬＤ約１０乃至４０及び密度約１．０乃至５．０のフォームである、
請求項１に記載のマットレス。
【請求項８】
前記耐火性の層が、ハロゲン化材料、Ｋｅｖｌａｒ（登録商標）、熱可塑性材料、無機耐
火性材料、有機リン系材料、耐火性のバランストコアスパンヤーン、耐火処理された綿の
層、耐火処理されたポリウレタンの層及び耐火紙からなる群から選択された材料を含む、
請求項２に記載のマットレス。
【請求項９】
前記複数の層のうちの少なくとも１つが耐火性材料を含む、請求項１に記載のマットレス
。
【請求項１０】
前記マットレスコアが、インナースプリング、ポケットインナースプリング、フォーム、
粘弾性フォーム、ラテックス及びこれらの組み合わせからなる群から選択されたコアを備
えた、請求項１に記載のマットレス。
【請求項１１】
布地層を設けることと、
充填材層を設けることと、
裏材層を設けることと、
前記布地層、充填材層及び裏材層で共通の辺を設けることと、
前記布地層、充填材層及び裏材層の前記共通の辺を接合させて、前記パネルの厚みを前記
共通の辺から中央部に向かって増加させることと、
を含む、マットレスパネルの製造方法。
【請求項１２】
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　前記布地層と前記裏材層との間に耐火性の層を設けることを更に含む、請求項１１に記
載の方法。
【請求項１３】
　概ね同一な長さ及び幅を有する２つ又は３つの層を設けることを更に含む、請求項１１
に記載の方法。
【請求項１４】
　前記２つ又は３つの層を把持して、前記２つ又は３つの層を接合に備えて配置すること
を更に含む、請求項１１に記載の方法。
【請求項１５】
　接合に、縫合、接着、ステープル、結束、溶融又はかがり縫いが含まれる、請求項１１
に記載の方法。
【請求項１６】
　パッド層を設けることを含む、請求項１１に記載の方法。
【請求項１７】
　前記マットレスパネルにフランジを取り付けることを含む、請求項１１に記載の方法。
【請求項１８】
　前記布地層、充填材層及び裏材層の各辺を整列させることで共通の辺が形成される、請
求項１１に記載の方法。
【請求項１９】
　前記布地層、充填材層及び裏材層を重ね合わせて、前記布地層、充填材層及び裏材層を
同時に切断することで共通の辺が形成される、請求項１１に記載の方法。
【請求項２０】
　耐火性の層を設けることに、前記布地層、充填材層及び裏材層のうちの少なくとも１つ
の中に耐火性材料を組み込むことが含まれる、請求項１２に記載の方法。
【請求項２１】
　　上部表面を規定するマットレスコアを設けることと、
　　各辺で接合された布地層、充填材層及び裏材層を有するマットレスパネルを形成する
ことと、
前記マットレスパネルを前記コアの前記上部表面に取り付けることと、
が含まれ、前記マットレスパネルの高さが、前記辺から中央部に向かって増加する、
マットレス製造方法。
【請求項２２】
　耐火性の層を設けることが更に含まれる、請求項２１に記載の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【背景技術】
【０００１】
　マットレスの製造において、典型的には、マットレス製品に良好な快適性と外観とを付
与する布カバーで、内部の弾性スプリングを被覆する。そのような布カバーは通常、裏材
層、１つまたは複数の厚い充填材層及び、表地又はティッキングの外層からなる複数の層
状の布地上に模様を縫い付けることで形成されたキルト地から作製される。前記キルト地
カバーは、殆どの場合、マットレス製品の装飾性を高める模様縫いでこれらの材料の層を
縫い合わせるミシンを用いて作製される。これらの材料の層は、これらの層内に縫いこま
れた糸の縫い目に沿って圧縮される。圧縮されていない材料の層と、陥没した縫い目との
