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@ Flachiger Polsterkorper, insbhesondere Matratze.

@ Der elastische Kern eines flichigen Polsterkdr-
pers (1), insbesondere einer Matratze, umfafft zumin-
dest zwei Lagen Ubereinander angeordneter Feder-
kérper (7), die mit ihren einander zugewandten, eine
Wellenkontur ihrer Oberfliche aufweisenden Seiten

in Abstlitzungseingriff gehalten sind. Die Federkor-
per (7) sind von in ihrer Wellenkontur auf ihrer Ober-
und ihrer Unterseite gleichsinnig ausgebildeten Well-
profilk&rpern (7) aus einem Material mit gummielasti-
schem Verhalten gebildet.
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Die Erfindung betrifft einen flichigen Polster-
k&rper, insbesondere eine Matratze, mit einem ela-
stischen Kern, der zumindest zwei Lagen Uberein-
ander angeordneter Federkdrper umfaBt, die mit
ihren einander zugewandten, eine Wellenkontur ih-
rer Oberfliche aufweisenden Seiten in Abstlt-
zungseingriff gehalten sind.

Neben den friiher weit verbreiteten Federkern-
matratzen, bei denen im Kerninneren eine Vielzahl
von Stahlfedern angeordnet ist, sind seit vielen
Jahren Schaumstoffmatratzen in den vielfaltigsten
Ausflihrungsformen bekannt, die zwar ebenfalls ei-
nen elastischen bzw. Federkern aufweisen, der je-
doch keine Federelemente aus Metall enthilt, die
heutzutage vielfach aus gesundheitlichen Griinden
abgelehnt werden, sondern Schaumstoff in den
verschiedensten Formen, zum Beispiel Latex-
schaum oder Polyurethanschaum, zur Ausbildung
von FederkSrpern bzw. allgemein zur Herbeifiih-
rung der gewlinschten Federeigenschaften einer
Matratze verwendet.

Allen diesen Schaumstoffen ist eine dreidimen-
sionale, unregelmiBige Zellenstruktur zueigen, die
bedingt, daB im Gebrauch des Polsterkdrpers bzw.
der Matratze die Druckbelastung durch rdumlich
gekrimmte Stltzflichen in allen Richtungen mit
hohen Widerstandsmomenten und hoher Steifigkeit
in mehrachsige Spannungszustinde mit Druck-
spannungen in allen Richtungen umgewandelt wird.
Die Folge hiervon ist, daB unter der Druckbelastung
nur geringe Verformungsarbeit stattfindet, da diese
durch ein unter Last auftretendes unkontrolliertes
Knicken der Zellenwidnde weitgehend verhindert
wird. Damit einher gehen eine ungleichmiBige
Verformungs- und Spannungsverteilung, mit der
Folge punktueller Uberlastungen des Schaumstoff-
materials und einer, ggf. zunidchst nur bereichswei-
sen, raschen Ermidung und Zerstdrung der Zel-
lenstruktur.

Schaumstoffmatratzen haben aus diesen Griin-
den eine klrzere Lebensdauer als es das Grund-
material eigentlich zulassen wiirde, und sind auch
insofern nachteilig, als sich das Material, d.h. ins-
besondere des elastischen Kerns, nicht ohne weite-
res durch einen Wasch- oder Spilvorgang von
Staubansammlungen und dgl. Verunreinigungen
aufgrund der unregelmidBigen Porenstrukiur des
Schaumstoffs reinigen 148t, so daB allein schon aus
diesem Grund die Benutzungsdauer von Schaum-
stoffmatratzen oder -Polsterk&rpen begrenzt ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen flachigen PolsterkSrper, insbesondere eine
Matratze, zu schaffen, der, wie dies auch bei
Schaumstoffmatratzen der Fall ist, Stahl oder Me-
tallfedern als Federelemente des elastischen Kerns
vermeidet, der jedoch gegeniliber den Schaumstofi-
polsterungen ein verbessertes Ausnutzen der Mate-
rialelastizitdt ermd&glicht, gute Reinigungsmdoglich-
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keiten aufweist und eine lange Lebensdauer be-
sitzt.

Ausgehend von einem flachigen PolsterkSrper
der eingangs angegebenen Art wird diese Aufgabe
nach der Erfindung dadurch geldst, daB die Feder-
kGrper von in ihrer Wellenkontur auf ihrer Ober-
und ihrer Unterseite gleichsinnig ausgebildeten
Wellprofilkbrpern aus einem Material mit gummie-
lastischem Verhalten gebildet sind.

Das zur Ausbildung der WellprofilkGrper ver-
wendete Material kann aus Fasermaterial in Form
geeigneter Natur- und/oder Kunst- bzw. Chemiefa-
sern mit einem Elastomermantel bestehen. Als Na-
turfasern kommen in diesem Zusammenhang ins-
besondere RoBhaar, Kokoshaar-, Sisal- oder Pal-
menfasern in Betracht, wihrend als Kunst- oder
Chemiefasern alle diejenigen verwendet werden
kdnnen, die sich textilverarbeiten lassen und die
hier, selbst nur beispielsweise, aufzuzdhlen, zu weit
fihren wiirde. Bevorzugt werden im Rahmen der
Erfindung wegen ihrer guten Gebrauchseigenschat-
ten flr den vorgesehenen Verwendungszweck in
Naturfasern und hier insbesondere Kokosfasern.
Diese Fasern k&nnen auf einfache Weise ihren
Elastomermantel durch Aufspriihen eines geeigne-
ten Elastomeren in der FlUssigphase erhalten. Als
Elastomere hierfiir eignen sich insbesondere alle
Kautschukarten, wobei sich an das Aufbringen der
flissigen bzw. plastischen Kautschukmasse auf die
Faser ein Vulkanisationsvorgang anschliet, durch
den der Kautschuk unter EinschlieBung des Faser-
materials in den elastischen Zustand Uberflihrt
wird. In Verbindung mit dem nach der Erfindung
bevorzugten Naturfasermaterial, wie insbesondere
Kokosfasern, kommt dabei vorzugsweise Naturkaut-
schuk, d.h. solcher auf Latexbasis, in Betracht. Es
ist jedoch vorteilhaft auch mdglich, die Wellprofil-
k&rper aus einem massiven Elastomeren, d.h. unter
Verzicht auf gesonderte, in dieses Material einge-
schlossene Fasern, nach dem SpritzgieB- oder
PreBformverfahren herzustellen. Durch die nach der
Erfindung vorgesehene Wellenform wird der groBe
Verformungsweg in Belastungsrichtung mit kleiner
Kraft in einen kleinen Verformungsweg mit groBer
Kraft in horizontaler Richtung umgewandelt. Da-
durch wird das relativ harte Material weicher.

