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Relatério Descritivo da Patente de Invencédo para "COLCHAO
DE MOLAS COM CORDOES LONGITUDINAIS E METODO DE FABRICAR
UM COLCHAO DE MOLAS".

Campo Técnico da Invencio

A presente invencgao refere-se a um colchdo de mola do tipo no
qual as molas sao envolvidas com coberturas, conhecido como colchao de
molas em bolsos, € a um método e aparelho para fabricar um colchao deste
tipo.

Fundamento da Invengéo

Uma técnica comum de fabricar colchGes de molas € uma co-
nhecida como a técnica de bolsc. De acordo com esta técnica, as molas séo
envolvidas em bolscs, isto &, elas sdo envolvidas individualmente com um
material de cobertura. Devido a este arranjo, as molas se tornam relativa-
mente resilientes individualmente, de tal modo que cada mola pode flexionar
separadamente sem afetar molas adjacentes, ¢ que aumenta o conforto do
usuario, uma vez que a carga sera distribuida de maneira mais equilibrada
atraves da superficie que recebe a carga.

Um problema inerente neste tipo de colchdes &, contudo, que
eles sio bastante mais caros e mais complexos para fabricar do que di-
versos outros tipos de colchdes de molas, uma vez que a sua fabricacio
requer grandes quantidades de material ¢, em adigdo, diversas etapas
diferentes de jungao e de montagem. Alem disto, estes colchdes sao
comparativamente pesados e compactos, devido a grande quantidade de
material requerido o que, por sua vez, tende 3 fazer o colchdo relativa-
mente rigido.

Conseguentemente, existe uma necessidade por um colchao
gue seja facil efou menos caro para fabricar, porém gue ao mesmo tempo
ofereca um conforto no minimo equivalente aquele obtido nos colchdes de
molas em bolsos da técnica precedente.

Uma solucao precedente para este problema esta descrita na
WO 02/44 077 pelo mesmo pedido. De acordo com esta solugao, molas lo-

calizadas adjacentes umas as outras dentro de um corddo sdo espacadas
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separadas por meio de uma distancia de separagdo, o que torna o colchdo
menos compacto e assim mais econdmico e facil para fabricar. A separagéo
das molas é obtida fornecendo costuras de solda duplas entre as molas, di-
tas costuras de soida sendo paralelas uma a outra e arranjadas a uma certa
distdncia uma da outra. Alternativamente, a separagdo é conseguida por
uma costura de solda que & estendida na direg&o ao longo do comprimento
do corddo. Embora este colchdo ofere¢a inlmeras vantagens comparado
com a técnica precedente, sua fabricagéo ainda é relativamente complicada
e cara.

Além disto, um problema comum associado basicamente com
todos os colchdes de molas em bolsos, inclusive aguele descrito acima, é
que o excesso de material de cobertura se acumula no topo e no fundo dos
corddes. Isto € uma consequéncia natural, devido ao fato que as coberturas
utilizadas nao sdo adaptadas & forma das molas, enquanto a espessura das
molas é tal que elas esticam as coberturas em forma de bolso localmente. A
acumulagao de material na parte superior e/ou inferior resulta em camadas
nao desejaveis no colchao, chamados falsos "sdtdos”, que tém pouca capa-
cidade de suporte de carga, e sdo sentidos como desiguais e desconforta-
veis pelo usuario. Além disto, a acumulacéo de material implica em um maior
desperdicio de material, o que, naturalmente, € ineficiente em termos de
custos.

Um outro problema comum associado basicamente com todos
os colchdes de molas em bolsos, é que o colchdo é relativamente compacto,
0 que impede a circulagao de ar através do colchdo. Isto é uma desvanta-
gem uma vez gue o usuario pode perceber o colchdo como sendo desne-
cessariamente quente, em particular contra as partes do corpo que estdo em
contato direto com o colchdo. Além disto, uma circulagdo continua de ar as-
segura uma melhor higiene do leito, que mantém o frescor do leito por um
periodo de tempo mais longo. E verdadeiro que o espago aumentado entre
as molas como descrito acima com referéncia a WO 02/44.077 refor¢a a ae-
ragéo do colchao, porém também existe neste colchdo uma necessidade por

uma circulagdo de ar aumentada. Além disto, um problema com este tipo de
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colchdo é que extremidades residuais de material sdo formadas na extremi-
dade dos corddes, o que além de ser uma desvantagens em termos de cus-
to também torna o colchdo ndo simétrico e sem forma.

E conhecido da U.S. 1.455.847 fornecer fendas entre corddes
adjacentes dentro do mesmo corddo. Contudo, este colchao é de um outro tipo
do que aqueles descritos acima, no que os corddes sdo interconectados em
uma maneira diferente. Hoje, a maneira convencional de interconectar corddes
para formar colchdes em bolsos é interconecta-los por meio de colagem en-
tre superficies que se encontram. No colchio descrito na U.S. 1.455.847 os
corddes sdo ao invés disto, interconectados por meio de rosqueamento de
uma tira de conexdo através das fendas dos corddes de acordo com dese-
nhos diferentes, isto sendo a unica finalidade para a qual as fendas sao for-
necidas. Além disto, a U.S. 5.319.815 e DE 40 26 502, por exemplo, divul-
gam colchdes nos quais cortes sdo fornecidos nos corddes. Nestes col-
chdes, cortes sao fornecidos a partir do fundo ou do topo dos corddes. Em
adigéo, os corddes nestes colchdes ndo sdo arranjados em paralelo um com
o outro, poréem cruzados, os cortes sendo projetados para unir juntos os cor-
dbes colocados cruzados. A DE 44 35 771 divulga um colchdo no gual os
corddes sao fornecidos com cortes no meio do corddo. Também neste caso,
contudo, os colchdes sdo referidos como tendo corddes colocados cruzados,
e a finalidade dos cortes é permitir que corddes sejam rosqueados através
de outros cordodes.