対比によって、マットレスのカバー地上に凹凸のある表面が形成される。
【０００２】
　ミシンによるキルティングは、キルトマットレスカバーを形成する材料を接合させると
いう役割も果たす。ミシンは、一般には信頼性が高いものの、ミシンの針は、何層もの材
料を貫通してこれらの層を縫い合わせる行程を繰り返すうちに、壊れる可能性がある。そ
の場合、ミシンだけではなく、キルティング対象の材料も、損傷するおそれがある。更に
、ミシンが、縫製中に、例えば動いている部品に布地や糸が偶然引っかかったために機械
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がロックしてしまうなどの様々な原因で故障することもありうる。
【０００３】
　従って、キルティングを施すことなく形成される平坦なマットレスパネル及びマットレ
スカバーが、当業で必要とされている。
【０００４】
　発明の概要
ここに記載のシステム及び方法には、平坦な表面を有する改良されたマットレス及び改良
された布カバーが含まれる。加えて、本発明には、キルティングを施されていないマット
レスカバーを製造するため及びキルティングを施されていないマットレスカバーを用いた
マットレスを製造するための方法が包含される。ここに記載のシステム及び方法には、イ
ンナーコア構造とは別に製造可能であり、前記マットレスの就寝面として前記インナーコ
ア上に重ね合わせて所定の位置に固定可能なマットレスパネルが含まれる。これらのマッ
トレスパネルに、防火性材料の層が、材料の層の一つとして加えられた形で、又は前記マ
ットレスパネル内の、例えば充填材層などの１つ又は複数の層の中に組み込まれた形で含
まれてもよい。
【０００５】
　本発明の一実施例によれば、マットレスが、複数のインナースプリングからなるコアと
、概ね平坦な又は凹凸のない表面を有するマットレスパネルとを備えている。幾つかの実
施例においては、前記マットレスパネルは、周辺部から中央部に向かって、所望の場合に
は概ね均一な角度で厚みが増加する。前記パネルが、布地層と、充填材層と、裏材層とか
ら構成されていてもよい。前記パネルに、例えばパッド層、フォーム層又は耐水性の層な
どの更なる層が含まれてもよい。これらの材料の層が、前記パネルの一つ又は複数の辺で
互いに接合されていてもよい。これらの材料の層が、ある辺で例えばかがり縫い及び／又
は裁ち目かがりなどの縫い合わせによって接合されていてもよい。これらの材料の層が、
ある辺で、接着、ステープル、結束、溶融によって、或いはその他の、例えばリング、ス
ナップ、鳩目又は接着剤などを用いた任意の機械的又は化学的手法によって接合されてい
てもよい。前記パネルの辺が、帯状の布地で被覆されていてもよい。これらの材料の層が
、接着や溶融によって、又はループファスナやフックファスナを用いて、１枚のシート状
となるように接合されていてもよい。
【０００６】
　本発明の更なる一実施例によれば、マットレスパネルが、布地層、充填材層及び裏材層
を設け、これらを重畳又は重ね合わせて共通の外周部を形成し、これらの布地層、充填材
層及び裏材層の外周部を互いに接合させることで製造されてもよい。一実施例においては
、前記布地層が、傾斜した縁部を有してもよい。別の一実施例においては、前記充填材層
が、周辺部から中央部に向かって、概ね均一な角度で厚みが増加するフォームパッドであ
ってもよい。
【０００７】
　更に別の一実施例においては、マットレスパネルが、布地層、充填材層及び裏材層を設
け、前記布地層、充填材層及び裏材層を切断して外周部を形成し、前記布地層、充填材層
及び裏材層の前記外周部を互いに接合させることで製造されてもよい。
【０００８】
　本発明の更なる一実施例によれば、前記パネルにフランジが取り付けられている。
【０００９】
