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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposdéb wytwarzania materacy piankowych z wtopionymi sprezy-
nami majgcy zastosowanie w przemysle meblarskim, materac z wtopionymi sprezynami wytworzony
tym sposobem oraz materac z wtopionymi sprezynami.

Z patentu US3099518 znany jest sposéb wytwarzania materacy z zatopionymi sprezynami.
W przytoczonym rozwigzaniu sprezyny, po uprzednim pokryciu cienkg warstwg tworzywa sztucznego
tworzacego koperte zamykajgcg sprezyne, sg umieszczane na przenosniku tasmowym. Dolna warstwa
pianki zewnetrznej porusza sie na przenosniku taSmowym, na ktérym umieszczane sg sprezyny, po
czym na catg strukture w sposob cigglty wylewana jest pianka poliuretanowa. Nastepuje wzrost pianki
do wysokosci ograniczonej gorng warstwg pianki zewnetrznej podawanej w odpowiedniej odlegtosci od
dyszy dozujgcej pianke. W przytoczonym rozwigzaniu wylewana pianka wypetnia przestrzenie pomie-
dzy zamknietymi w koperty sprezynami przez co wewnetrzna przestrzen w kopertach pozostaje pusta.
W przypadku otrzymywania twardszych materacy konieczne jest stosowanie gestych pianek, ktoére cha-
rakteryzujg sie duzym ciezarem wtasnym lub sprezyn z grubszego drutu, co rowniez zwieksza ciezar
produktu i powoduje zwiekszone uzycie surowcow (drutu sprezynowego). Ponadto sposob wedtug cy-
towanego wynalazku wymaga dodatkowego procesu technologicznego jakim jest pokrycie sprezyn
cienkg warstwg tworzywa sztucznego tworzgcego kieszenie. Z uwagi na relatywnie wysokg trudnosc¢
pokrywania (np. natryskowego) sprezyn tworzywem sztucznym, etap ten wymaga dodatkowych czyn-
nosci weryfikujgcych jakos$¢ i niezawodno$¢ procesu. Co wiecej, pianka poliuretanowa jest podawana
z dozownika od géry co moze powodowac powstawanie peknieé, nierbwnomiernego zalewania, luk po-
wietrza pomiedzy kieszeniami sprezyn, zalewania gornej czesci kieszeni sprezyny, a tym samym zroz-
nicowanie gestosci i twardosci pianki.

Z kolei z dokumentu US4492664 znany jest sposéb ciagtego spieniania tworzywa sztucznego,
w szczegolnosci poliuretanu, w klasycznym systemie do produkc;ji ciggtej z wykorzystaniem przeno$nika
taSmowego, na ktory z gtowicy dozujgcej wylewana jest pianka. Do ograniczenia wzrostu pianki wyko-
rzystano warstwy papieru w potgczeniu z tworzywem sztucznym, ktére sg umieszczane po bokach ta-
Smy oraz od gory. Warstwa tworzywa sztucznego wigze sie z piankg i stanowi forme tracong, natomiast
papier mozna wykorzysta¢ ponownie. Przytoczone rozwigzanie nie przewiduje wytwarzania materacy
z zatopionymi sprezynami, zaprezentowany sposéb nie pozwala na wykonanie tego typu produktow.
Ponadto pianka jest wylewana za pomocg gtowicy dozujgcej od géry, co powoduje powstawanie pek-
nie¢, nierownomiernego zalewania, luk powietrza z powodu nieréwnomiernego wzrostu pianki.

Ponadto nalezy zwréci¢ uwage, ze rynek materacow, ze wzgledow ekologicznych, wymaga pro-
duktéw, ktére w jak najwiekszym stopniu podczas procesu produkciji ograniczajg emisje COz, zuzycie
energii, paliw i niebezpiecznych zwigzkdéw chemicznych, takich jak kleje, czy rozpuszczalniki. Co wiecej,
istnieje ryzyko powstawania pozarow przy produkcji materacéw, szczegdlnie bonellowych, w wyniku
generowania iskry z sprezynowych rdzeni w kontakcie z klejami i rozpuszczalnikami wykorzystywanymi
do sklejania zewnetrznych ptyt pianek.