Objetivo da Invencéo

Um dos objetivos da presente invengéo, portanto, é fornecer um
colchdo de molas do tipo definido na introdugdo e um método e um aparelho
para fabricar dito colchdo, por meio do qual as desvantagens referidas acima
sao completamente ou no minimo parcialmente removidas.

Este objetivo € alcangado em um colchdo de molas e por meio
de um método e um aparelho para fabricar dito colchao na maneira definida
nas reivindicacdes anexas.

Sumario da Invencio

De acordo com um aspecto da invengdo, um colchdo de molas
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com molas longitudinais é fornecido compreendendo uma pluralidade de mo-
las em espiral interconectadas encerradas em coberturas. O colchdo com-
preende uma pluralidade de tais cordoes paralelos, os quais sdo arranjados
lado a lado interconectados por ligagao superficial tal como colagem ou sol-
dagem entre superficies que se encontram. Além disto, uma fenda é forneci-
da entre, no minimo, duas molas localizadas adjacentes uma a outra dentro
do mesmo corddo, cuja fenda permite que uma disténcia de separagio inter-
jacente aumentada (AS) seja formada entre ditas molas adjacentes. Preferi-
velmente a fenda é fomecido de tal maneira que ela é completamente encer-
rada entre a parte superior e inferior do corddo, isto €, a fenda comega e
termina a uma distancia a partir da aresta de topo e de fundo, respectiva-
mente, do cordao.

"Ligagdo superficial” aqui significa todos os dispositivos e méto-
dos de unir juntas duas superficies, tais como colagem, brazagem, soldagem
ou similar.

A fenda assim fornecida entre molas adjacentes permite as mo-
las serem separadas uma da outra, fazendo com que a fenda abra. O mate-
rial restante no corddo ainda sustenta o cordao junto enquanto o material em
excesso respectivamente na parte superior e inferior do cordao é esticado.

Um nimero de vantagens sio assim obtidas. O material em ex-
cesso ha parte superior e inferior do cordao € esticado, o que elimina ¢ pro-
blema dos assim chamados "falsos sétdos’. Em adigdo, é conseguida uma
economia de material muito melhor em termos de material de cobertura.

Em relagao ao colch&do da técnica precedente divulgado na WO
02/44.077, as mesmas vantagens s&o obtidas com molas que sdo espagca-
das separadas na dire¢éo ao longo do comprimento dos corddes. Contudo,
uma economia de material muito methor em termos de material de cobertura
€ conseguida, e consideravelmente menos material de cobertura & necessa-
rio para produzir um corddo do mesmo comprimento tendo © mesmo ndmero
de molas e 0s mesmos espacos de separagdo. Os espagos de separacao
entre algumas molas torna o colchdo menos compacto e, conseqgilentemente

menos molas sdo requeridas, a operagao de envolver as molas em cobertu-
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ras € facilitada, e assim por diante. Contudo, os espacos de separag¢do nao
afetam de maneira notavel o conforto do colchZo. De fato, foi mesmo desco-
berto que em alguns casos a distancia aumentada entre as molas se soma a
resiliéncia individual da mola, o que aumenta o conforto, uma vez que cada
mola individual &€ capaz de comparativamente suportar cargas de forma in-
dependente.

Devido a utilizacgao eficiente de material de cobertura e molas, o
colchdo também € relativamente econdmico e facil para fabricar.

Alem disto, as fendas, que durante a separagéo sdo abertas pa-
ra formar furos, permitem que ar circule transversalmente atraves dos cor-
ddes. Uma vez que a separacido das molas também resulta em dutos de ar
serem formados de forma transversal a diregdo do colchdo, um colchdo com
circula¢ao de ar altamente eficiente é obtido no global.

De acordo com uma modalidade preferencial, fendas séo forne-
cidas entre essencialmente todas as molas adjacentes e essencialmente em
todas as molas arranjadas em paralelo. Isto permite que as vantagens des-
critas acima sejam obtidas em todas as partes do colchéo.

Contudo, é igualmente possivel que fendas sejam fornecidas
apenas entre algumas de todas as molas adjacentes de no minimo alguns
dos corddes para obter zonas com diferentes propriedades através do col-
chao. Desta maneira, zonas de firmeza diferente podem ser facilmente for-
necidas na direcdo ao longo do comprimento do colchdo por exemplo, ou
diferentes metades de um colchdo de leito duplo podem ter diferentes pro-
priedades.