　本発明のこれらの及びその他の目的、特徴及び利点は、以下の詳細な説明及び請求項か
らより明らかとなるであろう。
【００１０】
発明の詳細な説明
　本発明の全体を説明するにあたり、平坦な就寝面を任意に有する改良された布地カバー
を有するマットレス並びに、キルティングを施されていないマットレスカバーを製造する
ための、及びキルティングを施されていないマットレスカバーを用いたマットレスを製造
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するための方法を含めた、幾つかの実施例及び実施態様を以下に記載するが、ここに記載
のシステム及び方法は、修正、変更及び他の用途への応用が可能であり、そのような追加
、変更及び用途が本発明の範囲から逸脱しないことが、当業者に理解されよう。以下に述
べる図面において、複数の図面を通じ、同様の参照記号は同様な要素を言及するものであ
るが、図１乃至５に本発明の様々な実施例を図示する。
【００１１】
　図１Ａは、マットレスパネルへの組み立て前の複数の材料の層を示す。最上層である布
地層１０が、綿、麻、合成繊維又はこれらの組み合わせなどのいかなる所望のシート状の
材料であってもよい。最上層１０が、平坦な一枚の布地であってもよいし、又は、傾斜し
た布地製の縁部（図示せず）が各辺に形成された、概ね平坦なシートであってもよい。最
上層１０のそれぞれの角から、布地をくさび状に切り取って辺を区切り、次に最上層１０
のこれらの切れ目部分を継ぎ合わせて、縁部を形成してもよい。縁部の長さは、約０．５
インチ乃至約７インチであってもよい。マットレスを組み立てると、最上層１０はマット
レスの表面となる。
【００１２】
　充填材層２０は、緩衝層であり、フォーム、綿芯、ゲル、ラテックス、粘弾性のフォー
ム又はその他の既知のパッド材料或いは複数のパッド材料の組み合わせなどの、いかなる
パッド材料から形成されてもよい。充填材層２０の高さは、約０．２５インチ乃至約５イ
ンチ、好適には約１インチ乃至約４インチであってもよい。好適な一実施例においては、
前記充填材層は、高さ約３インチ、ＩＬＤ（負荷重たわみ値）１２及び密度１．２のフォ
ームであってもよい。しかし、別の複数の実施例においては、ＩＬＤがこの好適な実施例
のＩＬＤとは異なってもよく、また密度及びＩＬＤが用途により様々に異なってもよい。
幾つかの実施例においては、密度が約１．０乃至約５．０であってもよく、ＩＬＤが、例
えば約１０乃至約４０であってもよい。本発明の範囲から逸脱することなく、その他の値
を用いることも可能である。充填材層２０が、概ね平坦かつ平滑な表面を有してもよいし
、或いは凹凸のある又は模様のついた表面を有してもよい。幾つかの実施例においては、
前記充填材層が、中央部では均等な高さであり、各辺に向かって均一な角度で下降してい
てもよい。充填材層２０が、腰ゾーンと肩ゾーンとを含めた複数のゾーンを有してもよい
。例えば、一実施例においては、前記パネルが、前記フォーム層内に形成され、前記マッ
トレスの一方の側から他方の側へと延伸して、就寝している使用者の腰が位置する領域に
ゲル材料のゾーンを構成するゲル材料の層を含むフォーム充填材層２０を有してもよい。
ゾーンの数及びこれらのゾーンの位置が、用途により様々に異なってもよい。
【００１３】
　耐火性の層２４が、充填材層２０と布地層１０との間に位置していてもよい。図示され
た実施例においては、耐火性の層２４に、図に示すように布地層１０と充填材層２０との
間の前記パネル構造内に組み込まれてもよい延焼遮断布地２４が含まれる。しかし、別の
複数の実施例においては、前記耐火性の層が、前記充填材層の周囲に装着されて、前記充
填材層２０の全ての面を熱、火及び炎から保護する靴下状のカバーであってもよい。
【００１４】
