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©  Taschenfederkernmatratze. 

©  Eine  Taschenfederkernmatratze  weist  eine  Viel- 
zahl  zusammenhängender  eingekapselter  Schrau- 
benfedern  (8)  auf,  wobei  jeweils  eine  Schraubenfe- 
der  in  einer  geschlossenen  Tasche  (5)  aus  Gewebe, 
Vliesstoff  o.  dgl.  angeordnet  ist.  Die  geschlossenen 
Taschen  (5)  sind  in  einer  Richtung  als  Bänder  (1  ,  2, 
3,  4)  aneinanderhängend  angeordnet  sowie  quer  zur 
Richtung  der  Bänder  durch  Klebung  verbunden.  Pa- 
rallel  zur  Richtung  der  Bänder  (1,  2,  3,  4)  ist  zwi- 
schen  je  zwei  benachbarten  Bändern  eine  Verbin- 
dungswand  (9)  aus  elastischem  Material  vorgesehen. 
Die  Taschen  (5)  der  Bänder  (1  ,  2,  3,  4)  sind  über  je 
eine  Verbindungswand  (9)  mittelbar  miteinander  ver- 
klebt. 
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Taschenfederkernmatratze 

Die  Erfindung  geht  aus  von  einer  Taschenfe- 
derkernmatratze  mit  einer  Vielzahl  zusammenhän- 
gender,  eingekapselter  Schraubenfedern,  wobei  je- 
weils  eine  Schraubenfeder  in  einer  geschlossenen 
Tasche  aus  Gewebe,  Kunststoff  o.  dgl.  angeordnet  5 
ist,  und  die  geschlossenen  Taschen  in  einer  Rich- 
tung  als  Bänder  aneinanderhängend  angeordnet 
sowie  quer  zu  der  Richtung  der  Bänder  durch 
Klebung  verbunden  sind.  Die  Erfindung  läßt  sich 
bei  den  verschiedensten  Arten  von  Schraubenfe-  to 
dem  anwenden,  beispielsweise  bei  Zylinderfedern, 
Tonnenfedern  oder  auch  bei  Taillenfedem.  Eine 
solche  Taschenfederkernmatratze  ist  eine  Feder- 
kernkonstruktion,  also  ein  zusammenhängendes 
Gebilde  aus  gekapselten  Schraubenfedern,  wel-  75 
ches  ein  Bauelement  für  eine  komplette  Matratze 
darstellt  und  welches  durch  Polster  und  Auflagen 
sowie  einen  Überzug  entsprechend  vervollständigt 
wird. 

Eine  Taschenfederkernmatratze  der  eingangs  20 
beschriebenen  Art  ist  aus  der  EU-OS  154  076 
bekannt.  Auch  dabei  werden  Bänder  oder  Reihen 
aus  geschlossenen  Taschen  gebildet,  wobei  in  je- 
der  Tasche  eine  Schraubenfeder  untergebracht  ist. 
Die  Bänder  oder  Reihen  werden  quer  zur  Band-  25 
bzw.  Reihenrichtung  untereinander  dadurch  ver- 
bunden,  daß  ein  Klebstoff  auf  eine  Tangentiallinie 
der  Tasche  bzw.  auf  die  Tangentiallinien  der  Ta- 
schen  in  der  eine  Reihe  aufgebracht  wird  und  die 
Taschen  der  benachbarten  Reihe  an  der  Berührli-  30 
nie  bzw.  den  Berührlinien  angepreßt  werden.  Damit 
ist  eine  Feldanordnung  der  einzelnen  Taschen 
möglich,  also  eine  solche  Anordnung,  bei  der  die 
Achsen  der  untereinander  verbundenen  Taschen 
bzw.  Schraubenfedern  jeweils  rechtwinklig  zueinan-  35 
der  angeordnet  sind.  Der  Klebstoffauftrag  kann  in 
einzelnen  Streifen  oder  auch  einzelnen  Punkten 
erfolgen  und  verbindet  das  Material  der  Taschen 
quer  zur  Richtung  der  Bänder  unmittelbar  unterein- 
ander.  Zu  diesem  Zweck  müssen  die  Taschen  be-  40 
nachbarter  Reihen  aufeinandergepreßt  werden  und 
es  ist  eine  gewisse  Abbindezeit  erforderlich,  um 
die  Klebeverbindung  auszuhärten.  Allerdings  ist  die 
Anordnung  des  Klebstoffauftrags  nur  auf  einen  rela- 
tiv  kleinen  linienförmigen  Bereich  beschränkt,  wenn  45 
z.  B.  zwei  Reihen  von  Taschen  mit  eingekapselten 
Zylinderfedern  aufeinandergepreßt  gehalten  wer- 
den.  Noch  kürzer  in  der  Höhe  wird  dieser  Bereich 
bei  dem  Einsatz  von  Tonnenfedern.  Es  ergibt  sich 
dann  ein  verminderter  Zusammenhalt  der  Federn  50 
untereinander  und  eine  vergleichsweise  geringe 
Maßhaltigkeit  der  gesamten  Matratze.  Außerdem  ist 
das  Anpressen  des  aufgetragenen  Klebstoffs  an 
den  Taschen  aneinander  problematisch,  weil  das 
Material  der  Taschen  zwischen  den  Abstützstellen 