Die nach der Erfindung in ihrer Wellenkontur
auf ihrer Ober- und ihrer Unterseite gleichsinnig
ausgebildeten Wellprofilk&rper werden in ihr defi-
niertes Wellenprofil vorgebenden Formen, wie ins-
besondere Vulkanisationsformen, hergestellf, wobei
die ober- und unterseitige Wellenkontur nicht nur
gleichsinnig, sondern auch gleichf6érmig, stattdes-
sen aber auch ungleichférmig, d.h. mit einer ande-
ren Wellenform auf der Ober- oder der Unterseite,
ausgeflihrt werden kann. Der Regelfall sieht dabei
die Formung von WellprofilkGrper mit einheitlicher
Wanddicke vor, was sich fiir einen gleichméBigen
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Aufbau insbesondere einer als Matratze Verwen-
dung findenden Polsterk&rpers empfehlen kann.
Die Wanddicke kann jedoch auch uneinheitlich
sein, z.B. bei einer Formgebung flir Sitzpolster.
AnschlieBend kdnnen aus dem matten- bzw. plat-
tenférmig vorliegenden elastischen Wellprofilmate-
rial durch einfache Schneidvorgdnge einzelne Well-
profilk&rper der gewiinschten Abmessungen gebil-
det werden. Die Wellprofilk&rper kénnen mithin die
Grundform von Wellplatten aufweisen, und diese
wiederum k&nnen dem in der Regel rechteckigen
Polsterflichen- bzw. Matratzenformat oder -
Formatteilen entsprechen. Die Unterteilung des
Wellprofilausgangsmaterials kann jedoch auch so
weitgehend durchgeflihrt sein, daB vergleichsweise
schmale Wellstreifen gebildet sind, die in der je-
weiligen Lage des elastischen Kerns mit Abstand
voneinander angeordnet sind.

Fiir eine unmittelbare gegenseitige Abstitzung
der Wellprofilkdrper mit ihren einander zugewand-
ten Seiten kann die Wellenkontur auf den Abstlt-
zungsseiten der Ubereinanderliegenden Wellprofil-
k&rper in unterschiedlichen, insbesondere einander
rechtwinklig kreuzenden, Richtungen verlaufen.
Statt dessen kann auch eine Ausbildung und An-
ordnung gewahit werden, bei der die Wellenkontur
auf den Abstltzungsseiten der beiden Ubereinan-
derliegenden Wellprofilk&rper in den gleichen Rich-
fungen mit einem gegenseitigen Versatz von einer
halben Wellenldnge verlauft. Insbesondere kann
sich dabei die Wellenkontur des bzw. jedes Well-
profilkbrpers in zwei unterschiedlichen, nidmlich
rechtwinklig zueinander verlaufenden Richtungen in
der Hauptebene des WellprofilkGrpers erstrecken,
wodurch die Wellkontur des Wellprofilk&rpers eine
Ausbildung nach Art eines Eierkartons erhdlt.
Grundsdtzlich ist es auch mdglich, den einzelnen
Lagen des elastischen Kerns plattenférmige, insbe-
sondere ebene, ihrerseits aus einem gummielasti-
schen Material bestehende Ergdnzungslagen, zum
Beispiel in Form einer unteren Basisplatte, einer
oberen Deckplatte oder einer oder mehrerer Zwi-
schenplatten, zuzuordnen, in welchem Fall die Art
der Wellenkontur der mit solchen Ergdnzungslagen
in Abstltzungseingriff stehenden Abstlitzungsseiten
der WellprofilkGrper fir deren Abstltzung an der
Ergdnzungslage unkritisch ist.

Die erfindungsgemife Ausbildung der Feder-
kérper in den einzelnen Lagen des elastischen
Kerns als Wellprofilk&rper der definitionsgeméBen
Art vermittelt dem elastischen Kern Federungsei-
genschaften, die sich durch ein hohes MaB an
Punktelastizitdt auszeichnen, wie sie mit weit auf-
wendigeren Stahlfederkernen vergleichbar sind,
ohne jedoch Stahlfedern oder dgl. Metallteile zur
Erzielung der Federwirkung zu verwenden. Dabei
hat sich gezeigt, daB gerade auch die im Rahmen
der Erfindung verwendeten Naturfasern, die von
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ihrer Eigenbeschaffenheit her weitgehend unela-
stisch und als ausgesprochen hartes Polstermateri-
al anzusehen sind, durch ihren Mantel aus einem
Elastomeren, insbesondere Naturkautschuk, die fir
einen guten Liege- oder Sitzkomfort erwiinschten,
kontrollierbaren Federeigenschaften erhalten, in-
dem durch Bespriihen einer vorher verdrillten und
damit schlieBlich lockenfdrmigen Faserstruktur eine
Vielzahl von kleinen Biegefedern geschaffen wird,
die ein Knicken weitgehend ausschliefen. Mit Hilfe
eines Durchblas- oder Spilvorgangs unter Verwen-
dung eines geeigneten Reinigungsmediums lassen
sich die erfindungsgemdBen PolsterkSrper ohne
weiteres von Staubansammiungen und dgl. Verun-
reinigungen befreien, da die durch die Wellenstruk-
tur der Federkdrper bedingten Hohlrdume, die ein
federndes Nachgeben der Wellprofilk&rper in Bela-
stungsrichting im Gebrauch des Polsterkdrpers ge-
wihrleisten, zugleich auch den Durchgang des Rei-
nigungsmediums durch den elastischen Kern des
Polsterkérpers zwischen den einzelnen Wellprofil-
k&rpern wesentlich verbessern. Auf diese Weise
kann der erfindungsgemdBe Polsterkdrper stets
wieder in einen hygienisch einwandfreien Zustand
gebracht werden. Dies verbindet sich in vorteilhaf-
ter Weise mit der langen Lebensdauer des erfin-
dungsgemiBen Polsterkdrpers, die durch eine gln-
stige Biegeverformung und Vermeidung von &rtli-
chen Spannungsspitzen durch Knicken bei den
nach der Erfindung verwendeten WellprofilkGrpern
begriindet ist.