Além disto, o material de cobertura é vantajosamente unido junto
em ambos os lados ao longo da fenda, para fechar as coberturas ao longo
da fenda. Esta operagdo de fechamento pode ser realizada depois que a
fenda tenha sido formada, porém preferivelmente ela é realizada antes que a
fenda seja formada. Neste caso a fenda pode ser fornecida entre duas linhas
de jungdo que correm lado a lado. Alternativamente, a fenda pode ser forne-
cida no meio de uma linha de jungéo, em particular se uma linha de jungdo

ligeiramente mais larga € utilizada. Contudo, no caso de corte proximo linhas
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de jungao finas também podem ser utilizadas.

Em uma modalidade preferencial as molas sdo espagadas sepa-
radas por uma disténcia de separacgdo que excede cerca de 10% do didme-
tro da maior espira das molas adjacentes e preferivelmente excedendo 15%,
mais preferivelmente 20%. Isto permite fabricacdo eficiente do colchéo, po-
rem nao afeta o conforto do colchdo de maneira negativa. Além disto, € pre-
ferivel que a distancia de separag&o seja maior do que 1 cm e que a densi-
dade de molas na dire¢do do cordao, em corddes nos quais fendas so for-
necidas seja menor do que 15 molas por metro, e preferivelmente menor do
que 13 molas por meiro.

De acordo com um outro aspecto da invengéo, € fornecido um
método para fabricar um colchdo de molas que compreende as etapas de
arranjar molas espirais de tal maneira que elas estejam envolvidas em co-
berturas em corddes longitudinais, interconectar uma pluralidade de cordoes
paralelos lado a lado por ligag&o superficial entre superficies que se encon-
tram e fornecer uma fenda entre, no minimo, duas molas localizadas adja-
centes uma a outra dentro do mesmo corddo, cuja fenda permite que uma
distdncia de separagao interjacente aumentada (AS) seja formada entre di-
tas molas adjacentes.

As etapas acima podem ser realizadas essencialmente em qual-
quer ordem escolhida, embora do ponto de vista de fabricagdo ser preferivel
arranjar primeiro as molas em cordges, antes de unir junto o material de co-
bertura que forma diferentes cordoes.

O presente método permite vantagens que correspondem aque-
las descritas com referéncia ao primeiro aspecto da invengéo.

De acordo com uma modalidade preferencial, a etapa de forne-
cer molas em espiral de tal maneira que ela sejam encerradas em cobertu-
ras em corddes longitudinais compreende as etapas parciais de:

arranjar uma tira de um material de coberiura de modo que ela
seja dobrada sobre molas arranjadas em sucessio entre elas fomecer uma
linha de juncéo longitudinal tal como uma linha de solda ou de cola, na ex-

tremidade aberta da tira assim dobrada, e arranjar antes ou depois de forne-
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cer a linha de jungéo longitudinal, no minimo, uma linha de jungéo transver-
sal entre molas adjacentes em cada par de molas.

Uma producao eficiente & assim obtida enquanto, ao mesmo
tempo, o método de fabricar pode ser faciimente combinado com etapas de
producio descritas anteriormente. A etapa de fornecer fendas entre molas
localizadas adjacentes uma 2 outra dentro do mesmo cordéo é preferivel-
mente realizada no mesmo tempo que, ou diretamente depois do arranjo da
no minimo uma linha de jungdo transversal entre ditas molas.

De acordo com um terceiro aspecto da invengao, é fornecido um
aparelho para fabricar um colchdo de molas que compreende:

dispositivo para arranjar molas em espiral encerradas em cober-
tura sem corddes longitudinais,

dispositivo para interconectar uma pluralidade de corddes para-
lelos lado a lado por meio de ligagdo superficial entre superficies que se en-
contram, e

dispositivo para fornecer uma fenda entre, no minimo, duas mo-
las localizadas adjacentes uma a outra dentro da mesmo corddo, cuja fenda
permite que uma distdncia de separacao interjacente aumentada (AS) seja
formada entre ditas molas adjacentes.

O presente aparelho permite vantagens que correspondem a-
quelas descritas acima com referéncia aos primeiro e segundo aspectos da
invencao.

Caracteristicas e vantagens adicionais da invengdo serdo evi-
dentes a partir das reivindicagbes e da descrigdo a seguir de modalidades
preferenciais.

Breve Descricao dos Desenhos

Nos desenhos anexos:

A figura 1 € uma vista em perspectiva de uma parte de um col-
ch&o de molas projetado em conformidade com a invengéo;

A figura 2 € uma vista lateral de um corddo com molas envolvi-
das a ser utilizado em um colchdo de acordo com a invengao em uma posi-

¢ao antes de separacio;
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A figura 3 mostra o cordao da figura 1, porem em uma posi¢ao
onde o cordéo foi separado;

A figura 4 é uma vista em planta partir de cima de uma parte de
um colchao de acordo com uma modalidade da invengéo.

A figura 5 é uma vista em perspectiva de uma parte de um apa-
relho de acordo com uma primeira modalidade para fabricar um colchdo de
acordo com a invencgao,

A figura 6 € uma vista em perspectiva de uma parte de um apa-
relho de acordo com uma segunda modalidade para fabricar um colchdo de
acordo com a invengao;

A figura 7 € uma vista em perspectiva de uma parte de um apa-
relho de acordo com uma terceira modalidade para fabricar um colchdo de
acordo com a invengao;

A figura 8 € uma vista em perspectiva de uma parte de um apa-
relho de acordo com uma quarta modalidade para fabricar um colch&do de
acordo com a invengéo.