Problemem technicznym stawianym przed niniejszym wynalazkiem jest zaproponowanie takiego
sposobu wytwarzania materacy piankowych z wtopionymi sprezynami, ktéry bedzie tatwy do implemen-
tacji w istniejgcych liniach produkcyjnych pianek poliuretanowych, bedzie pozwalat na wytwarzanie ma-
teracow ze sprezynami w procesie ciagtym lub nieciggtym, nie bedzie wymagat skomplikowanych ope-
racji pokrywania sprezyn dodatkowymi warstwami tworzywa sztucznego, wyeliminuje problem powsta-
wania peknieé, nierbwnomiernego zalewania, luk powietrza pomiedzy sprezynami, zréznicowania ge-
stosci i twardo$ci pianki, wyeliminuje konieczno$¢ wykorzystania kleju lub innych substancji chemicz-
nych wigzacych dwie warstwy pianki (warstwe zewnetrzng z rdzeniem materaca), zmniejszy zuzycie
surowca na sprezyny, pozwoli na wykorzystanie mniej gestych pianek co obnizy mase produktu i wpty-
nie korzystnie na koszty transportu oraz pozwoli wykorzystaé pianki poliuretanowe na bazie surowcéw
odnawialnych oraz zmniejszy ryzyko powstawania pozardéw podczas produkcji materacy, przy czym wy-
tworzony produkt bedzie pozbawiony efektu skrzypienia i bedzie odporny na uszkodzenia wynikajgce
z przemieszczen bocznych sprezyn na skutek obcigzenia kierowanego pod katem. Nieoczekiwanie
wspomniane problemy techniczne rozwigzat prezentowany wynalazek.

Przedmiotem wynalazku jest sposob wytwarzania materacéw piankowych z wtopionymi sprezy-
nami, charakteryzujgcy sie tym, ze obejmuje nastepujgce etapy:

a) przygotowuje sie rdzenie sprezynowe materacow, korzystnie umieszcza sie je na przeno-

Sniku, korzystnie przeno$niku taSmowym,
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b) nardzenie z etapu a) naktada sie ptyte pianki zewnetrzne;j,
¢) na przeno$nik, pod rdzeniami sprezynowymi, umieszcza sie¢ materiat no$ny, korzystnie no-
Snik papierowo-foliowy,

d) przestrzen pomiedzy ptyta pianki zewnetrznej oraz materiatem noSnym, obejmujgcg rdzen

sprezynowy, wypetnia sie ptynnym tworzywem piankowym,

e) nagoérng powierzchnie co najmniej jednej ptyty pianki zewnetrznej naktada sie mate wyptasz-

czajgcy celem ograniczenia wzrostu pianki i uzyskania odpowiedniej grubosci materaca.

Korzystnie wlew pianki w etapie d) odbywa sie przez koryto wylewowe umieszczone ponizej prze-
suwajgcych sie nad nim rdzeni sprezynowych. W korzystnej realizacji wynalazku sposéb wytwarzania
materacow jest prowadzony w procesie ciggtym. W nastepnej korzystnej realizacji rdzenie sprezynowe
sg potgczone ze sobg szeregowo cienkg taSma bawetniang albo syntetyczng tworzgc luki pomiedzy
nimi. Korzystnie po etapie e) rozcina sie powstaty plaster na materace o pozadanych rozmiarach za
pomocg automatycznego noza tngcego w lukach pomiedzy rdzeniami sprezynowymi. Réwnie korzyst-
nie wylewane tworzywo piankowe uzyskano na bazie surowcow odnawialnych. W kolejnej korzystnej
realizacji wynalazku pianka wypetniajgca i zalewajgca rdzenie sprezynowe posiada niskg gestos¢ od
19 kg/m3 do 30 kg/m3. W nastepnej korzystnej realizacji wynalazku ptyta pianki zewnetrznej wykonana
jest z pianki na bazie surowcéw odnawialnych.