Zahlreiche weitere Merkmale und Vorteile der
Erfindung ergeben sich aus den Anspriichen und
der nachstehenden Beschreibung in Verbindung
mit der Zeichnung, in der mehrere Ausflihrungsbei-
spiele des Gegenstands der Erfindung schematisch
veranschaulicht sind. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung
eines Eckbereichs eines von
Wellprofilk&rpern gebildeten ela-
stischen Kerns eines Polsterkdr-
pers nach einem ersten Ausflih-
rungsbeispiel der Erfindung mit
weggebrochenen Bereichen,
einen einzelnen WellprofilkGrper
in einer Darstellung entspre-
chend Fig. 1,
einen Eckbereich eines Polster-
kOrpers nach einem weiteren
Ausflihrungsbeispiel der Erfin-
dung, in einer perspektivischen
Darstellung entspr. Fig. 1,
eine schematische perspektivi-
sche Gesamtansicht eines Pol-
sterkdrpers, wiederum nach ei-
ner weiteren Ausflihrungsform
der Erfindung, mit weggebro-
chenen Bereichen,

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4
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Fig. 5 eine perspektivische Darstellung
eines einzelnen Wellprofilk&r-
pers der Ausflihrungsform ge-
maB Fig. 4 zur Veranschauli-
chung wahlweise ausflihrbarer
Abwandlungen,

einen Querschnitt durch einen
Teilbereich des Polsterkdrpers
gemiB Fig. 1,

einen Querschnitt durch einen
Teilbereich des Polsterkdrpers
gemapB Fig. 3,

einen Querschnitt durch einen
Teilbereich des Polsterkdrpers
gemapB Fig. 4,

eine perspektivische Darstellung
eines Eckbereichs eines Pol-
sterk8rpers nach einem weite-
ren Ausflhrungsbeispiel der Er-
findung,

jeweils eine Ausflihrungsform ei-
nes nach der Erfindung Verwen-
dung findenden Wellprofilseg-
ments,

ije ein Ausflihrungsbeispiel eines
Wellenprofils der nach der Erfin-
dung verwendeten Wellprofilkdr-
per und

je ein Beispiel der Bildung von
Wellprofilk&rpern oder -
Segmenten aus Wellenteilstiik-
ken und

je ein weiteres Ausflihrungsbei-
spiel eines erfindungsgeméBen
Wellprofilk&rpers.

In Fig. 1 ist mit einem abgebrochen dargestell-
ten Eckbereich ein Polsterk&rper mit einer rechtek-
kigen Polsterfliche gezeigt, der insbesondere eine
Matratze bilden kann. Es versteht sich jedoch, daB
solche Polsterk&rper auch die Polsterfliche von
Sitzen, Liegen oder Riickenlehnen bilden und als
solche auch eine quadratische oder anderweitig
konturierte Polsterfliche, auch in der Hhe, z.B.
durch unterschiedlich hohe Wellenberge, aufweisen
kénnen.

Der Polsterk&rper besitzt einen als Ganzes mit
1 bezeichneten elastischen Kern, der bei dem Aus-
flihrungsbeispiel gemiB Fig. 1 aus finf Lagen 2, 3,
4, 5 und 6 von Wellprofilkérpern 7 und aus einer
oberen Ergdnzungslage 8 besteht, die eben ausge-
bildet ist und eine obere Deckplatte des elasti-
schen Kerns 1 bildet. Die Wellprofilk&rper 7 beste-
hen aus Fasermaterial mit gummielastischem Ver-
halten, insbesondere aus Naturfasern wie Kokosfa-
sern mit einem von vorzugsweise Naturkautschuk
gebildeten Elastomermantel und sind in ihrer Wel-
lenkontur auf ihrer Ober- und ihrer Unterseite
gleichsinnig und gleichférmig mit einer einheitli-

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9

Fig. 10 - 12

Fig. 13 - 18

Fig. 19 u.20

Fig. 21 - 26
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chen Wanddicke ausgebildet. Die Abdeckplatie 8
besteht ihrerseits aus einem Material mit gummie-
lastischem Verhalten, das jedoch eine von dem der
Wellprofilk&rper 7 abweichende, zum Beispiel ab-
riebfestere Beschaffenheit aufweisen kann.