A figura 9 € uma vista em planta vista de cima de um colchio
gue compreende diferentes zonas de acordo com uma modalidade da inven-
¢ao; e

A figura 10 € uma vista lateral do colchdo na Figura 9.

Descricao Detalhada de Modalidades Preferenciais

A invencdo sera descrita no que segue para finalidades de e-
xemplificagéo a guisa de modalidades e com referéncia aos desenhos que
acompanham.

Um colchao de molas de acordo com a invengdo compreende
uma pluralidade de molas em espiral interconectadas 1 que sdo envelvidas
em coberturas 2 como mostrado nas figuras 1-4. De maneira adequada, a
cobertura é feita de um tecido téxtil preferivelmente soldavel, porém outros
materiais, tais como diversos tipos de material plastico, poderiam iguaimente
bem ser utilizados. E da mesma forma possivel utilizar um tecido téxtil ndo
soldavel, tal como tecido de algoddo. Normalmente, cord6es 3 de molas em

espiral envolvidas em cobertura interconectadas sdo fabricados automatica-
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mente, pelo que, os corddes sido cortados em comprimentos adequados e
unidos juntos lado a lado para formar colchdes.

Preferivelmente as coberturas sédo dimensionadas para assegu-
rar que a quantidade envolvida maxima chega a no minimo 3 cm e preferi-
velmente a no minimo 5 cm.

Molas em espiral de diversas dimensdes diferentes poderiam ser
utilizadas em conjunto com a presente invencdo e, em principio, qualquer
dimensdo de mola desejada, grande ou pequena, pode ser utilizada. Preferi-
velmente, contudo, sdo utilizadas molas que tem um diadmetro de 2-10 cm e,
mais preferivelmente, um didmetro de cerca de 6 cm. Preferivelmente as
molas compreendem no minimo quatro espiras e preferivelmente menos do
que dez espiras. Em adi¢do, € uma vantagem fabricar as molas a partir de a-
rames bobinados helicoidalmente que tém uma espessura na faixa entre 0,5 e
3,0 mm e preferivelmente espessura de arame na faixa de 1,5 até 2,2 mm.

Nc colchdo de molas de acordo com a invencao, uma fenda 4 &
fornecida entre, no minimo, duas molas adjacentes de no minimo um cor-
dao. Preferivelmente a fenda é fornecida de tal maneira que ela € completa-
mente envolvida entre a parte superior e a inferior do cordéo, isto sendo
conseguido pela fenda comegando a uma certa distancia abaixo do topo do
cordao e terminando a uma certa distancia acima do fundo do cord&o. Isto
significa que o corddo € ainda ndc rompido em ambos, no topo e no fundo
também depois que a fenda tenha sido formada. A fenda permite que as mo-
las sejam acionadas separadas a partir da posicdo ndo separada mostrada
na figura 2 até a posicdo separada mostrada na figura 3, na qual uma dis-
tancia de separacao interjacente aumentada (AS) é formada entre estas mo-
las adjacentes. Isto ira fazer com que a fenda abra enquanto o material de
corddo remanescente de interconexao na parte de topo e de fundo sera esti-
cado.

Preferivelmente este tipo de fenda & fornecido entre essencial-
mente todas as molas adjacentes do corddo e essencialmente em todos os
cordoes arranjados em paralelo um com o outro.

A distancia de separacdo interjacente SA assim obtida excede
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preferivelmente 10% do didametro da espira maxima das molas adjacentes e
preferivelmente excede 15% e mais preferivelmente excede 20%. Em adi-
¢ao, a disténcia de separagao preferivelmente excede 1 cm. Estas distancias
de separacao preferivelmente sao arranjadas entre essencialmente todas as
molas na direcio ao longo do comprimento do colchao.

Além disto, & vantajoso que o material de cobertura seja unido
em ambos os lados ao longo da fenda, para fechar as coberturas ao longo
da fenda. Isto melhora a capacidade de as coberturas suportarem a abertura
e elimina o risco de as molas fazerem seu caminho para fora dos bolsos du-
rante a utilizag8o. Isto pode ser conseguida dotando as molas com duas li-
nhas de jungéo 5 tal como juntas de solda ou linhas de cola, para a unido
conjunta do material de cobertura em ambos os lados da fenda 4. As linhas
de juncdo podem ser fornecidas antes ou depois de fornecer a fenda.

Ao invés de diversas linhas de jun¢do €, contudo, também pos-
sivel ter apenas uma linha de junc¢do na qual a fenda é fornecida exatamente
no centro dela, de modo que a linha de juncgdo ainda sustenta o material de
cobertura de forma conjunta em ambos os lades da fenda.

As linhas de juncdo que compreendem, por exemplo, linhas de
solda ou de cola, como descrito acima, podem ser fornecidas como linhas
continuas ou como costuras de solda a ponto de dimensao diferente arran-
jadas ao longo das linhas. Outros tipos de juncbes também sdo possiveis, tal
como uma ou diversas costuras pespontadas.

A invengao torna possivel utilizar menos do que 30 molas e pre-
ferivelmente cerca de 25 molas, e mais preferivelmente cerca de 22 molas
em colchbes que tém um comprimento acima de 180 cm. Também é preferi-
vel que, nos colchdes de acordo com a invencgéo, a densidade de molas na
diregao ao longo do comprimento, ou dire¢ées, no qual as distancias de se-
paracdo sao fornecidas, seja menos do que 15 molas por metro e preferi-
velmente € menos do que 13 molas por metro.