an  den  Windungen  der  Schraubenfeder  durchhängt 
bzw.  sich  einbauchend  verformen  läßt.  I 

Die  US-PS  2  805  429  zeigt  eine  Taschenfeder-  (  
kernmatratze  aus  einer  Vielzahl  zusammenhängen-  „ 
der,  eingekapselter  Tonnenfedern.  Um  die  Bänder 
oder  Reihen  der  Tonnenfedern  in  Querrichtung  mit- 
einander  zu  verbinden,  wird  vorgeschlagen,  Verbin- 
dungsfäden  einzusetzen,  die  in  Querrichtung  durch 
die  Taschen  sämtlicher  Bänder  oder  Reihen  hin- 
durchgeführt  werden.  Diese  Fäden  werden  an  den 
heraushängenden  Enden  auf  beiden  Seiten  der  Ta- 
schenfederkernmatratze  miteinander  verknotet.  Die 
Fäden  werden  dabei  so  durch  die  Taschen  be- 
nachbarter  Reihen  hindurchgeführt,  daß  abwech- 
selnd  ein  Übergarigsbereich  zwischen  zwei  Ta- 
schen  durchsetzt  wird,  während  unmittelbar  be- 
nachbart  der  Verbindungsfaden  durch  den  Bewe- 
gungsraum  der  Schraubenfeder  hindurchgreift.  Es 
wird  dort  bereits  als  nachteilig  erkannt,  daß  Nadeln, 
die  die  Fäden  bei  ihrem  Durchgang  durch  die 
Matratze  führen,  bei  Kontakt  mit  den  Schraubenfe- 
dern  abbrechen  können,  so  daß  vorgeschlagen 
wird,  die  Fäden  während  des  Rückhubs  der  Nadeln 
durch  die  Taschen  sämtlicher  benachbarter  Bänder 
hindurchzuziehen.  Auf  jeden  Fall  behindern  die  ein- 
gesetzten  Fäden  die  freie  Bewegung  der  Schrau- 
benfedern.  Andererseits  führen  fortgesetzte  Bewe- 
gungen  der  Schraubenfedem  zu  einem  Durch- 
scheuern  der  Verbindungsfäden,  wodurch  der  Zu- 
sammenhalt  in  Querrichtung  verlorengeht. 

Auch  die  US-PS  3  230  558  zeigt  eine  solche 
Taschenfederkernmatratze  mit  durchgehenden  Ver- 
bindungsfäden  über  die  gesamte  Breite  der  Matrat- 
ze.  Auch  dabei  werden  benachbarte  Taschen  auf 
dem  jeweiligen  durchgehenden  Verbindungsfaden 
aufgespießt  bzw.von  diesem  durchdrungen. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  aus- 
gehend  von  einer  Taschenfederkernmatratze  der 
eingangs  beschriebenen  Art  den  Zusammenhalt 
der  Reihen  bzw.  Bänder  von  Taschen  quer  zur 
Richtung  der  Bänder  zu  verbessern.  Dabei  soll 
auch  die  Herstellung  vereinfacht  werden  und  Nach- 
teile  ausgeschlossen  werden,  die  durch  die  Form 
der  jeweiligen  Schraubenfedern  bedingt  sind. 