Die Wellprofilk&rper 7 der Kernlagen 2 bis 6
sind mit ihren einander zugewandten Seiten unmit-
telbar aufeinander bzw. gegenseitig in der Weise
abgestutzt, daB bei sich abwechselnd rechtwinklig
kreuzender Grundausrichtung der Wellprofilkdrper
7 durch deren jeweils um 90° gedrehte Anordnung
in den Kernlagen 2 bis 6 die Wellentdler 9 einer
oberen Kernlage, zum Beispiel der Kernlage 6, auf
den Wellenkdmmen 10 der néchstunteren Kernla-
ge, zum Beispiel der Kernlage 5, aufliegen. Die
Abdeckplatte 8 liegt auf den Wellenkdmmen 10 der
Wellprofilkbrper 7 der oberen Kernlage 6 auf. Die
WellprofilkSrper 7 besitzen in sdmtlichen Kernlagen
2 bis 6 eine gleiche Ausbildung ihrer Wellenkontur
und vermitteln dem Kern 1 durch ihre Materialbe-
schaffenheit und die Wellenform eine elastische
bzw. federnde Nachgiebigkeit in Belastungsrich-
tung, die im wesentlichen senkrecht zu einer in Fig.
1 angenommenen horizontalen Gebrauchslage ver-
13uft.

Die WellprofilkGrper 7 haben bei dem Ausflih-
rungsbeispiel gem3B Fig. 1 die Grundform von
Wellplatten, wobei zur Ausbildung einer unter-
schiedlichen Hirtezone im Bereich der unteren
Kernlage 2 Einlagek&rper 11 zwischen den Well-
profilkbrpern 7 der beiden benachbarten unteren
Kernlagen 2 und 3 angeordnet sind. Die Einlage-
kérper 11 sind von Versteifungsstdben mit bei-
spielsweise rundem Querschnitt aus zum Beispiel
Holz, Kunststoff oder einem sonstigen gegeniiber
den Wellprofilk&rpern 7 hirteren Material gebildet
und liegen in den von den Wellentédlern 9 definier-
ten Mulden 12 der Wellprofilkbrper 7 der unteren
Kernlage 2 auf. Durch die Einlagekdrper 11 wird
die Steifigkeit bzw. Federhdrte des elastischen
Kerns 1 in der Ebene der unteren Kernlage 2
erhdht. Eine bereichsweise Verringerung der Fe-
derhdrte des elastischen Kerns 1 kann durch eine
oder mehrere wellprofilkdrperfreie Liicken in zu-
mindest einer der Kernlagen 2 bis 6 erreicht wer-
den, wie dies beispielsweise in Fig. 1 durch die
Liicke 13 in der Kernlage 3 veranschaulicht ist. Die
Licke 13 kann auf einfache Weise durch eine
entsprechende Abstandsausbildung zweier
Wellprofilk&rper-Teilstiicke 7' in der Kernlage 3 ge-
bildet sein.

Gem3pB Fig. 2 ist der dort dargestelite einzelne
Wellprofilk&rper 7 mit sich liber die Hohe der Wel-
lenkdmme 10 erstreckenden schlitzfdrmigen Ein-
schnitten 14 quer zu deren Lingserstreckung ver-
sehen. Die Einschnitte 14 besitzen in Lingsrich-
tung der Wellenkdmme 10 einen zweckmiBigen
gegenseitigen, vorzugsweise gleichférmigen Ab-
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stand und sind geeignet, die Biegesteifigkeit des
Wellprofilkbrpers 7 quer zur Lingserstreckung der
Wellenkdmme 10 herabzusetzen, indem auf diese
Weise eine Anordnung von unabhidngig voneinan-
der unter Lasteinwirkung federnden Teilstlicken der
Wellenkdmme 14 nach Art zweiseitig eingespann-
ter Biegetrdger geschaffen wird, die die Punktela-
stizitdt des WellprofilkSrpers 7 erh6ht. Der mit den
Einschnitten 14 versehene WellprofilkGrper 7 kann
eine oder mehrere, insbesondere obere, oder
sdmtliche Kernlagen 2 bis 6 in der aus Fig. 1
ersichtlichen, abwechselnd um 90° gedrehten An-
ordnung in den einzelnen Lagen 2 bis 6 bilden.

Die Fig. 3 zeigt eine Ausbildung des elasti-
schen Kerns 1 aus mehreren Kernlagen 15 bis 23.
In jeder Kernlage 15 bis 23 besteht der Wellprofil-
k&rper 7 aus einer Mehrzahl mit Abstand voneinan-
der angeordneter paralleler Wellstreifen 24. Die
Wellstreifen 24 besitzen beispielsweise eine Breite
von etwa 20 bis 30 mm, wobei der Abstand zwi-
schen den Wellstreifen 24 in Form von Langsschlit-
zen 25 etwa 3 bis 10 mm betrdgt. Die Wellstreifen
24 haben wie die plattenformigen WellprofilkGrper
7 der Fig. 1 jeweils eine gleichsinnige und gleich-
férmige Wellenkontur und kdnnen ausgehend von
den plattenférmigen Wellprofilk6rpern 7 der Fig. 1
hergestellt werden. Sie besitzen in den Kernlagen
15 bis 23 eine abwechselnd jeweils um 90° ge-
drehte Anordnung zur Erzielung der anhand der
Fig. 1 erlduterten gegenseitigen Abstltzung. Ver-
vollstdndigt wird der elastische Kern 1 gemi3B Fig.
3 durch Ergdnzungslagen 26 und 27 in Form einer
unteren Grundplatte und einer oberen Abdeckplat-
te.