Além disto, no colchido de acordo com a invengdo, diversos cor-
ddes sdo arranjados em paralelo interconectados lado a lado ou por juntas

de ligagdo superficial 6 de superficies que se encontram. A ligagao superfici-
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al pode ser conseguida por colagem, soldagem ou similar.

Na fabricacdo de colchdes de acordo com o acima, as seguintes
etapas s&o realizadas em qualquer ordem escolhida:

arranjar molas em espiral 1 de tal maneira que elas sejam envol-
vidas em coberturas 2 em corddes longitudinais de material de cobertura.
Esta etapa, por sua vez, preferivelmente compreende as etapas parciais de:

arranjar uma tira de um material de cobertura de modo que ela
seja dobrada sobre molas arranjadas em sucessao entre elas.

fornecer uma solda longitudinal 7 ou linha de cola na extremida-
de aberta da tira assim dobrada; e

arranjar, antes ou depois do arranjo da linha longitudinal de soi-
da/cola 7 no minimo uma solda transversal 5 ou linha de cola entre molas
adjacentes 1, em cada par de molas;

interconectar uma pluralidade de corddes paralelos lado a lado
por meio de ligagdo superficial entre superficies que se encontram; esta eta-
pa ¢ preferivelmente realizada por colagem e/ou soldagem;

fornecer fendas entre, no minimo, dois corddes adjacentes den-
tro do mesmao cord&o, e puxar o corddo para separar as molas.

Preferivelmente a etapa de fornecer as fendas é realizada ao
mesmo tempo que, ou diretamente depois do, arranjo da no minimo uma
linha transversal de solda/cola entre ditas molas.

Como ja mencionado, as coberturas que compreendem mola
sio preferivelmente arranjadas em fileiras sucessivas, pelo que, tais fileira
$80 arranjadas uma com outra, lado a lado, por meio de ligagdo superficial
como indicado na figura 4. Preferivelmente, as fileiras sdo presas uma a ou-
tra em pontos de ligagdo 2-3 verticalmente espagados opostos & mola asso-
ciada. Um numero maior ou menor de pontos de ligagdo poderia naturalmen-
te também ser utilizado. Da mesma forma, € possivel utilizar uma linha de
ligagéo longa se estendendo essencialmente em paralelo com a dire¢&o lon-
gitudinal das molas ao invés de diversos pontos de ligagdo mais curtos. E da
mesma forma possivel unir juntos os cordées por meio de um corddo de cola

ou similar, que se estende na diregdo da extenséo das tiras. A interconexéo



10

15

20

25

30

12

de fileiras lado a lado em sucesséo poderia ser efetuada por soldagem ou
colagem, como mencionado anteriormente. Contudo, esta interconexdo pode
ser conseguida utitizando outras formas altemativas de ligagdo superficial,
tal como grampos, fitas de Velcro, ou algum outro método adequado de unir
junto.

Unindo juntos os corddes desta maneira oposta as molas no
respectivo corddo, a distdncia de separagéo serd posicionada em alinha-
mento uma com outra como indicado na modalidade mostrada na figura 4.
Esta posicdo ¢ a preferencial, embora seja da mesma forma possivel arran-
jar os corddes de tal maneira que as molas serdo posicionadas deslocadas
uma em relagdo a outra. Neste Ultimo caso, as molas como um todo podem
ser arranjada, se desejavel, de maneira mais densa através do colchéo, do
gque & o caso em colchdes convencionais de mola em bolso.

Tambéem € possivel utilizar diferentes distancias de separagao
em diferentes zonas ou areas do colchao e utilizar, por exemplo, distancias
de separagdo maiores em areas que, em utilizagdo normal do colchdo, sao
menos expostas a carga, e distdncias de separagdo menores em areas ex-
postas a cargas mais pesadas. Isto pode ser controlado determinando entre
que molas fendas sdo fornecidas, qudo longas sao as fendas, onde nos cor-
ddes as fendas sdo fornecidas, como os corddes sdo unidos juntos, etc.

Um exemplo de um colchdo que compreende diferentes zonas
estda mostrado nas figuras 9 e 10. Neste exemplo o colchdo compreende di-
versas zonas diferentes na sua diregdo do comprimento. Em uma primeira
zona | localizada na extremidade da cabega do colchdo os cordoes sdo va-
zados entre as molas na maneira descrita em detalhe acima. Em utilizagao
normal esta zona & submetida a carga do corpo superior do usuario do peito
para cima. Em uma segunda zona Il os corddes ndo sdo cortados vazados.
Esta zona corresponde a curva das costas do usuario. Dai em diante uma
zona curta lll € fornecida, na qual os corddes sao cortados. Esta zona cor-
responde as nadegas do usuario. Em seguida uma outra zona IV na qual os
corddes ndo sdo cortados € fornecida, cuja zona corresponde as coxas do

usuario. Finalmente a extremidade do pé do leito compreende uma zona de
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corte grande V que corresponde as pemas do usuario a partir das coxas pa-
ra baixo. Este leito oferece suporte para a curva das costas do usuario e as
coxas, a0 mesmo tempo que permite que as outras partes do corpo afundem
mais profundamente em um colchdo o mais macio. Desta maneira um col-
chdo mais confortavel € obtido, no qual as cargas em todas as partes do
corpo sdo distribuidas de maneira mais equilibrada.