Sposdb wytwarzania materacow z wtopionymi sprezynami wedtug wynalazku jest tatwy do imple-
mentacji w istniejgcych liniach produkcyjnych pianki poliuretanowej ze wzgledu na nieskomplikowang
budowe i mozliwo$¢ wykorzystania duzej czesci linii produkcyjnej bez konieczno$ci jej modyfikacji. Moze
by¢ prowadzony w sposdb ciggty przyspieszajgc ilo§¢ wytwarzanego produktu. Dzieki wykorzystaniu
wypetnienia piankg przestrzeni miedzy sprezynami w sprezynowym rdzeniu materaca nie ma koniecz-
nosci wczesniejszego ich zamykania, a ponadto umozliwia to wykorzystanie sprezyn z drutu o mniejszej
Srednicy i/lub pianek 0 mniejszej gestosci uzyskujgc takg samag twardos$c¢ jak w klasycznych materacach,
zmniejszajgc tym samym ich mase wfasna, co jest korzystne z punktu widzenia transportu i magazyno-
wania. Dzieki zastosowaniu sposobu wedtug wynalazku zwieksza sie ekologiczno$¢ procesu poprzez
eliminacje konieczno$ci wykorzystania klejow i rozpuszczalnikédw do potgczenia warstwy zewnetrznej
z pianki oraz rdzenia sprezynowego wypetnionego piankg. Ponadto eliminacja klejéw i rozpuszczalni-
kéw zmniejsza ryzyko powstawania pozarow przy produkcji. Uproszczeniu ulega tez sam proces pro-
dukcji, gdyz wytworzonych pianek nie trzeba rozcinac i kleié.

Przyktadowe realizacje wynalazku przedstawiono na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia sche-
mat linii produkcyjnej do wytwarzania materacow z wtopionymi sprezynami.

Przyktad 1

Na fig. 1 zostat przedstawiony schemat linii produkcyjnej do wytwarzania materacy z wtopionymi
sprezynami. Na przeno$nik taSmowy umieszczano rdzenie sprezynowe 3 materacow potgczone ze
sobg szeregowo za pomocg tasm bawetnianych albo syntetycznych w ten sposéb, aby pozostawaty luki
pomiedzy rdzeniami 3 wystarczajgce na przeciecie gotowego plastra na pojedyncze produkty. Rdzenie
sprezynowe 3 materacéw typu Bonell zrobione byty z drutéw o Srednicy 1,8 mm i posiadaty zréznico-
wane strefy twardos$ci. Na szeregowe potgczenie rdzeni sprezynowych 3 poruszajgcych sie na przeno-
Sniku taSmowy naktadano ptyte pianki zewnetrznej 2 wykonanej z pianki poliuretanowej na bazie su-
rowcow odnawialnych, m.in. polioli z oleju rzepakowego. Na przeno$nik taSmowy, pod rdzeniami spre-
zynowymi 3 umieszczono no$nik papierowo-foliowy 4, rozwijany z rolki. Tuz przed miejscem umiesz-
czania nosnika papierowo-foliowego 4 znajdowato sie koryto wylewowe 5 tworzywa piankowego
umieszczone ponizej przesuwajgcych sie rdzeni sprezynowych 3. Mieszanina tworzywa piankowego
podawana byta przez mikser mieszajacy 1 do koryta wylewowego 5. W ten sposéb tworzywo piankowe
byto wylewane do przestrzeni otaczajgcej rdzenie sprezynowe 3 utworzonej pomiedzy ptytg pianki ze-
wnetrznej 2 oraz nosnikiem papierowo-foliowym 4. Tworzywo piankowe w miare poruszania sie na prze-
no$niku taSmowym ulegato spienieniu i rosto osiggajac gestosé 19 kg/ms3. W celu osiggniecia pozgdanej
grubosci materaca uzyto maty wyptaszczajgcej 7 umieszczanej na gorng powierzchnie ptyty pianki ze-
wnetrznej 2, ktéra dociskata warstwy materaca i uniemozliwiata dalszy wzrost pianki. Wylewanie two-
rzywa piankowego pomiedzy warstwe ptyty pianki zewnetrznej 2 oraz no$nik papierowo-foliowy 4 spo-
wodowato samoistne sklejenie warstwy piyty pianki zewnetrznej 2 z piankg wypetniajgca i otaczajgcy
rdzen sprezynowy 3 materaca. Folia z nos$nika papierowo-foliowego 4 przykleita sie do dolnej po-
wierzchni materaca tworzac forme tracong, natomiast papier zwijany z powrotem na rolke mégt byé
ponownie wykorzystany. Po zastygnieciu tworzywa piankowego na przeno$niku taSmowym nastepowato
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rozcinanie tak powstatego dtugiego plastra materacéw za pomocg automatycznego noza tngcego 6 nadajac
ostateczny ksztatt produkowanych sposobem materacow.

