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Inventia se refera la o linie integrata, destinaté pentru
fabricarea pernelor cu mai multe camere de umplere,
perne care intrd in componenta mobilieruluitapitat, cum
ar fi canapele, fotolii, scaune de birou etc., sau pentru
echiparea unorvehicule. Linia conform inventiei contine
un modul (10) de alimentare cu benzi din material
netesut pentru doua fete (4 si 5) ale unei perne (1),
pentru doua canturi (6 si 7) si pentru cel putin un perete
(8) despartitor, benzi care se desfasoara de pe niste
role montate pe un suport (11) cu axe verticale, si pe un
suport (14) cu axe orizontale, un modul (20) de coasere
continud cu ultrasunete a tuturor cusaturilor din
sectiunea transversala a unui plic (2) al pernei (1), un
modul (30) de Tnchidere a plicului (2) dupa umplerea
acestuia cu ajutorul unei instalatii (40), care face
prepararea materialului, dozarea acestuia si distribuirea
in interiorul unor camere (2a) prin niste conducte (45)
care intra n dotarea modulului (20) de coasere.
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Linie integrata de realizare a pernelor cu camere de umplere

Prezenta inventie se referd la o linie integratd destinatd pentru fabricarea pernelor cu mai
multe camere de umplere, perne care intrd in componenta mobilierului tapitat (canapele.
fotolii, scaune de birou sau rezidentiale) sau pentru echiparea unor vehicule etc. Pernele pot fi
impartite in trei mari categorii: perne pentru sezut, pentru spatar si perne decorative, tipul si
dimensiunile acestora fiind in functie de destinatia concreta a acestora. Inventia propusa este
destinata realizarii automatizate a pernelor alcatuite dintr-un plic care poate avea una sau mai
multe camere si un material de umplutura care poate fi sub forma de fibre, fulgi sau chipsuri

din poliuretan (PU) sau poliester (PES), sau din amestec de materiale.

Procedeele cunoscute de fabricatie a pernelor utilizeaza in general operatii manuale, fapt ce
presupune cicluri lungi de fabricatie, multd manopera, costuri ridicate si dificultati privind

asigurarea calitdtii si a fiabilitdtii produselor.

in literatura de specialitate se regisesc o serie de brevete care abordeaza secvential probleme
legate de fabricarea automatizatd a pernelor. Astfel, brevetul US 5694747, “Process for
making a cushion, a quilt, or the like, filling material cartridge suitable for carrying out the
process, process for making the filling material cartridge, and envelope suitable for carrying
out the process” descrie procedeul de umplere a unei perne cu un material de umplutura
comprimat, mentinut intr-un cartug. Plicul pernei are o deschidere de umplere prin care este
introdus partial cartusul, iar dupa deschiderea acestuia materialul umple perna. Atat umplerea
cat si inchiderea plicului se face manual, iar utilizarea inventiei nu oferd o solutie pentru

realizarea si umplerea automatizata a pernei.

MX2017013317 ,,Method and Apparatus for Processing a Fiber Cushion Body” prezinta o
metoda de realizare a unui corp de perna de fibre termoplaste care sunt sudate, modelate si
tdiate, dupa caz cu un fascicul laser. Fibrele sunt orientate §i aranjate intr-o matrita in care

sunt sudate cu laser.

Atat metoda cat si aparatul oferd o productivitate redusa datoritd necesitéfii realizarii unor

puncte multiple de sudura intre fibrele componente.
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MX2016017352, ,,Apparatus and Method of Producing a Seat Cushion Body” prezintd un
aparat pentru producerea unui corp de pernd de scaun si 0 metoda de realizare a corpului
pernei scaunului dintr-un material fibros alcatuit din fibre de ranforsare si fibre de legatura.
Dispozitivul este alcatuit dintr-un sistem de alimentare cu fibre, un sistem de taiere a fibrelor
care sunt transportate apoi in matrita si incélzite pentru a se consolida. Realizarea pernei prin
consolidarea amestecului de materiale fibroase in matritd presupune un proces complex, care
ofera o productivitate redusa datoritd discontinuitdfii procesului de consolidare si a unor

ajustaje necesare dupa consolidare.