　延焼遮断布地２４が、前記複数の層のうちの、例えば最上層１０などの１つに、接着剤
によって貼り付けられていてもよい。延焼遮断布地２４は、裏材として用いられた場合に
は、火がマットレス本体へと伝播するのを妨げるという特性により、火災の危険性を有意
に低減させうる。より確実な火災防止のために、延焼遮断布地２４を、側面ティッキング
の下に直接に配置してもよい。
【００１５】
　図１に例示したマットレスパネルには、マットレスパネル及び縁部の双方に任意に含ま
れていてもよい、例えば米国サウスカロナイナ州ホニーパスのＣｈｉｑｕｏｌａ　Ｉｎｄ
ｕｓｔｒｉａｌ　Ｐｒｏｄｕｃｔｓ社から販売されているＦｉｒｅｇｕａｒｄ（登録商標
）ＬＷＢの延焼遮断層が含まれる。別の一実施例における耐火性材料が、ＫＥＶＬＡＲ（
登録商標）及びＰＥＴ（ポリエステル）系バインダー繊維であってもよいが、その他の好
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適な材料を用いてもよく、また実際に使用する材料は、（オープンコイル、ポケットコイ
ル、フォーム、ウォーター及び／又はエアなどの）マットレスの種類、マットレスの大き
さ、材料コスト及びその他のこれらのような要素を含めた用途の詳細によって異なるであ
ろう。
【００１６】
　更なる一実施例においては、図示された耐火性の層２４が、ＫＥＶＬＡＲ（登録商標）
繊維とＰＥＴ繊維とを一布地層として形成したものから形成されていてもよい。一実施例
においては、前記布地層が、これらの繊維を接着剤または結合剤を用いて混合及び接合さ
せることによって形成される。別の複数の実施例においては、前記層２４が、ＫＥＶＬＡ
Ｒ（登録商標）繊維とＰＥＴ繊維とを織り合わせることで形成された布地層であってもよ
い。更に別の方法を用いて前記層２４を形成してもよく、また、前記層２４をいかなる好
適な方法を用いて形成してもよい。
【００１７】
　図１Ａに示す層２４がＫＥＶＬＡＲ（登録商標）繊維を備えてもよいが、その他の好適
な材料を別の複数の実施例で用いてもよい。そのようなその他の材料が、耐燃性の又は防
火性の材料と呼ばれる場合もある難燃性の材料であってもよく、また市販のいかなる難燃
性の材料を含んでもよい。これらの材料が、無機材料、有機リン系材料、（典型的には塩
素又はより一般的には臭素でハロゲン化された）ハロゲン化有機材料及び窒素系化合物か
らなる４つの一般的な群に分類されてもよい。市販の材料は、ＮＯＭＥＸ（登録商標）、
ＫＥＶＬＡＲ（登録商標）、ＩＮＤＵＲＡ（登録商標）などの商標名で販売されている。
その他の材料には、米国特許５，５４０，９８０に記載の耐火性のバランストコアスパン
ヤーンなどが含まれる。これらの材料が、複数の層から構成されていてもよいし、１つの
層内に組み込まれた、チョップドファイバー、ステープルファイバー、スパンヤーン及び
／又は長繊維などの複数の繊維から構成されていてもよい。使用する繊維又は層の種類は
、用途によって異なるであろう。別の複数の実施例においては、前記難燃性の層が、ある
程度の難燃性を付与する処理を施された、例えば綿又はポリウレタンなどの材料の層であ
ってもよい。耐火性の又は防火性の紙を用いてもよい。更にその他の難燃性材料も、本発
明の範囲から逸脱することなく使用可能である。
【特許文献１】米国特許第５，５４０，９８０号公報
【００１８】
　裏材層３０を、綿又は麻などの天然繊維、アルミニウム、ファイバーグラス、合成繊維
又はこれらの組み合わせなどのいかなる所望のシート状の材料から形成してもよい。好適
な一実施例においては、裏材層３０が、１平方ヤードあたりの重量が約０．３乃至約３．
０オンスの不織ポリプロピレン材料であってもよい。裏材層３０は、引裂き抵抗と柔軟性
とを備えていることが重要である。別の好適な一実施例においては、裏材層が防火性の材