Sposdb wytwarzania materacdéw piankowych z wtopionymi sprezynami nie wymagat wykorzysta-
nia niebezpiecznych zwigzkéw chemicznych do potgczenia ptyty pianki zewnetrznej 2 i rdzenia sprezy-
nowego 3 wypetnionego piankg, to jest klei i rozpuszczalnikdw. Dzieki wypetnieniu catej przestrzeni
miedzy rdzeniem sprezynowym 3 mozliwe byto wykorzystanie pianki o0 mniejszej gestosci uzyskujac
odpowiednig twardo$¢ poszczegdlnych stref oraz rdzeni sprezynowych 3 zrobionych z drutéw o mniej-
szej Srednicy zmniejszajac tym samym mase wtasng wytworzonego produktu, co z kolei przekfada sie
na nizsze koszty transportu oraz magazynowania.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposob wytwarzania materacow piankowych z wtopionymi sprezynami, znamienny tym, ze
obejmuje nastepujace etapy:

a) przygotowuje sie rdzenie sprezynowe (3) materacdw, korzystnie umieszcza sie je na
przeno$niku, korzystnie przenosniku tasmowym,

b) na rdzenie (3) z etapu a) naktada sie ptyte pianki zewnetrznej (2),

¢) na przenosnik, pod rdzeniami sprezynowymi (3), umieszcza sie materiat nosny (4), ko-
rzystnie noénik papierowo-foliowy,

d) przestrzen pomiedzy ptytg pianki zewnetrznej (2) oraz materiatem noSnym (4), obejmu-
jacq rdzen sprezynowy (3), wypetnia sie ptynnym tworzywem piankowym,

e) na gérng powierzchnie ptyty pianki zewnetrznej (2) naktada sie mate wyptaszczajgcg (7)
celem ograniczenia wzrostu pianki i uzyskania odpowiedniej grubo$ci materaca.

2. Sposob wytwarzania materacow piankowych z wtopionymi sprezynami wedtug zastrz. 1, zna-
mienny tym, ze wlew pianki w etapie d) odbywa sie przez koryto wylewowe (5) umieszczone
ponizej przesuwajacych sie nad nim rdzeni sprezynowych (3).

3. Sposdb wytwarzania materacéw piankowych z wtopionymi sprezynami wedtug zastrz. 1
lub 2, znamienny tym, ze jest prowadzony w procesie ciggtym.

4. Sposob wytwarzania materacéw piankowych z wtopionymi sprezynami wedtug zastrz. 1 lub
2, lub 3, znamienny tym, ze rdzenie sprezynowe (3) sg potgczone ze sobg szeregowo tadma
bawetniang albo syntetyczng tworzgc luki pomiedzy nimi.

5. Sposbdb wytwarzania materacéw piankowych z wtopionymi sprezynami wedtug zastrz. 1 lub
2, lub 3, lub 4, znamienny tym, ze po etapie e) rozcina sie powstaty plaster na materace
0 pozgdanych rozmiarach za pomocg noza tngcego (6), korzystnie automatycznego, w lukach
pomiedzy rdzeniami sprezynowymi (3).

6. Sposob wytwarzania materacow piankowych z wtopionymi sprezynami wedtug zastrz. 1 lub
2, lub 3, lub 4, lub 5, znamienny tym, ze wylewane tworzywo piankowe uzyskano na bazie
surowcoéw odnawialnych.

7. Sposbdb wytwarzania materacéw piankowych z wtopionymi sprezynami wedtug zastrz. 1 lub
2, lub 3, lub 4, lub 5, lub 6, znamienny tym, ze pianka wypetniajaca i zalewajgca rdzenie
sprezynowe (3) posiada niskg gestos¢ od 19 kg/m3 do 30 kg/m3.

8. Sposdb wytwarzania materacéw piankowych z wtopionymi sprezynami wedtug zastrz. 1 lub
2,lub 3, lub 4, lub 5, lub 6, lub 7, znamienny tym, ze ptyta pianki zewnetrznej (2) wykonana
jest z pianki na bazie surowcéw odnawialnych.
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