US2015033522, ,,Method and device for filling and emptying a seat cushion” prezintd o
metoda si un dispozitiv corespunzitor pentru umplerea si golirea unei perne de scaun cu un
fluid, in general cu aer comprimat. Dispozitivul, alimentat cu aer comprimat de la o sursa de
presiune, este prevazut cu doud distribuitoare si cu un sistem automat de reglare a valorii

presiunii.

Acest sistem de automatizare nu este adecvat fabricarii automatizate a pernelor care utilizeaza

materiale solide de umplutura sub forma de fibre, fulgi sau chipsuri.

Problema pe care o rezolva inventia propusd este de a realiza un sistem de fabricatie a
pernelor care sé realizeze printr-un proces automatizat confectionarea invelisului, umplerea
acestuia cu fibre, fulgi sau chipsuri de burete, sau amestec de fibre si chipsuri de burete si

inchiderea acestuia dupa umplere, intr-un proces continuu, pe o singura linie integrata.

Linia integrata de realizare a pernelor cu camere de umplere, conform inventiei este alcatuita
dintr-un modul de alimentare cu material netesut sub forma de benzi care se desfdsoara de pe
niste role, un modul de coasere cu ultrasunete compus din dispozitive de avans cu role care
face avansul benzilor de material, dispozitive de pozitionare a elementelor componente ale
plicului la linia cusaturii, un suport cu dispozitive cu ultrasunete care actioneaza din interiorul
plicului si altul care actioneazd din exteriorul plicului pentru coaserea cu ultrasunete, un
modul de inchidere a pernei dupd umplere compus din doua dispozitive de comprimare a
fetelor laterale ale pernei si un cap dublu de coasere pe doua randuri, prevazut cu un sistem de
taiere pentru separare a pernelor care se confectioneazd continuu si dintr-o instalatie de
umplere formatd dintr-un modul de preparare a amestecului de umplutura, un modul de

dozare si transport a materialului prin intermediul unor conducte in plicul in formare.
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Procedeul de realizare a pernelor presupune realizarea urmatoarelor faze:

1. Croirea materialului netesut pe dimensiunile pernei si infisurarea acestuia sub forma de

role;

2. Alimentarea liniei de fabricare cu material netesut de tip TNT, astfel:

- doud role montate pe un suport cu axe verticale, pentru confectionarea fetelor
- doua role pe un suport cu axe orizontale, pentru confectionarea canturilor

- un numéar de role egal cu numarul peretilor intermediari montate pe un suport cu axe

orizontale. pentru realizarea peretilor intermediari;

3. Trecerea materialului netesut de pe rolele de la etapa precedenta prin modul de pozitionare

a liniei de coasere cu ultrasunete;

4. Avansarea sudura continud a materialului in vederea formadrii sectiunii transversale a

plicului;

5. Prepararea amestecului de umplutura, dozarea acestuia si transportul in camerele plicului

prin alimentare pneumatica;

6. inchiderea plicului, cu ajutorul unui modul de inchidere alcatuit din doi suporti fiecare
avand un dispozitiv liniar de lipire cu ultrasunete care se apropie unul fata de celalalt, string

fetele plicului, dupa care are loc lipirea.

7. Separarea a doua perne prin debitarea cu ajutorul unui dispozitiv de tédiere cu ultrasunete,

montat in modulul de inchidere.
Componenta sistemului se prezinta in legatura cu figurile:

— Figura |, perna dreptunghiulara cu trei camere

— Figura 2, invelisul pernei din figura 1

— Figura 3, schema de principiu a modulului de formare a plicului
— Figura 4, schema instalatiei de umplere in timpul formarii plicului

— Figura 5, schema de inchidere a plicului dupa umplere.
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O perna 1 are in general o forma paralelipipedica si este alcatuita din plicul 2 si materialul de
umpluturd 3 care poate fi sub forma de fibre, fulgi sau chipsuri de burete, sau amestec de

chipsuri si fibra.

Plicul 2 poate avea una sau mai multe camere 2a, in figura 1 fiind prezentat un plic cu trei
camere. Cele trei camere 2a pot fi umplute cu aceeasi cantitate de material 3, sau cantitatea

poate fi diferitd, in functie de necesitate.

Plicul 2 este realizat din material netesut (TNT) si se compune din fete 4 si 5, din doua canturi

6, 7 si din niste pereti interiori §, 9.