Contudo, diversas outras variantes de divisdo de zona s&o con-
cebiveis. E possivel, por exemplo, dividir o colchdo em um nlmero maior ou
menor de zonas na dire¢ae do comprimento no colchao. Um exemplo é ufili-
zar apenas frés zonas. Além disto, € possivel dividir o colchdo em zonas
também na direcdo da latitude por meio de corddes de interconex&o com
cortes nao idénticos entre as molas. Em relagdo a isto, as molas também
podem compreender nimeros diferentes de molas. Isto permite, por exem-
plo, gue um colchdo seja obtido, 0 qual € mais macio no meio (com corddes
vazados) e mais duro no sentido das bordas (com menos corddes vazados).
Alem disto, ao fabricar leitos duplos, por exempio, corddes ndo homogéneos
podem ser utilizados nas diferentes metades do colch&o para assim adaptar
melhor o colchdo para utilizagdo por duas pessoas com diferentes necessi-
dades e desejos.

E possivel, naturalmente, obter divisdes de zona corresponden-
tes utilizando colchdes que sdo formados, ao invés disto, de corddes trans-
versais e nao de corddes longitudinais descritos acima.

O aparelho para fabricar um colchao de molas como descrito
acima e para realizar o método acima relatado pode compreender:

dispositivo para arranjar molas em espiral 1 envolvidas em co-
berturas 2 em corddes longitudinais 3 de um material de cobertura. Disposi-
tivos deste tipo sdo previamente conhecidos dentro do campo e tém sido
utilizados anteriormente para fabricar colchtes com molas em bolso,

dispositivo para interconectar uma pluralidade de corddes para-
lelos, lado a lado, por meio de ligagdo superficial entre superficies que se
encontram. Dispositivos deste tipo também s&o previamente bem conheci-

dos dentro do campo, e tém sido anteriormente utilizados para fabricar col-
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chdes de molas em bolso,

dispositivo para fornecer uma fenda entre, no minimo, dois cor-
does localizados adjacentes um ao outro dentro do mesmo cordéo, cuja fen-
da permite que uma distancia de separacdo interjacente aumentada SA seja
formada entre ditas molas adjacentes. Dispositivos deste tipo ndo tém sido
anteriormente utilizados neste tipo de aparelho, e sera descrito em maior
detalhe abaixo.

O dispositivo para arranjar molas em espiral de tal maneira que
sejam envolvidas em coberturas compreende, vantajosamente, dispositivo
para arranjar uma tira de um material de cobertura 2 de modo que ela seja
dobrada sobre molas 1 arranjadas em sucessdo entre elas, dispositivo para
arranjar uma flinha de jun¢do 7 tal como uma linha de solda ou cola, na ex-
tremidade aberta da tira assim dobrada, e dispositivo para arranjar, no mini-
mo, uma linha de jun¢do transversal 5 tal como uma linha de solda ou cola
entre pares de molas adjacentes dos corddes.

O dispositivo para arranjar fendas pode consistir em uma ferra-
menta de corte 10 arranjada para ser movel no sentido do material de cober-
tura, como mostrado na figura 5. Neste caso a ferramenta de corte consiste
em uma ferramenta de corte rotativa, que compreende uma aresta de corte
circular que pode ser girada durante a operacgao. Além disto, a ferramenta de
corte pode ser movel em uma diregdo no sentido e para longe de uma mesa
de trabalho na qual o material de cobertura 2 é posicionado durante a utiliza-
¢ao, como indicado pela seta R1. Preferivelmente, a ferramenta de corte é
arranjada diretamente adjacente ao dispositivo para arranjar linhas de jungéo
transversais 5. Dito dispositivo pode consistir, por exemplo, de equipamento
de soldagem 20 para soldagem ultra-sdnica com dois elementos de solda-
gem 21. O equipamento de soldagem & preferivelmente médvel da mesma
maneira que a ferramenta de corte, porém independentemente dela, como
indicado pela seta R2. Isto permite ao equipamento de soldagem ser abai-
xado no sentido do material de cobertura para criar duas linhas de solda a
ponto paralelas 5, e a ferramenta de corte ser abaixada no sentido do mate-

rial de cobertura para criar uma fenda 4 entre elas, enquanto ac mesmo
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tempo, material de cobertura & deslocado em relagdo ao equipamento de
soldagem e a ferramenta de corte, como indicado pela seta R3. Contudo, &
igualmente possivel, ao inves disto, fazer o equipamento de soldagem 20 e a
ferramenta de corte 10 serem deslocados na direcdo R3 e 0 material de co-
bertura permanecer parado.

Nesta modalidade, o equipamento de soldagem equipa primeiro
o material de cobertura e somente depois disto a fenda é formada pela fer-
ramenta de corte. A abordagem oposta também é possivel, isto é, a fenda é
formada primeiro, e apenas depois disto as soldas s&o fornecidas ao longo
das bordas dos lados da fenda.