Erfindungsgemäß  wird  dies  bei  einer  Taschen-  , 
federkernmatratze  der  eingangs  beschriebenen  Art 
dadurch  erreicht,  daß  parallel  zu  der  Richtung  der 
Bänder  zwischen  je  zwei  benachbarten  Bändern 
eine  Verbindungswand  aus  elastischem  Material 
vorgesehen  ist,  und  daß  die  Taschen  der  Bänder 
über  je  eine  Verbindungswand  mittelbar  miteinan- 
der  verklebt  sind.  Eine  solche  mittelbare  Verkle- 
bung  läßt  sich  -  im  Gegensatz  zu  einer  unmittelba- 
ren  Verklebung  -  wesentlich  sicherer  durchführen, 
weil  sich  die  Verbindungswand  aus  elastischem 
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i/laterial  besser  und  intensiver  an  den  Auftragsstel- 
en  des  Klebstoffs  miteinander  in  Kontakt  bringen 
äßt.  Außerdem  kann  vorteilhaft  durch  die  Zwi- 
schenschaltung  der  Verbindungswände  aus  dem 
älastischen  Material  Einfluß  auf  spezielle  ge-  5 
vünschte  Eigenschaften  der  Matratze  genommen 
verden.  Vorteilhaft  ist  auch  die  Gefahr  des  Durch- 
ächeuerns  oder  des  gegenseitigen  Verhakens  bei 
:ederbruch  gemindert,  weil  die  Verbindungswände 
andererseits  wieder  dafür  sorgen,  daß  die  Schrau-  w 
jenfedem  quer  zur  Richtung  der  Bänder  nicht  un- 
nittelbar  miteinander  in  Kontakt  treten  können. 

Die  Verbindungswände  sind  zweckmäßig  über 
jie  Höhe  der  Schraubenfedern  in  den  Taschen 
durchgehend  vorgesehen  und  können  einen  dem  75 
Jmriß  der  Schraubenfedern  angepaßten  Quer- 
schnitt  aufweisen.  Damit  ist  der  Klebstoffauftrag 
jwar  immer  noch  nur  in  einem  Linienbereich  mög- 
ich.  Dieser  Bereich  ist  jedoch  vergleichsweise  er- 
weitert,  weil  durch  die  Nachgiebigkeit  der  Verbin-  20 
dungswände  ein  guter  Kontakt  zu  den  Taschen  der 
Schraubenfedern  möglich  wird. 

Wenn  die  Verbindungswände  in  Längsrichtung 
jnter  Anpassung  an  zumindest  einen  Teil  des  Um- 
gangs  der  Schraubenfedern  profiliert  ausgebildet  25 
sind,  ist  die  Fläche,  in  der  der  Klebstoffauftrag 
srfolgen  kann,  auch  in  Richtung  quer  zur  Achse  der 
Schraubenfedem  erheblich  erweitert.  Zudem  ist  die 
Profilierung  der  Verbindungswände  auch  insofern 
günstig,  als  jede  einzelne  Schraubenfeder  damit  30 
zusätzlich  an  ihrem  Platz  gehalten  und  gesichert 
ist. 

Die  Verbindungswände  können  aus  Schaum- 
stoff  bestehen,  also  aus  geschäumtem  Kunststoff, 
der  sich  im  übrigen  auf  die  gewünschte  Elastizität  35 
einstellen  läßt,  so  daß  damit  auch  die  Eigenschaf- 
ten  der  Taschenfederkernmatratze  insgesamt  posi- 
tiv  beeinflußbar  sind. 

Die  Verklebung  kann  aus  mehreren  flächig  ver- 
teilt  angeordneten  Klebepunkten  bestehen.  Sie  40 
kann  streifenartig  ausgebildet  und  aufgetragen  wer- 
den.  Hier  eröffnen  sich  dem  Fachmann  verschiede- 
ne  Reaiisierungsmöglichkeiten. 

Das  Verfahren  zur  Herstellung  einer  solchen 
Taschenfederkernmatratze  kennzeichnet  sich  erfin-  45 
dungsgemäß  dadurch,  daß  die  Taschen  der  Bänder 
mittelbar  miteinander  verklebt  werden,  indem  die 
Bänder  jeweils  mit  einer  Verbindungswand  unmit- 
telbar  verklebt  werden.  Hierdurch  erhöht  sich  zwar 
die  Anzahl  der  Klebepunkte.  Jeder  einzelne  Klebe-  so 
punkt  ist  aber  mit  größerer  Sicherheit  und  einfa- 
cher  herstellbar,  weil  die  elastische  Nachgiebigkeit 
des  Materials  der  Verbindungswand  hierzu  ge- 
schickt  ausgenutzt  wird. 