料から形成されている。
【００１９】
　更なるパッド層、絶縁層、防水層又は耐火層が組み込まれていてもよい。これらの様々
な層が、重畳、接着剤による接着又は別の方法で、１枚のシート状の材料を形成するよう
に組み合わせられていてもよい。形成されたシートの大きさが用途によって様々に異なっ
ていてもよいが、幾つかの実施例においては、シートが、典型的なマットレス製品の大き
さである幅約８８インチであってもよい。
【００２０】
　図１Ｂは、組立済みマットレスパネル４０を図示したものであり、マットレスパネル４
０の各辺４０Ａに、巻きかがり５０が施されている。マットレスパネル４０の各辺４０ａ
は、巻きかがり５０によって圧縮されており、高さ約０．２５インチ乃至約１．０インチ
である。マットレスパネル４０の中央部４０ｂは、キルティングや縫い目によって圧縮さ
れておらず、高さ約１．０インチ乃至約４インチ、好適には約３インチである。
【００２１】
　図１Ｃは、図１Ｂの組立済みマットレスパネル４０の一辺の分解組立断面図である。巻
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きかがり５０が、最上層１０、充填材層２０及び裏材層３０を接合させている。辺４０ａ
は、巻きかがり５０によって圧縮されている。マットレスパネル４０の中央部が縫い目に
よって拘束されていないので、マットレスパネル４０は、中央部に向かって高くなってい
る。
【００２２】
　図１Ａ、１Ｂ及び１Ｃがすべて、キルティングが施されていない中高のパネルを有する
マットレスの製造方法を含めた本発明の別の一局面を図示していることが理解されよう。
上述のように、図１Ａに図示するパネルを、フランジ７内に配置され、一つ又は複数の辺
で任意に巻きかがりによって接合されていてもよい複数の材料の層から形成してもよい。
巻きかがりは、複数の層を接合させる好適な一方法であるが、別の複数の実施例において
は、これらの層を、別の縫い方、接着剤の塗布、締結又はこれらの組み合わせによって接
合させてもよい。加えて、別の複数の実施例においては、これらの層の外周部を互いに接
合させた上に、これらの層の別の箇所又は部分も接合させてもよい。例えば、パネルの中
央部又は縁部を接合させることで、パネルの辺に沿ってキルト状の外観を形成させてもよ
い。これらの層を接合させた後に、パネルを所定の位置に固定するために、フランジ７を
典型的にはマットレスのインナーコアに固定する。フランジ７は、前記フランジ内に設置
された布地の側壁２１が、内側の層から上方に延伸するような大きさであってもよい。単
に例示的な一実施例においては、層１０、２０、２４及び３０が互いに接合された時の厚
さが、約０．５乃至１インチであってもよい。この厚さが、層に使用する材料、各層の厚
さ及び層の数により、様々に異なっていてもよい。フランジ７が、インナーコアに縫い付
け、接着又はその他の方法で固定されていてもよい。更に別の複数の実施例においては、
前記フランジが前記パネルに含まれず、前記互いに接合された複数の層が、前記インナー
コアに直接に固定されていてもよい。
【００２３】
　このように形成されたパネルが、マットレスのコア又は本体を覆って配置され、これに
固定されていてもよい。複数のパネルを前記マットレスコアに貼り付けて、上面、側面及
び底面を被覆してもよい。被覆される面の数が様々に異なってもよく、製造されたパネル
でどの面を被覆するのかを当業者が選択してもよい。マットレスパネルが、マットレスコ
アに、ホッグリング、接着剤、プラスチックリング、縫い付け及びこれらの組み合わせに
よって取り付けられてもよい。マットレスにパネルを取り付けるためのその他のシステム
を、本出願の範囲から逸脱することなく用いてもよい。ここに記載の製造方法が、既存の