Die Wellstreifen 24 kdnnen zur Aufrechterhal-
tung ihrer definierten Abstandslage von Kernlage
zu Kernlage miteinander verbunden, insbesondere
verklebt sein. Durch den Aufbau des elastischen
Kerns 1 aus einer Vielzahl sich rechtwinklig kreu-
zender einzelner Wellstreifen 24 in den einzelnen
Kernlagen 15 bis 23 kann die Punktelastizitat des
elastischen Kerns weiter erh8ht und insbesondere
auch ein elastischer Kern 1 mit einer vergleichswei-
se geringen Federhirte, d.h. einer weichen Polste-
rung, erreicht werden. Die Form der Wellstreifen 24
muB nicht notwendigerweise die aus den Fig. 3 und
7 ersichtliche Querschnittsform eines flachen
Rechtecks aufweisen, sondern kann allgemein aus
Materialstrdngen eines beliebigen geeigneten, bei-
spielsweise auch runden Querschnitts bestehen.
Als Material mit gummielastischem Verhalten kom-
men hierbei die eingangs erwdhnten Materialien,
wie entsprechend geformte Natur- und/oder Kunst-
fasern mit einem Elastomermantel, oder aber auch
massive Elastomere in Befracht, die als solche
strangf6rmig extrudiert werden kénnen und nach-
traglich ihre Wellenform z.B. in Vulkanisationsfor-
men oder auf thermoplastischem Wege erhalten.
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Es versteht sich, daB zur Erzielung verschiede-
ner Hartegrade des elastischen Kerns 1 auch Aus-
gestaltungen gemaB Fig. 3 mit Ausgestaltungen
gemi3B Fig. 1 z.B. lagenweise kombiniert werden
kénnen. Auch ist es mdglich, bei der Ausgestal-
tung des Kerns 1 gemiB Fig. 3 unterschiedliche
Hirtezonen durch bereichsweise Verwendung von
Wellprofilteilen bzw. Wellstreifen 28 zu erreichen,
die in ihrer Wellenkontur und Wanddicke mit den
Wellstreifen 24 Ubereinstimmen, jedoch gegeniliber
diesen eine unterschiedliche, hirtere oder weiche-
re, Materialbeschaffenheit aufweisen, wie es in Fig.
3 durch Schwarzfarbung der Wellstreifen 28 kennt-
lich gemacht ist.

Die in Fig. 4 dargestellte weitere Ausflihrungs-
form eines Polsterkrpers besteht wiederum aus
dem elastischen Kern 1 mit der Grundplatte 26 und
der oberen Abdeckplatte 27, die beide eben ausge-
bildet sind, sowie zwischen diesen befindlichen La-
gen 29, 30, 31 und 32 unmittelbar untereinander
abgestitzter WellprofilkSrper 7, die bei diesem
Ausflihrungsbeispiel eine Wellenkontur mit in zwei
unterschiedlichen, und zwar rechtwinkelig zueinan-
der, horizontal verlaufenden Wellenformen besit-
zen, wodurch die auch bei diesem Beispiel platten-
férmige Grundgestalt aufweisenden Wellprofilkdr-
per 7 eine Ausbildung nach Art eines Eierkartons
erhalten. Die Wellenkontur auf den einander zuge-
wandten Abstltzungsseiten je zweier Ubereinander
liegender WellprofilkSrper 7 verlduft dabei mit ei-
nem gegenseitigen Versatz von einer halben Wel-
lenldnge, woraus die aus Fig. 4 und insbesondere
aus Fig. 8 ersichtliche gegenseitige Abstlitzung der
Wellprofilk&rper 7 mit inren Wellentdlern 9 auf den
Wellenkdmmen 10 des jeweils nichst unteren
Wellprofilk&rpers 7 resultiert.

Zusdtzlich ist aus Fig. 4 eine, ebenso wie die
Abdeckplatte 27, bereichsweise abgebrochen dar-
gestellte, textile Hille 33 ersichilich, die, wenn
auch nicht stets gezeigt, so doch grundsatzlich bei
sdmtlichen Ausfihrungsformen vorgesehen ist und
den elastischen Kern 1 insgesamt einhilit. Die HUl-
le 33 ist durch einen ReiBverschluB8 34 teilbar aus-
gebildet, um den elastischen Kern 1 beispielsweise
zu Reinigungszwecken oder zum bereichsweisen
Verdndern der Federhidrte entnehmen zu k&nnen.

Als Beispiel ist der Polsterkdrper gemiB Fig. 4
in fUnf unterschiedliche Hirtezonen eingeteilt, die
mit A, B, C, D und F gekennzeichnet sind. Unter-
schiedliche Hirtegrade k&nnen auf einfache Weise
dadurch erreicht werden, daB bei diesem Beispiel
bereichsweise in Fig. 4 durch Schwarzfarbung
kenntliche Abschnitte 35 der Wellprofilk&rper 7 ver-
wendet werden, die gegeniiber den Ubrigen Well-
profilkbrpern 7 von der Materialbeschaffenheit her
hdrter ausgebildet sind.

Durch Verwendung der hdrteren Wellprofilk&r-
perabschnitte 35 in einer oder mehreren der Lagen



9 EP 0 519 322 A1 10

29 bis 32 des Kerns 1 148t sich eine Uber die
Ladnge des Polsterkdrpers abgestufte Hirtezonen-
einteilung erreichen, wobei die Federhirte in der
Hértezone C, dem Taillen- bzw. Lendenbereich im
Gebrauch des Polsterkdrpers als Matratze, durch
Verwendung ausschlieflich der hdrteren Wellprofil-
k&rperabschnitte 35 in sdmtlichen Kernlagen 29 bis
32 am gr6Bten ist. Hierdurch wird eine starke
Taillen- bzw. Lendenstitzung erzielt.

Der in Fig. 5 dargestellte Wellprofilkbrper 7
besitzt die gleiche Wellenkontur wie die Wellprofil-
kérper 7 der Ausflihrungsform gemi3B Fig. 4 und
veranschaulicht eine Abwandlung, bei der der Well-
profilk&rper 7 mit Durchgangstffnungen 36 bzw. 37
versehen ist. In Fig. 5 sind zwei mogliche Ausflih-
rungsformen der Durchgangsotffnungen beidseits
eines mittleren Offnungsfreien Streifens des Well-
profilkbrpers 7 veranschaulicht.