Como uma alternativa a modalidade descrita acima com referén-
cia a figura 5, um equipamento de soldagem 20" que compreende somente o
elemento de soldagem 21" pode ser utilizado, como mostrado na figura 6.
Como resultado disto, somente uma linha de jungédo 5 é formada, a qual é
separada pela fenda 4. Neste caso &€ uma vantagem fornecer uma linha de
juncao ligeiramente mais larga para assegurar que uma interconexao satisfa-
toria € obtida em ambos os lados da fenda. Em outros aspectos, 0s mesmos
argumentos como acima se aplicam com relagao & utilizagdo do equipamen-
to e a inter-relagdo entre o equipamento de soldagem, ferramenta de corte e
material de cobertura.

Ao inveés de uma ferramenta de corte rotativa como descrito aci-
ma com referéncia as figuras 5 e 6, uma ferramenta nao-rotativa 10 pode ser
utilizada como mostrado na figura 7. Esta ferramenta é mdvel no sentido e
para longe do material de cobertura, da maneira descrita acima. A ferramen-
ta ndo rotativa pode ter uma aresta de corte plana 11", como mostrado na
figura 7, porém outros projetos também sio concebiveis. Por exemplo, a
aresta de corte pode ser cdncava, convexa, serrilhada, corrugada, ou similar.
Alem disto, a aresta de corte pode ser arranjada paralela ao material de co-
bertura, como mostrado na figura 7, ou mais ou menos inclinada em relacdo
a dito plano. A ferramenta de corte pode também ser arranjada antes ou de-
pois do equipamento de soldagem. Contudo, no caso onde diversos elemen-

tos de soldagem s&o utilizados, é também possivel arranjar a ferramenta de
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corte no mesmo nivel que os elementos de soldagem e entre eles, como
mostrado na figura 7. Isto permite um projeto muito compacto do aparelho.

Alem disto, é possivel arranjar a ferramenta de corte 10 e a fer-
ramenta de jungdo 20" em lados opostos do material de cobertura, como
mostrado no exemplo de trabalho na figura 8. Mais espacgo € assim disponi-
vel para cada ferramenta e, consequentemente, sua fabricagéo e utilizagéo
sdo simplificadas.

Como descrito acima, € possivel utilizar ferramentas de jun¢ao
tais como dispositivos de soldagem que s&o deslocados ao longo de uma
linha e assim sdo continuamente ou intermitentemente ativados, para formar
a linha de jun¢do. Contudo, também é concebivel utilizar ferramentas de jun-
¢do 20" cuja extensdo na direcdo longitudinal corresponde aquela da linha
de juncdo. Um exemplo de uma tal ferramenta esta mostrado de maneira
esquematica na figura 8. Em uma modalidade de deste tipo, a ferramenta de
juncao ndo deve ser deslocada ao longo da linha de jungdo, mas somente
para cima e para baixo para "estampar” a linha de jun¢do entre as molas.
Esta operagéo pode ser realizada de maneira consideravelmente mais rapi-
da, permitindo assim que a velocidade de produgéo seja aumentada.

Os aparelhos adaptados para cortar fendas de acordo com a
descricdo acima podem ser integrados com a maior parte do equipamento
de fabricagdo da técnica precedente para fabricar colchées de molas em
bolso. Também é concebivel, contudo, arranjar a ferramenta de corte sepa-
radamente do restante do equipamento de fabricacdo. Assim, o equipamento
de soldagem pode ser localizado antes do equipamento de corte na direcéo
de passeio dos corddes, no qual dispositivo de detecgdo pode ser utilizado
para detectar as linhas de juncéo antes da operagao de corte. Tipos diferen-
tes de dispositivo de deteccéo s@o concebiveis como dispositivo mecanico
que detecta a posicdo das molas em ambos os lados da costura de solda,
dispositivo 6tico que identifica ¢ cordao de solda no material, etc.

O colchdo de acordo com a invengdo oferece propriedades de
resiliéncia equivalentes aquelas conseguidas em colchdes de molas em bol-

sos convencionais, fornecendo a mesma firmeza, conforto, e assim por dian-
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te. Possivelmente molas algo mais duras do que ¢ normal podem ser utiliza-
das para aumentar a firmeza do colchéo. Aliernativamente, © mesmo efeito
pode ser conseguido, contudo, de outras maneiras, por exemplo por meio de
molas que quando sendo envolvidas sdo submetidas a uma tensdo de pré-
carregamento mais elevada.

A invencao foi descrita acima com referéncia a uma modalidade.
Contudo, diversas variantes da invengdo sdo possiveis, muitas das quais ja
foram discutidas acima. Por exemplo, outros materiais de cobertura podem
ser também utilizados como também molas dimensionadas de maneira dife-
rente, e assim por diante. Tais variantes relacionadas de forma proxima de-
veriam ser consideradas estar dentro do escopo de protecdo da invencgéo

como definida nas reivindicagbes anexas.
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1. Colchdo de molas com corddes longitudinais que compreen-
dem uma pluralidade de molas em espiral interconectados (1) encerradas
em coberturas (2), uma pluralidade de tais corddes paralelos sendo arranja-
dos lado a lado interconectados por ligagdo superficial entre superficies que
se encontram, caracterizado pelo fato de que:

uma fenda é proporcionada entre pelo menos duas molas locali-
zadas adjacentes uma com a outra dentro do mesmo cordao, cuja fenda
permite que uma distancia de separagao interjacente aumentada (AS) seja
formada entre ditas molas adjacente; e em que a fenda é proporcionada de
modo que ela esta inteiramente confinada entre a parte superior e a parte
inferior do cordéo.