キルティングを施す製造方法と比較して、廃棄物の発生と材料の消費とがより少ないもの
であることが、当業者に理解されよう。更に、キルティングを施さない製造方法では、パ
ネルの大きさが一定となるのでより質の高いパネルの製造が可能であり、より容易に製造
でき、製造設備への投資を節減できる。
【００２４】
　図２Ａは、本発明のマットレスパネルの第２の実施例を図示したものである。マットレ
スパネル６０は、最上層６２、充填材層（図示せず）、裏材層（図示せず）及びフランジ
６７を有する。最上層６２、充填材層、裏材層及びフランジ６７は、かがり縫い６５によ
ってマットレスパネル６０の一辺で互いに接合されている。図２Ｂにより詳細に示すよう
に、マットレスパネル６０は、例えば最上層６２の中央部６２ａが辺６３よりも高く、マ
ットレスパネル６０の高さが、辺６３から中央部６２ａに向けて概ね均一な角度で上昇す
るなど、中高である。この実施例におけるパネルは、パネル６０の外周に沿って形成され
た、フォーム製の辺を有する。このフォーム製の額縁状の辺が、パネル６０の他の層に縫
い付けられ、更に必要な場合には、パネル６０を固定するために、マットレスのインナー
コアに縫い付けられていてもよい。別の複数の実施例においては、前記額縁状の辺が前記
パネルに含まれておらず、布地の又は別の材料からなる層がゲル部分の辺を覆って配置さ
れ、他の層及び必要な場合には前記マットレスのインナーコアへの固定のための縫い目が
、前記ゲルを直接に貫通していてもよい。
【００２５】
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　この別の一実施例においては、布地層、充填材層又は裏材層のうちの１つ又は複数の中
にハロゲン化耐火繊維などの耐火性材料を組み込むことにより、或いはこれらの層のうち
の１つを、耐火性を付与するか又は延焼を遅延させる材料から形成することにより、耐火
性の層がパネル６０内にも設けられていてもよい。或いは、パネル６０内に、耐火性の層
が別個に設けられていてもよい。
【００２６】
　マットレス製造業界における用語としてのフランジは、一般には不織布製であり、マッ
トレスパネルの下側に縫い付けられる約４乃至６インチ幅の細長い帯状の材料である。マ
ットレスを組み立てる際には、マットレスパネルのフランジは、スプリング又はフォーム
製のマットレスコアの複数の側面にクリップ留め又はその他の方法で取り付けられて、マ
ットレスパネルをマットレスコアに対して所定の位置に保持する。
【００２７】
　最上層６２は、５つの布地製の部分から形成されている。中央部６２ａは、第１の辺で
縁部分６２ｂに、第２の辺で縁部分６２ｃに、第３の辺で縁部分６２ｄに、第４の辺で縁
部分６２ｅに取り付けられている。例えば縁部分６２ｂの一側面が縁部分６２ｃの隣接す
る側面に接合されているなど、各縁部分の一側面が、別の縁部分の隣接する側面に接合さ
れていることで、縁部分６２ｂ、６２ｃ、６２ｄ及び６２ｅを有する最上層６２が形成さ
れている。
【００２８】
　別の一実施例においては、シート状の布地のそれぞれの角からくさび形に布地を切り取
り、隣接する裁ち目同士をつなぎ合わせることによって、前記最上層が形成されていても
よい。
【００２９】
　縁部６２ｂ、６２ｃ、６２ｄ及び６２ｅは、最上層６２の中央部６２ａから各辺に向か
って下方に傾斜している。縁部６２ｂ、６２ｃ、６２ｄ及び６２ｅが、マットレスパネル
６０を膨張させた形に影響を及ぼしてもよい。図１Ｃに関連させながら上述したように、
マットレスパネル６０の各辺は、かがり縫い６５によって圧縮され、マットレスパネル６
０のキルティングを施されていない中央部に向かって高さ方向に膨張している。縁部６２
ｂ、６２ｃ、６２ｄ及び６２ｅが、マットレスパネル６０の充填材層を拘束して、前記充