Auf der in Fig. 5 rechten Seite sind die Durch-
gangsoffnungen 36 als Locher mit rechteckigem
bzw. quadratischem Querschnitt ausgeflhrt, wih-
rend die Durchgangs&ffnungen 37 auf der in Fig. 5
linken Seite die Form von Schlitzen von in bezug
auf den Wellenverlauf beliebiger Ausrichtung besit-
zen. Die Durchgangsoffnungen 36 bzw. 37 sind
geeignet, die Federhidrte des Wellprofilk&rpers 7 zu
verringern, wobei durch die Anzahl und Gr6Be der
Durchgangs&ffnungen 36, 37 pro Flacheneinheit
die Federhdrte in einem weiten Bereich reguliert
werden kann.

Die Durchgangs6ffnungen 36 und 37 bilden,
wie die Einschnitte 14 nach Fig. 2 innerhalb eines
Teils bzw. einer Platte des Polstermaterials eine
Vielzahl einzelner Federbereiche in der Art zweisei-
tig eingespannter Biegetrdger, die im Belastungs-
fall praktisch unabhingig voneinander federn k&n-
nen. Durch die hierbei auftretende Biegung in einer
Ebene sind eine hohe Elastizitdt und die M&glich-
keit der gleichmidBigen Spannungsverteilung bei
entsprechender Gestaltung der einzelnen Federbe-
reiche bzw. Biegetrdger erreicht, die vorliegend in
groBer Variationsbreite moglich ist. Die gleichmiBi-
ge Spannungsverteilung fihrt zu geringen Spitzen-
spannungen, was insgesamt eine geringe Bela-
stung bedeutet, die gute Voraussetzungen fir ei-
nen sinnvollen Einsatz von mit einem Elastomerm-
antel versehenen Fasern mit ausreichender Halt-
barkeit bei einem komfortablen Federweg schafft.

Die Durchgangs6ffnungen 36, 37 bewirken
auch eine gute Durchliiftung des elastischen Kerns
1, was dessen Herstellung aus einem massiven
Elastomeren ohne zusitzlich eingearbeitete Faser-
anteile ermdglicht, ohne daB unerwilinschte Kon-
densatbildungen zu befiirchten sind. Im Extremfall
verbleibt bei einer Ausbildung eines derartigen
Elastomer-Wellprofilkdrpers 7 mit Durchgangsofi-
nungen 36, 37 nur ein Netz von Elastomer-Strin-
gen.
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Eine weitere Ausflihrungsform eines Polster-
kérpers veranschaulicht Fig. 9, bei der die Wellpro-
filkbrper 7 in eine Vielzahl einzelner Wellprofilseg-
mente 38 unterteilt sind. Die Wellprofilsegmente 38
besitzen die Form eines Wellplattensegmentes, wie
es mit seiner nach unten offenen Profilseite insbe-
sondere aus der Einzeldarstellung gemaB Fig. 10
ersichtlich ist. In der unteren Kernlage 40 ist die
offene untere Profilseite der Wellprofilsegmente 38
einer (nicht dargestellten) unteren Auflage des Pol-
sterk8rpers bzw. Grundplatte des elastischen Kerns
1 zugewandt. Dabei sind die Wellprofilsegmente 38
in parallelen Reihen und in jeder Reihe abwech-
selnd um 90° gedreht angeordnet. In den darliber
befindlichen Lagen 41 und 42 sind die Wellprofil-
segmente 38 jeweils paarweise mit den offenen
Profilunterseiten einander zugewandt und auf diese
Weise zu endseitig offenen Hohlprofilkbrpern 39
von Lemniskaten-Grundform zusammengefaBt. Die
Anordnung der Hohlprofilk&rper 39 ist wie die der
unteren Wellprofilsegmente 38 in parallelen Reihen
und in jeder Reihe abwechselnd um 90° gedreht
vorgenommen. Die gegenseitige Abstlitzung der
Wellprofilsegmente 38 bzw. der Hohlprofilk&rper 39
in den einzelnen Kernlagen 40 bis 42 erfolgt dabei
durch die sich rechtwinkelig kreuzende Wellenkon-
tur nach dem anhand der Fig. 1 bereits erlduterten
Prinzip.

Die Wellprofilsegmente 38 k&nnen bereichs-
weise, zum Beispiel in den Reihen 43 und 44, eine
unterschiedliche Materialbeschaffenheit, wie durch
Schraffur kenntlich gemacht, zur Ausbildung unter-
schiedlicher Hirtezonen des Kerns 1 aufweisen.

Anstelle der Wellplattensegmente 38 k&nnen
Wellprofilsegmente 45 in Grundform eines nach
unten offenen Pyramidenstumpfes mit konisch ein-
gezogener Deckfldche der aus Fig. 11 ersichtlichen
Profilform oder nach unten offene Ringk&rper 46
mit konisch eingezogener Deckfliche der aus Fig.
12 ersichtlichen Profilform analog den Wellplatten-
segmenten 38 zur Ausbildung des elastischen
Kerns 1 verwendet werden. Dabei k&nnen Hohlpro-
filk&rper entsprechend den Hohlprofilkbrpern 39
der Wellplattensegmente 38 durch paarweise Ver-
einigung der Wellprofilsegmente 45 und 46 mit
einander zugewandten offenen Profilseiten gebildet
werden. Die gegenseitige Abstltzung der Wellpro-
filsegmente 45 und 46 bzw. der von ihnen gebilde-
ten Hohlprofilk&rper erfolgt dabei durch einen Ver-
satz der Wellenkontur jeweils um eine halbe Wel-
lenldnge in den Ubereinander liegenden Kernlagen
entsprechend dem anhand der Fig. 4 erlduterten
Prinzip, oder durch Kreuzung der ringfGrmigen
Wellenkontur entsprechend dem Prinzip gemiB
Fig. 1.