Numadrul peretilor interiori este mai mic cu o unitate decat numarul camerelor, Pentru perna

cu trei camere avem doi pereti interiori 8 §i 9.

inchiderea capetelor pernei se face prin apropierea fetelor 4 si 5, cu plierea canturilor 6, 7 si a
peretilor interiori 8, 9 dupa care are loc lipirea acestora cu ultrasunete, utilizdnd un cap de

lipire liniar, de forma unei bare.

Linia integratd de realizare a pernelor cu camere de umplere se compune dintr-un modul 10,
de alimentare cu elementele necesare pentru confectionarea plicului 2, un modul 20, de lipire
cu ultrasunete, un modul 30, de inchidere a plicului si dintr-o instalagie 40, de umplere a

plicului cu materialul 3.

Modulul 10 este alcituit dintr-un suport 11 care sustine rolele verticale 12 si 13 si un suport

14 care sustine rolele orizontale 15, 16, 17, 18.

Pe rolele verticale 12 si 13 este rulat materialul TNT din care se formeaza fetele 4, respectiv 5.

Pe rolele orizontale 15 si 16 este rulat materialul TNT din care se formeazid canturile 6,
respectiv 7, iar pe rolele orizontale 17 si 18 este rulat materialul TNT din care se formeaza

peretii interiori 8 $i 9.

Avansul benzilor de material de pe rolele 12, 13, 15, 16, 17 si 18 se face continuu cu ajutorul
unor role avind pe suprafetele de contact cauciuc sau un alt material aderent, role

nereprezentate in figuri.

o0
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Modulul 20, de lipire cu ultrasunete, este alcatuit dintr-un suport 21 cu niste dispozitive 22,
respectiv 23, de lipire din exterior si dintr-un suport 24 cu niste dispozitive 25 si 26, de lipire

din interior.

Pentru confectionarea unei perne cu trei camere, suportul 21 contine patru dispozitive 22,
corespunzitoare cusdturilor 6a, 7a, 8a, 9a si patru dispozitive 23, corespunzatoare cusdturilor

6b, 7b, 8b, 9b.

in mod similar cu suportul 21, suportul 24, contine patru dispozitive 25 si patru dispozitive 26.
Fiecare dispozitiv 25 este pozitionat si aliniat in acelasi plan orizontal cu un dispozitiv 22 si
fiecare dispozitiv 26 este pozitionat i aliniat in acelasi plan orizontal cu un dispozitiv 23,

planele orizontale fiind cele corespunzatoare cusaturilor.

Dimensiunea suportului si numdrul dispozitivelor se proiecteaza in functie de dimensiunea

pernei i de numérul camerelor acesteia.

Modulul 30, de inchidere a plicului, este alcatuit din doi suporti 31 si 32 care se apropie unul
fata de celdlalt si strang fetele 4 si 5, dupa care are loc lipirea acestora cu ultrasunete, cu

ajutorul a doua dispozitive liniare 33, respectiv 34.

Intr-o prima faza, suportii 31 si 32 strang fetele 4 si 5 pe doua linii 35 si 36, lasand benzile de
TNT sd avanseze si oprind doar trecerea materialului de umpluturd 3. Apoi, dispozitivele 33
si 34 preseazd materialul in continuare si fac cusdturile pe liniile 37, 38 si debitarea de

separare pe linia 39.

Instalatia 40, este alcatuitd dintr-un modul 41, de preparare a materialului de umplutura care
este transferat printr-o conductd 42 la un modul de dozare 43 si de aici, cu ajutorul

dispozitivele de dozare 44 este transmis prin conductele 45 in camerele 2a ale plicului 2.
Transportul materialului 3 prin instalagia 40 se face pneumatic.

Alimentarea instalatiei cu materialul de umplere se face prin posturile de alimentare 46, 47,
48 de unde materialul este preluat de ventilatoarele centrifugale 49, 50, 51 si transferat in

buncérele de omogenizare 52, 53, 54.

Din buncérele 52, 53, 54 materialul este eliberat ritmic pe o banda colectoare 55 de unde este

preluat de un ventilator centrifugal 56 si transportat prin conducta 42, la modulul de dozare 43.
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in exemplul din figura 4, modulul de dozare 43 este previzut cu zece camere verticale 57,

doud céte douai fiind cuplate la un dispozitiv de dozare 43.