填材層の材料の拘束を受けていない状態の角度ではなく、縁部６２ｂ、６２ｃ、６２ｄ及
び６２ｅの角度で膨張させてもよい。
【００３０】
　縁部６２ｂ及び６２ｄの外辺の長さが、縁部６２ｃ及び６２ｅの外辺の長さと概ね同一
であってもよい。縁部６２ｂ、６２ｃ、６２ｄ及び６２ｅの幅が、均等であってもよいし
、異なっていてもよい。例えば、縁部６２ｂの幅が約２インチであり、縁部６２ｃ及び６
２ｅの幅が約４インチであり、縁部６２ｄの幅が約５インチであってもよい。
【００３１】
　図２Ｂは、図２Ａの組立済みマットレスパネルの一辺の組立分解断面図である。かがり
縫い６５が、最上層６２、充填材層６８、裏材層６９及びフランジ６７を接合させている
。辺６３が、かがり縫い６５によって圧縮されている。マットレスパネル６０は、辺６３
から、マットレスパネル６０の中央部６２ａに向かって、縁部６２ｄの角度で高さ方向に
膨張している。縁部６２ｄは、充填材層６８の膨張を、図１Ｃに示すように曲線状に拘束
している。縁部６２ｄと裏材層６９とによって形成される角度は、約１０度乃至約７０度
、好適には約２５度乃至約４５度であってもよい。
【００３２】
　幾つかの実施例においては、前記充填材層が、その表面全体にわたって均一な高さであ
ることにより、縫い目によって圧縮されたときに、最上層に接して膨張し、これによって
拘束される。しかし、別の複数の実施例においては、充填材層の高さが、中央部では均一
であり、各辺に向かって下降していてもよい。これらのような実施例においては、最上層
は充填材層の膨張を実質上拘束していない。
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【００３３】
　図３は、本発明の一実施例によるインナースプリングマットレスの断面図である。図示
されたマットレス７０は、中高の上面パネル、底面パネル及び側面パネルを有するインナ
ースプリングマットレスコア９０を有するが、マットレスが１つ又は複数の従来のマット
レスパネルから形成されていてもよい。上面マットレスパネルは、最上層７１、充填材層
７２及び裏材層７３から形成されている。底面マットレスパネルは、最上層７７、充填材
層７８及び裏材層７９から形成されている。同様に、右側面マットレスパネルは、最上層
７４、充填材層７５及び裏材層７６から形成されている。左側面マットレスパネルは、最
上層８０、充填材層８１及び裏材層８２から形成されている。これらのパネルの幾つか又
は全てに、耐火性材料の層が更に含まれてもよい。或いは、マットレスコア９０が耐火性
のカバーで被覆され、この被覆されたコアの周囲に複数のパネルが配置されていてもよい
。
【００３４】
　辺８５は、上面マットレスパネルを右側面マットレスパネルに接合させている。辺８６
は、右側面マットレスパネルを底面マットレスパネルに接合させている。辺８７は、底面
マットレスパネルを左側面マットレスパネルに接合させている。上面パネルの側面パネル
への接合を、テープエッジ機又はその他の適切なシステム又は方法を用いて行ってもよい
。辺８８は、上面マットレスパネルを左側面マットレスパネルに接合させている。前側面
パネル及び後側面パネルは図示されていない。辺８５、８６、８７及び８８が、外観上の
効果のために帯状の布地で被覆されていてもよい。典型的には、マットレス７０は、マッ
トレス７０の周囲全体を包囲する大きさの１枚の側面パネルを有するが、複数の側面パネ
ルを用いてもよい。マットレス７０の製造中に、上面パネル及び側面パネルを多くの使用
可能なパネルから選択可能であることにより、使用するパネルを製造中に容易に変更可能
であることが理解されよう。従って、組み立て中に、耐火性の層を有するパネルをそのよ
うな層を有さないパネルに置き換えたり、帯状の支持体又はゲル材料を有するパネルを容