Die von den Wellprofilk&rpern 7 bzw. den Well-
streifen 24 oder den Wellprofilsegmenten 38, 45,
46 gebildeten Lagen des elastischen Kerns 1 sind
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zur Aufrechterhaltung der gewdhlten Abstlitzungs-
verhidltnisse im Gebrauch des Polsterkdrpers vor-
zugsweise untereinander beispielsweise durch Ver-
klebung verbunden. Dabei k&nnen ggf. auch eben
ausgebildete Ergdnzungslagen zwischen den Well-
profillagen des elastischen Kerns 1 angeordnet und
mit diesen, ebenso wie die Grundplatte 26 und die
obere Abdeckplatte 27, beispielsweise durch Ver-
klebung verbunden sein.

Bei den anhand der Fig. 1 bis 12 erlduterten
Ausflihrungsformen ist ein Wellenprofil nach Art
einer Sinuswelle entsprechend Fig. 13 verwendet
worden. An dessen Stelle kann ein Wellenprofil mit
eher winklig ausgebildeten Wellentdlern 9 und Wel-
lenkdmmen 10 gem3pB Fig. 14 treten, was die Ver-
wendung eines einfacheren Formwerkzeugs er-
md&glichen wiirde. Die Winkelform der Wellentdler
9 und Wellenkimme 10 kann durch eine Abfla-
chung 47 gemipB Fig. 15 abgewandelt werden, wo-
durch eine weitgehende Anniherung an die Sinus-
wellenform gem3B Fig. 13 bei vereinfachter Her-
stellung erreicht ist. Die kantigen oder abgerunde-
ten schwalbenschwanziérmigen Wellenprofile ge-
maB den Fig. 16 und 17 oder das girlandenartige
Wellenprofil gemiB Fig. 18 stellen Wellenprofile
dar, die sich beispielsweise durch Extrusion eines
Elastomeren herstellen lassen, das zur Ausbildung
der Wellprofilkbrper 7 Verwendung finden kann.
Zahlreiche weitere Abwandlungen des Wellenprofils
sind im Rahmen der Erfindung mdglich. Hierzu
zdhlt auch die Bildung von Wellprofilsegmenten 48
und 49 aus besonders einfach herstellbaren Well-
enteilstlicken 50, die entsprechend den Darstellun-
gen in den Fig. 19 und 20 jeweils paarweise zu
einem zumindest eine volle Welle umfassenden
Wellprofilsegment einander zugeordnet und ggf. im
Bereich ihrer aneinandergrenzenden R3nder mit-
einander verbunden werden k&nnen.

Wihrend bei den vorstehend beschriebenen
und dargestellten Ausfiihrungsformen der Wellpro-
filkGrper stets eine ober- und unterseitig gleichfor-
mige Wellenkontur und eine einheitliche Wanddik-
ke der Wellprofilk&rper vorgesehen ist, veranschau-
lichen die Fig. 21 bis 26 jeweils ein Ausflihrungs-
beispiel eines Wellprofilkdrpers, dessen Wellenpro-
fil auf seiner Ober- und seiner Unterseite ungleich-
foérmig ist bzw. dessen Wanddicke nicht Uber den
gesamten Profilquerschnitt einheitlich ist. So zeigt
Fig. 21 ein Wellenprofil, das auf der Oberseite nach
Art einer Sinuswelle und auf seiner Unterseite win-
kelférmig ausgebildet ist, so daB die Wellentdler 9
auf der Profilunterseite V-f6rmig ausgebildet und
die Wellenk&dmme 10 auf der Profiloberseite sowie
die Mulden 10a zwischen diesen gerundet sind.
Fig. 22 veranschaulicht demgegeniiber eine Aus-
fuhrungsform, bei der Profilober- und -unterseite
jeweils nach Art einer Sinuswelle geformt sind,
wobei jedoch die Wanddicke des Profilk&rpers im
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Bereich der Wellenkdmme 10 grdBer als im Be-
reich der Wellentdler 9 gewdhlt ist. Fig. 23 zeigt
wiederum eine Ausflhrungsform mit einem ober-
seitig und unterseitig nach Art einer Sinuswelle
ausgebildeten Wellenprofil, bei dem im Gegensatz
zu der Ausfiilhrungsform geméB Fig. 22 die Wand-
dicke im Bereich der Wellenkdmme 10 geringer als
im Bereich der Wellentiler 9 gewdhlt ist. Auch ist
bei diesem Ausflihrungsbeispiel der Radius der
Wellentéler 9 deutlich groBer als der Radius der
Wellenkdmme 10. Die Fig. 24 veranschaulicht ein
Wellenprofil, bei dem auf der Profiloberseite flache
Wellenkdmme 10 mit groBem Radius und Mulden
10a mit kleinem Radius zwischen den Wellenkdm-
men 10 vorgesehen sind. Gegenliber den Mulden
10a sind auf der Profilunterseite verdickte Wellen-
tdler 9 gebildet. Bei der hierzu vorgesehenen Ab-
wandlung gemiB Fig. 25 sind die Wellenkdmme 10
noch weiter abgeflacht und die Mulden 10a auf V-
férmige Zwickel verengt, wihrend die Wellentdler
9 auf der Profilunterseite durch Materialverdickung
der Profilwand in von deren Unterseite fortweisen-
der Richtung weiter verldngert sind. Ahnlich sind
die Verhiltnisse bei der Profilform gemi3B Fig. 26,
wobei jedoch die Mulden 10a zwischen den Wel-
lenkdmmen 10 abgeflacht und verbreitert sind und
eine weitere Materialverdickung der Profilwand im
Bereich der Wellenkdmme 10 zur Profilunterseite
hin mit der gr&Bten Dicke in der vertikalen Mittel-
ebene der Wellenkdmme 10 vorgesehen ist. Auch
diese Wellenprofilformen mit ober- und unterseitig
unterschiedlicher Wellenkontur lassen sich vielfaltig
abwandeln.