Es  ist  möglich,  zuerst  ein  Band  mit  einer  Ver-  55 
bindungswand  zu  verkleben,  anschließend  eine  Un- 
terteilung  in  Abschnitte  aus  Band  und  Verbindungs- 
wand  folgen  zu  lassen  und  schließlich  die  Abschnit- 

e  miteinander  gleichsinnig  zu  verKieDen.  uies  ge- 
mattet  eine  rationelle  Fertigung.  Zweckmäßig  wird 
ier  Klebstoff  auf  das  Material  der  Verbindungs- 
vand  und  nicht  auf  das  Material  der  Taschen  auf- 
jetragen. 

Die  Erfindung  wird  anhand  bevorzugter  Ausfüh- 
ungsbeispiele  weiter  erläutert  und  beschrieben.  Es 
:eigen: 

Figur  1  eine  Draufsicht  auf  einen  Teil  einer 
raschenfederkernmatratze  in  einer  ersten  Ausfüh- 
ungsform, 

Figur  2  einen  Schnitt  gemäß  der  Linie  II-II  in 
:igur  1  , 

Figur  3  eine  ähnliche  Schnittdarstellung  wie 
:igur  2,  jedoch  bei  Verwendung  von  Tonnenfedern, 

Figur  4  eine  Schnittdarstellung  gemäß  der 
Jnie  IV-IV  in  Figur  1  zur  Verdeutlichung  der  Klebe- 
sunkte, 

Figur  5  eine  ähnliche  Darstellung  wie  Figur  4 
n  anderer  Anordnung  und  Ausbildung  der  Klebe- 
sunkte, 

Figur  6  eine  Draufsicht  auf  eine  weitere  Aus- 
ührungsform  der  Taschenfederkernmatratze, 

Figur  7  eine  Schnittdarstellung  gemäß  der 
Jnie  Vll-Vll  in  Figur  6  und 

Figur  8  eine  ähnliche  Schnittdarstellung  wie 
=igur  7,  jedoch  bei  einer  weiteren  Ausführungs- 
:orm. 

In  Figur  1  ist  eine  Ecke  einer  Taschenfeder- 
Kernmatratze  dargestellt.  Jeweils  abwechselnd  sind 
Bänder  1,  2,  3,  4  aus  Taschenfedern  angeordnet, 
/vobei  aus  Gewebe,  Vliesstoff  0.  dgl.  aneinander- 
fügende  Taschen  5  gebildet  sind,  die  mit  einer 
Längsnaht  6  und  jeweils  Quernähten  7  voneinander 
abgeschlossen  sind,  aber  aneinanderhängen.  In  je- 
der  Tasche  5  ist  eine  Schraubenfeder  8  eingekap- 
selt.  Diese  Ausbildung  der  Bänder  1  ,  2,  3,  4  usw. 
entspricht  dem  üblichen  Stand  der  Technik. 

Zwischen  benachbarten  Bändern  und  auch  am 
Anfang  und  am  Ende  ist  jeweils  eine  Verbindungs- 
wand  9  aus  elastischem  Material,  beispielsweise 
aus  Schaumstoff,  vorgesehen,  wobei  die  Verbin- 
dungswände  9  (Figur  2)  über  die  Höhe  der  Schrau- 
benfedern  8  bzw.  der  Taschen  5  durchgehend  vor- 
gesehen  sind.  Die  Breite  der  Verbindungswände  9 
kann  einen  Bruchteil  der  Durchmesser  der  Schrau- 
benfedern  8  betragen.  Zwischen  dem  Material  der 
Taschen  5  und  den  Verbindungswänden  9  sind 
eine  Vielzahl  einzelner  Klebepunkte  10  gebildet, 
was  zweckmäßig  durch  einen  Klebstoffauftrag  auf 
die  Verbindungswände  9  geschieht,  gegen  die  die 
Bänder  aus  Taschen  5  mit  der  für  das  Aushärten 
erforderlichen  Zeit  gehalten  werden.  Durch  die 
Nachgiebigkeit  des  Materials  der  Verbindungswän- 
de  9  ist  eine  gute  flächige  Anlage  im  Bereich  der 
Klebepunkte  10  vorhanden,  so  daß  die  Verbindung 
sicher  und  verläßlich  im  Bereich  aller  Klebepunkte 
10  eintritt.  Es  versteht  sich,  daß  bei  dieser  Ausbil- 
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dung  in  etwa  eine  linienförmige  Berührung  zwi- 
schen  den  als  Zyiinderfedern  ausgebildeten 
Schraubenfedem  8  und  den  Verbindungswänden  9 
eintritt,  so  daß  die  Klebepunkte  10  entsprechend 
piaziert  sein  müssen.  Die  Verbindungswände  9  ge- 
mäß  Figur  2  weisen  rechteckigen  Querschnitt  auf, 
der  über  ihre  Länge  konstant  durchgehend  vorge- 
sehen  ist. 