2. Colchéo de molas, de acordo com a reivindicagao 1, caracte-
rizado pelo fato de que fendas séo fornecidas entre essencialmente todas as
molas adjacentes em essencialmente todos os cordbes arranjados em para-
lelo.

3. Colchao de molas, de acordo com a reivindicagéo 1, caracte-
rizado pelo fato de que fendas séo fornecidas somente entre algumas das
molas de todas as molas adjacentes de pelo menos alguns dos corddes para
obter zonas com propriedades diferentes através do colchéo.

4. Colchdo de molas, de acordo com qualquer uma das reivindi-
cagoes 1 a 3, caracterizado pelo fato de que o material de cobertura é unido
juntamente em ambos os lados ao longo da fenda para fechar as coberturas
ao longo da fenda.

5. Colchao de molas, de acordo com qualquer uma das reivindi-
cacdes 1 a 4, caracterizado pelo fato de que a superficie de ligagao é adap-
tada para interconectar os corddées compreende pelo menos um dentre cola-
gem e soldagem.

6. Colchdao de molas, de acordo com qualquer uma das reivindi-
cagoes 1 a 5, caracterizado pelo fato de que a distancia de separagao exce-
de cerca de 10% do didmetro da espira maxima das espiras das molas adja-

centes, preferivelmente excede 15%, e mais preferivelmente excede 20%.
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7. Colchao de molas, de acordo com qualquer uma das reivindi-
cagoes 1 a 6, caracterizado pelo fato de que a distancia de separagao exce-
de 1 cm.

8. Colchao de molas, de acordo com qualquer uma das reivindi-
cagoes 1 a 7, caracterizado pelo fato de que tem uma densidade de molas
na dire¢do do cordao, em corddes nos quais fendas sao fornecidas, de me-
nos do que 15 molas por metro, e preferivelmente menos do que 13 molas
por metro.

9. Colchao de molas, de acordo com qualquer uma das reivindi-
cagoes 1 a 8, caracterizado pelo fato de que a cobertura é feita de um tecido
téxtil preferivelmente soldavel.

10. Método de fabricar um colchdao de molas que compreende as
etapas de:

arranjar molas em espiral (1) de modo que elas sédo envolvidas
em coberturas (2) em cordées longitudinais, e

interconectar uma pluralidade de cordbes paralelos lado a lado
por ligacéo superficial entre superficies que se encontram,

caracterizado pelo fato de compreende ainda a etapa de:

fornecer uma fenda entre no pelo menos duas molas localizadas
adjacentes uma a outra dentro do mesmo cordao, cuja fenda permite que
uma distancia de separacéo interjacente aumentada (AS) seja formada entre
estas molas adjacentes, e em que a pelo menos uma fenda é proporcionada
de modo que ela esta inteiramente confinada entre a parte superior e a parte
inferior do cordéo.

11. Método, de acordo com a reivindicacdo 10, caracterizado
pelo fato de que ainda compreende unir junto o material de cobertura em
ambos os lados ao longo da fenda para fechar as coberturas ao longo da
fenda, cuja jungédo conjunta é preferivelmente fornecida antes de fornecer a
fenda.

12. Método, de acordo com a reivindicagdo 10 ou 11, caracteri-
zado pelo fato de que interconectar uma pluralidade de cordbes paralelos

lado a lado por ligagdo superficial entre superficies de encontro é obtida por
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colagem e/ou soldagem.

13. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 10
a 12, caracterizado pelo fato de que a etapa de fornecer molas em espiral (1)
de modo que elas séo envolvidas em coberturas (2) em cordées longitudi-
nais compreende as etapas parciais de:

arranjar uma tira de um material de cobertura de modo que ela
seja dobrada sobre molas arranjadas em sucessao entre elas,

fornecer uma linha de juncéo longitudinal (7) na extremidade
aberta da atira assim dobrada, e

arranjar antes ou depois de fornecer a linha de jungéo longitudi-
nal (7), pelo menos uma linha de jungéo transversal (5) entre molas adjacen-
tes em cada par de molas.

14. Método, de acordo com a reivindicagdo 13, caracterizado
pelo fato de que a etapa de fornecer fendas entre molas localizadas adjacen-
tes uma a outra dentro do mesmo cordao é realizada ao mesmo tempo que
ou diretamente depois do arranjo da ultima linha de juncéo transversal (5)

entre as ditas molas.
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RESUMO
Patente de Invengdo: "COLCHAO DE MOLAS COM CORDOES LONGI-
TUDINAIS E METODO DE FABRICAR UM COLCHAO DE MOLAS".

A presente invengao refere-se a um colchao de molas com cor-
dodes longitudinais que compreendem uma pluralidade de molas em espiral
interconectadas (1) envolvidas em coberturas (2), no qual uma pluralidade
de tais corddes paralelos sao arranjados lado a lado e interconectados por
ligacdo superficial entre superficies que se encontram. Além disto, uma fen-
da é fornecida entre, no minimo, duas molas localizadas adjacentes uma a
outra dentro do mesmo cordao, cuja fenda permite que uma distancia de
separacgédo interjacente aumentada (SA) seja formada entre ditas molas ad-
jacentes. Também é descrito um método e um dispositivo, respectivamente,

para fabricar um colchao correspondente.
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