易に使用又は交換することが可能である。更に、マットレス７０が、ここに記載のシステ
ム及び方法に従って構成された側面パネルと、従来の方法を用いて構成された側面パネル
とを用いてもよい。
【００３５】
　図４及び図５は、ここに記載のシステム及び方法に基づくマットレスを図示したもので
ある。詳細には、図４は、キルティングを施していない上面パネル９２を有するマットレ
ス９０の、インナーフォーム層９４を露出させた破断部分と、使用者の腰部の位置近傍の
支持ゾーン及び前記腰部ゾーンの下方に位置する第２のゾーン１００を形成するゲル部分
９８とを図示したものである。詳細には、図４には、マットレス９０の上部布地層９２の
一部分を破断して透明なプラスチックフィルムに置き換え、パネル内部の層が見えるよう
にした様子が図示されている。フォーム層９４には、マットレスの一方の側から他方の側
へと延伸するゲル材料ゾーン９８が含まれる。図５は、前記パネルの周縁部１０２が、テ
ープエッジ機を用いて前記側面パネルに接合されている様子を図示したものである。図５
は、パネル９０のその他の層（図示せず）に縫い付けられたフォームパネルの額縁状の辺
を図示したものである。この場合、パネル９０は、マットレスのインナーコア（図示せず
）に固定されている。
【００３６】
　これらのマットレスパネルが、マットレスコアにホッグリングで取り付けられていても
よい。ホッグリングは、布地又はパッドをインナースプリング構造に取り付けるための従
来の手段であるが、別の機械的手段又は接着手段を用いてもよい。
【００３７】
　また、フォーム、プラスチックスプリングまたはその他の弾性的な材料を、金属性のイ
ンナースプリング構造の代わりに用いてもよいことが理解されるべきである。
【００３８】
　このように、概ね平坦な露出表面を有するマットレスパネルが提供されることが理解さ
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較して寿命が長く、耐久性に優れている。
【００３９】
　本発明を、開示した実施例と関連させながら詳細に説明したが、添付の請求項に記載の
本発明の精神と範囲とに反することなく数多くの変更及び修正を行ってもよいことが理解
されるであろう。例えば、前記マットレスが、フォームコアを有してもよいし、フォーム
とスプリングとの組み合わせを有してもよい。前記マットレスが片面マットレスであって
もよいし、両面マットレスであってもよい。このように、当業者は、ここに記載の実施態
様及び実施例の等価物を数多く、通常の実験で理解し、あるいは確認することが可能であ
ろう。従って、本発明はここに開示した実施例に限定されるべきではなく、法の下に許さ
れる限り広く解釈される添付の請求項から理解されるべきである。
【図面の簡単な説明】
【００４０】
　本発明のシステム、方法、装置、特徴及び利点の様々な例を、添付の図面と参照させな
がら詳細に説明する。これらの図面は、実寸ではなく、また同様の参照記号は同様な要素
を言及する。
【図１】（図１Ａ）　本発明のマットレスのマットレスパネルの一実施例の複数の層を図
示したものである。（図１Ｂ）　本発明の組立済みマットレスパネルの一実施例の斜視図
である。（図１Ｃ）　本発明の組立済みマットレスパネルの一実施例の一辺の組立分解断
面図である。
【図２】（図２Ａ）　本発明の組立済みマットレスパネルの別の一実施例の斜視図である
。（図２Ｂ）　図２Ａの組立済みマットレスパネルの一辺の組立分解断面図である。
【図３】本発明のインナースプリングマットレスの一実施例の断面図である。
【図４】本発明の一マットレスの破断図である。
【図５】上記パネルの一部分の内部構成を詳細に示した破断図である。
【図１】 【図２】
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