Bei der Anordnung solcher ober- und untersei-
tig verschieden konturierter Wellprofilk&rper in
mehreren Lagen Ubereinander oder in Kombination
mit gleichférmig konturierten Federkdrpern etwa
gemi3B den Fig. 13 bis 18 sind zahlreiche Fille
denkbar, bei denen es flr eine gegenseitige Ab-
stlitzung nicht auf einen lagenweisen gegenseitigen
Versatz der einzelnen Federk&rper oder eine sich
von Lage zu Lage kreuzende Anordnung ihrer Wel-
lenkontur ankommt. Vielmehr kann hierbei eine ge-
genseitige Abstlitzung Ubereinander angeordneter
Wellprofilk&rper durch ein nur bereichsweises In-
einandertauchen ihrer Wellenkonturen erreicht wer-
den.

Benachbarte Kernlagen kdnnen zur Stabilisie-
rung der Gesamtform aneinander befestigt sein.

Sofern als Material der Wellprofilk&rper Natur-
und/oder Kunstfasern mit einem Elastomermantel
gewihlt werden, kann der Elastomermantel je nach
dem Anwendung findenden Herstellungsverfahren
als eine oberflachige Elastomerbeschichtung, die
jede Faser vollstdndig oder im wesentlichen voll-
stdndig umschlieBt, oder aber als eine Elastomer-
benetzung ausgefiihrt sein, bei der mehr oder we-
niger groBe Oberflachenbereiche der einzelnen Fa-
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ser, beispielsweise etwa 30%, von dem Elastome-
ren freibleiben.

Insbesondere aus belastungstechnischen Griin-
den kann sich auBerdem eine Materialkombination
in der Weise empfehlen, daB die Wellprofilk&rper
von einer Natur- und/oder Kunstfasern enthaltenden
Mittelschicht und einer damit stoffschllssig verbun-
denden Ober- und/oder Unterschicht aus einem
Elastomeren gebildet sind. Das Federverhalten des
Polsterkérpers kann bei dieser Materialkombina-
tion, aber auch in allen anderen Fillen, in denen
als Material Natur- und/oder Kunstfasern mit einem
Elastomermantel verwendet werden, dadurch weiter
glinstig beeinfluBt werden, daB die Fasern in ihrer
Lage im wesentlichen parallel ausgerichtet sind.

Patentanspriiche

1. Flachiger Polsterkdrper, insbesondere Matrat-
ze, mit einem elastischen Kern, der zumindest
zwei Lagen Ubereinander angeordneter Feder-
kdrper umfaBt, die mit ihren einander zuge-
wandten, eine Wellenkontur ihrer Oberfliche
aufweisenden Seiten in Abstlitzungseingriff ge-
halten sind, dadurch gekennzeichnet, daB die
Federk&rper von in ihrer Wellenkontur auf ihrer
Ober- und ihrer Unterseite gleichsinnig ausge-
bildeten Wellprofilk&rpern (7) aus einem Mate-
rial mit gummielastischem Verhalten gebildet
sind.

2. Polsterkérper nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Material der Wellprofil-
k&rper (7) aus Natur- und/oder Kunstfasern mit
einer oberflachigen Elastomerbeschichtung
oder -benetzung besteht.

3. Polsterkérper nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Wellprofilkbrper von ei-
ner Natur- und/oder Kunstfasern enthaltenden
Mittelschicht und einer damit stoffschliissig
verbundenen Ober- und/oder Unterschicht aus
einem Elastomeren gebildet sind.

4. Polsterk&rper nach Anspruch 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, daB die Fasern im we-
sentlichen parallel ausgerichtet sind.

5. Polsterk&rper nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Material der Wellprofil-
kGrper (7) aus einem massiven Elastomeren
besteht.

6. Polsterk&rper nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB die Wellen-
kontur auf den Abstlitzungsseiten zweier Uber-
einanderliegender WellprofilkSrper (7) in unter-
schiedlichen Richtungen verlduft.
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10.

11.

12,

14

Polsterkérper nach einem der Ansprliche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB die Wellen-
kontur auf den Abstlitzungsseiten zweier Uber-
einander liegender Wellprofilk&rper (7) in den
gleichen Richtungen jedoch mit einem gegen-
seitigen Versatz von einer halben Wellenldnge
verlauft.

Polsterkérper nach einem der Ansprliche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB sich die Wel-
lenkontur des oder jedes Wellprofilkdrpers (7)
in zwei unterschiedlichen Richtungen in der
Hauptebene des WellprofilkGrpers (7) erstreckt.

Polsterkérper nach einem der Ansprliche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB die Wellprofil-
kGrper (7) mit sich Uber die HOhe der Wellen-
kdmme (10) erstreckenden Einschnitten (14)
oder mit Durchgangs6ffnungen (36,37) verse-
hen sind.

Polsterkérper nach einem der Ansprliche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daB die Wellprofil-
kérper (7) in zumindest einer Lage (16-23) des
elastischen Kerns (1) von einer Mehrzahl mit
Abstand voneinander angeordneter paralleler
Wellstreifen (24) oder dgl. gewellter Strangk&r-
per gebildet sind.

Polsterkérper nach einem der Ansprliche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB die Wellpro-
filkbrper (7) in zumindest einer Kernlage
(40,41,42) in eine Vielzahl einzelner Wellprofil-
segmente (38;45;46) unterteilt sind.

Polsterkérper nach einem der Ansprliche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daB im elasti-
schen Kern (1) unterschiedliche Hirtezonen
(A-E) vorgesehen sind, die insbesondere durch
Zusammensetzen von Wellprofilkbrpern oder
-segmenten (28;35;43) unterschiedlicher Mate-
rialbeschaffenheit in zumindest einer &rilich
begrenzten Zone des elastischen Kerns (1)
gebildet sind.
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