Figur  3  zeigt  ein  Ausführungsbeispiel,  bei  dem 
die  Schraubenfedern  8  als  Tonnenfedern  ausgebil- 
det  sind.  Auch  hier  besitzen  die  Verbindungswände 
9  konstant  über  ihre  Länge  durchgehenden  Quer- 
schnitt,  der  jedoch  konkav  ausgebildet  ist,  um  auf 
diese  Art  und  Weise  den  Bereich,  in  welchem  die 
Klebepunkte  10  angeordnet  werden  können,  zu 
vergrößern.  Wie  ersichtlich,  können  die  Klebepunk- 
te  10  sogar  im  Bereich  der  ersten  und  letzten 
Windung  der  Schraubenfedern  8  angeordnet  wer- 
den,  was  bisher  bei  der  unmittelbaren  Verklebung 
der  Taschen  5  von  Schraubenfedern  8  als  Tonnen- 
federn  überhaupt  nicht  möglich  war. 

Figur  4  verdeutlicht  nochmals  die  Anordnung 
der  Klebepunkte  10  für  das  Ausführungsbeispiel 
der  Figur  3.  Gemäß  Figur  5  ist  es  natürlich  auch 
möglich,  die  Verklebung  auf  den  Mittelbereich  der 
Tonnenfedern  zu  konzentrieren  und  hier  die  Klebe- 
punkte  streifenförmig,  nämlich  als  Klebestreifen  11, 
aufzubringen  bzw.  anzuordnen. 

Die  Ausführungsbeispiele  der  Figuren  6  bis  8 
zeigen  einen  grundsätzlich  ähnlichen  Aufbau,  je- 
doch  sind  hier  die  Verbindungswände  9  in  Rich- 
tung  ihrer  Längserstreckung  profiliert,  d.  h.  sie  wei- 
sen  hier  wechselnde  Querschnitte  auf.  Auf  diese 
Art  und  Weise  ist  eine  bessere  Anpassung  an  die 
Form  der  Schraubenfedern  über  einen  größeren 
Umfangsbereich  möglich  und  die  Zone,  innerhalb 
der  die  Klebepunkte  10  oder  Klebestreifen  11  an- 
geordnet  werden  können,  wird  erheblich  größer,  d. 
h.  es  ist  eine  vergleichsweise  große  Fläche  vorhan- 
den,  innerhalb  der  die  Klebepunkte  10  nahezu  be- 
liebig  angeordnet  werden  können.  Solche  Zonen 
12  sind  in  den  Figuren  7  und  8  hervorgehoben 
dargestellt.  Die  aufgezeigte  Profilierung  der  Verbin- 
dungswände  9  in  Längsrichtung  erbringt  darüber- 
hinaus  gleichsam  auch  einen  Formschluß  zu  den 
Taschen  5  bzw.  den  darin  eingekapselten  Schrau- 
benfedern  8,  so  daß  jede  Schraubenfeder  8  nicht 
nur  durch  die  Taschen  5  entsprechend  gehalten 
und  gesichert  sind,  sondern  zusätzlich  auch  noch 
durch  die  Profilierung  der  Verbindungswände  9. 

Die  Taschenfederkernmatratzen  der  aufgezeig- 
ten  Art  lassen  sich  sehr  einfach  und  kostengünstig 
herstellen.  Die  Klebepunkte  10  bzw.  Klebestreifen 
11  werden,  z.  B.  in  Form  eines  Heißklebers,  ma- 
schinell  durch  Düsen  einer  entsprechenden  Kleb- 
stoffauftragmaschine  ausgetrieben  und  gelangen 
dabei  auf  einen  endlosen  Streifen  der  Verbindungs- 
wand  9.  Anschließend  wird  ein  endloses  Band  1 

aus  aneinanderhängenden  Taschen  5  mit  gekap- 
selten  Schraubenfedern  8  aufgedrückt,  bis  die  Ver- 
bindung  und  Aushärtung  erfolgt  ist.  Dieses  Doppel- 
band  wird  dann  in  Bandabschnitte  unterteilt,  wobei 