Instalatia 40 prezentati in figura 4 ofera posibilitatea de umplere a unei perne cu cinci camere,
dar numarul acestora poate fi diferit. In cazul in care se foloseste instalatia pentru un numar
mai mic de camere, o parte din camerele 57 vor fi inchise cu ajutorul unor clapete montate pe

conductele 58.

Pentru umplerea pernelor se poate folosi un singur material de umplere sau materiale diferite,

existand posibilitatea ca acestea si fie distribuite diferentiat in camerele 2a.
Prin aplicarea inventiei se obtin urmitoarele avantaje:

- automatizarea procesului de confectionare a a plicului, de umplere a pernei si de
inchidere a acesteia

- cresterea productivitdtii si reducerea costurilor de productie

- optimizarea fluxului de materiale si asigurarea unei calitéti superioare si constante

- predictibilitatea productiei prin functionarea liniei in regim continuu de coasere si

umplere.
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REVENDICARI

Linie integratd de realizare a pernelor cu camere de umplere, o pernd (1) fiind
compusa dintr-un plic (2) cu una sau mai multe camere (2a) in care se introduce un
material de umpluturd (3), caracterizati prin aceea ci, linia confine un modul (10),
de alimentare cu benzi din material netesut pentru doua fete (4), (5), pentru doua
canturi (6), (7) si pentru cel putin un perete despartitor (8), benzi care se desfasoara de
pe niste role montate pe un suport (11) cu axe verticale si pe un suport (14) cu axe
orizontale, un modul (20), de coasere continud cu ultrasunete a tuturor cusaturilor din
sectiunea transversald a plicului (2), un modul 30, care face inchidere plicului dupa
umplerea acestuia cu o instalatie 40, care face prepararea materialului, dozarea
acestuia si distribuirea in interiorul camerelor prin niste conducte 45 care intrd in

modulul (20).

Linie integrata de realizare a pernelor cu camere de umplere, conform revendicarii 1,
caracterizatd prin aceea cd, modul (20) este alcétuit dintr-un suport (21) care sustine
niste dispozitive (22), (23), de lipire din exterior si dintr-un suport (24) cu niste
dispozitive (25) (26), de lipire din interior.

Linie integrata de realizare a pernelor cu camere de umplere, conform revendicarii 1,
caracterizatd prin aceea ca, modul (30) este alcatuit din doi suporti (31) si (32) care
apropie fetele (4) si (5), pe doua linii verticale (35) si (36), iar in timpul strangerii
materialul avanseaza continuu rezultand o zona fard material de umplutura, dupa care
cele doua dispozitive liniare (33) si (34) realizeaza, cu ultrasunete, doua cusaturi

verticale (37) si (38) si face taierea de separare pe linia (39).

Procedeu de realizare a pernelor cu camere de umplere, caracterizat prin aceea ca,

presupune realizarea urmatoarelor faze:

a. Croirea materialului netesut pe dimensiunile lelentelor plicului pernei si

infasurarea acestuia sub forma de role

b. Alimentarea liniei de fabricare cu material netesut de tip TNT, de pe doua role
montate pe un suport cu axe verticale, pentru confectionarea fetelor, de pe

doua role montate pe un suport cu axe orizontale, pentru confectionarea
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canturilor i de pe un numar de role egal cu numarul peretilor intermediari

montate pe un suport cu axe orizontale, pentru realizarea peretilor intermediari

Trecerea materialului netesut de pe rolele de la etapa precedenta prin modul de

pozitionare a liniei de coasere cu ultrasunete

Avansarea sudura continud continud a materialului in vederea formarii

sectiunii transversale a plicului

Prepararea amestecului de umplutura si dozarea acestuia in camerele plicului

prin alimentare pneumatica

inchiderea plicului, cu ajutorul unui modul de inchidere care aduni fetele
laterale pe doua linii exterioare, opreste alimentarea cu material de umplutura
in zona de strangere si lasd sa avanseze materialul din care se face plicul, apoi
douad dispozitive liniare, cu ultrasunete, strAng in continuare fetele plicului si

fac lipirea si taierea de separare.
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