5  nochmals  -  insbesondere  auf  das  Material  der  Ver- 
bindungswand  -  weitere  Klebepunkte  10  bzw.  Kle- 
bestreifen  11  aufgebracht  werden.  Die  Abschnitte 
werden  dann  kurzfristig  zusammengehalten,  bis 
auch  hier  die  Aushärtung  erfolgt,  wobei  ein  guter 

10  Kontakt  infolge  der  Nachgiebigkeit  des  Materials 
der  Verbindungswände  9  erzielt  wird. 

Bezugszeichenliste 
75 

1  =  Band 
2  =  Band 
3  =  Band 
4  =  Band 
5  =  Tasche 
6  =  Langsnaht 
7  =  Quernaht 
8  =  Schraubenfeder 
9  =  Verbindungswand 

25  10  =  Klebepunkt 
11  =  Klebestreifen 
12  =  Zone 

30  Ansprüche 

1  .  Taschenfederkernmatratze  mit  einer  Vielzahl 
zusammenhängender,  eingekapselter  Schraubenfe- 
dern,  wobei  jeweils  eine  Schraubenfeder  in  einer 

35  geschlossenen  Tasche  aus  Gewebe,  Kunststoff  o. 
dgl.  angeordnet  ist  und  die  geschlossenen  Taschen 
in  einer  Richtung  als  Bänder  aneinanderhängend 
angeordnet  sowie  quer  zu  der  Richtung  der  Bänder 
durch  Klebung  verbunden  sind,  dadurch  gekenn- 

40  zeichnet,  daß  parallel  zu  der  Richtung  der  Bänder 
(1  ,  2,  3,  4)  zwischen  je  zwei  benachbarten  Bändern 
je  eine  selbständige  Verbindungswand  (9)  aus  ela- 
stischem  Material  vorgesehen  ist,  und  daß  die  Ta- 
schen  (5)  der  Bänder  (1,  2,  3,  4)  über  je  eine 

45  Verbindungswand  (9)  mittelbar  miteinander  verklebt 
sind. 

2.  Taschenfederkernmatratze  nach  Anspruch  1, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Verbindungswän- 
de  (9)  über  die  Höhe  der  Schraubenfedem  (8)  in 

so  den  Taschen  (5)  durchgehend  vorgesehen  sind 
und  einen  den  Umriß  der  Schraubenfedem  (8)  an- 
gepaßten  Querschnitt  aufweisen. 

3.  Taschenfederkernmatratze  nach  Anspruch  1 
und  2,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Verbin- 

55  dungswände  (9)  in  Längsrichtung  unter  Anpassung 
an  zumindest  einen  Teil  des  Umfangs  der  Schrau- 
benfedern  (8)  profiliert  ausgebildet  sind. 

4 
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4.  Taschenfederkernmatratze  nach  Anspruch  1 
bis  3,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Verbin- 
dungswände  (9)  aus  Schaumstoff  bestehen. 

5.  Taschenfederkernmatratze  nach  Anspruch  1 
bis  4,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Verklebung  5 
aus  mehreren  flächig  verteilt  angeordneten  Klebe- 
punkten  (10)  besteht. 

6.  Verfahren  zur  Herstellung  einer  Taschenfe- 
derkernmatratze,  bei  dem  Schraubenfedem  zwi- 
schen  zwei  Lagen  eines  Gewebs,  Vliesstoffs  o.  dgi.  ;o 
eingebracht  und  durch  Nähen,  Schweißen  o.  dgl. 
jeweils  geschlossene  Taschen  gebildet  werden, 
wobei  die  so  gebildeten  aneinanderhängenden  Ta- 
schen  als  Bänder  quer  zur  Richtung  der  Bänder 
miteinander  verklebt  werden,  dadurch  gekennzeich-  15 
net,  daß  die  Taschen  (5)  der  Bänder  (1,  2,  3,  4) 
mittelbar  miteinander  verklebt  werden,  indem  die 
Bänder  jeweils  mit  einer  Verbindungswand  (9)  un- 
mittelbar  verklebt  werden. 

7.  Verfahren  nach  Anspruch  6,  dadurch  ge-  20 
kennzeichnet,  daß  zunächst  ein  Band  mit  einer 
Verbindungswand  (9)  verklebt  wird,  anschließend 
die  Unterteilung  in  Abschnitte  aus  Band  und  Ver- 
bindungswand  erfolgt  und  schließlich  die  Abschnit- 
te  miteinander  gleichsinnig  verklebt  werden.  25 
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