AT 414232 B 2006-10-15

(19)

osterreichisches
patentamt

>

(10)

AT 414 232 B 2006-10-15

Patentschrift

(12)
(21) Anmeldenummer: A 278/2004 (51) Int. Cl.7: B65D 81/05
(22) Anmeldetag: 2004-02-20
(42) Beginn der Patentdauer: 2006-01-15
(45) Ausgabetag: 2006-10-15
(56) Entgegenhaltungen: (73) Patentinhaber:
WO 199829319A1 MECHATRONIC SYSTEMTECHNIK
US 5803263A US 6244441B1 GMBH )
WO 200044644A1 A-9500 VILLACH, KARNTEN (AT).
(72) Erfinder:
SCHOBER WALTER
VIKTRING, KARNTEN (AT).
OREMUS ALEXANDER
VILLACH, KARNTEN (AT).
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(57) Gezeigt wird ein befiilibarer Polster (30, 31) zum

Schutz von vier Ecken, zwei Kanten und einer
Flache eines im Wesentlichen quaderférmigen, zu
verpackenden Gegenstandes (19), wobei der Pols-
ter aus zumindest zwei Lagen Kunststofffolien
besteht. Der Polster weist nahe seinen Langsenden
jeweils eine Ausnehmung auf, mittels der der Polster
auf zumindest eine Ecke des quaderformigen Ge-
genstandes aufgeschoben werden kann, wobei der
Polster so dimensioniert ist, dass seine Langs-
erstreckung zwischen den beiden Ausnehmungen
der Lange der beiden zu schitzenden Kanten plus
der Lange der Diagonale der zu schitzenden Fliche
entspricht.

Das Verfahren bzw. die Vorrichtung zum Konfektio-
nieren von befiiltbaren Polstern sieht vor, dass die
Schweillung mit Ultraschall erfolgt.

Das Verfahren zum Befiillen von leeren Polstem
sieht vor, dass zumindest eine Diise in einem Ab-
stand von einer Offnung, insbesondere einer Aus-
stanzung, in einer der Kunststofffolien des Polsters
schrag zur Flache des Polsters angeordnet wird und
aus dieser Diise Gas auf die Offnung geblasen wird.
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Die Erfindung betrifft einen befiillbaren Polster, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Konfek-
tionieren von beflllbaren Polstern, insbesondere luftbeflllbaren Polstern, bei welchem zumin-
dest zwei Kunststofffolien entlang einer Kontur des Polsters so miteinander verschweifit wer-
den, dass ein befiillbarer Hohlraum entsteht, sowie ein Verfahren und eine Vorrichtung zum
Beflllen von leeren Polstern mit Gas.

Es sind Polster und Kombinationen von Polstern bekannt, welche die Ecken und/oder die Kan-
ten von zu verpackenden quaderformigen Gegenstdnden schiitzen, siehe etwa die
WO 98/23502. Allerdings haben diese Polster den Nachteil, dass nur die Kanten und die Ecken
geschitzt werden, die Fldchen bleiben ungeschiitzt, was insbesondere bei groen Gegenstan-
den nicht den notwendigen Schutz etwa auf der Unterseite oder der Oberseite der Gegenstén-
de bietet.

Die US 5 803 263 A, die US 6 244 441 B1 und die WO 98/29319 zeigen Polster, die zusétzlich
auch eine Flache eines quaderférmigen Gegenstands schiitzen.

Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, einen mdglichst einfachen und gut be-
festigbaren Polster zur Verfugung zu stellen, der neben Kanten und Ecken auch zumindest eine
Flache des zu schiitzenden Gegenstandes umgibt.

Die Aufgabe wird durch einen Polster gemal Anspruch 1 gelost. Mit diesem kdnnen nun vier
Ecken, zwei Kanten und eine Flache des Gegenstandes gepolstert werden, wobei der Polster
durch die Ausnehmungen an seinen Léngsenden an zwei Ecken in Position gehalten wird. Mit
zwei dieser Polster kdnnen alle Ecken des Gegenstandes gepolstert werden und gegebenen-
falls zusatzlich zwei Flachen, also etwa die Grundflache, auf der der Gegenstand in der Verpa-
ckung, etwa einer Schachtel, aufliegt, und die Deckflache.

Damit der Polster um die Ecken des Gegenstandes gefilhrt werden kann, wenn er spater um
den Gegenstand gelegt wird, kann vorgesehen sein, dass der Polster aus mehreren Teilpols-
tern, insbesondere mit voneinander getrennten Kammern, besteht. Also etwa aus einem Teil-
polster, der eine abgeschlossene befiillbare Kammer aufweist, fir die erste zu schiitzende
Kante, und einem weiteren Teilpolster, der ebenfalls eine abgeschlossene befiillbare Kammer
aufweist, fur die zweite zu schiitzende Kante. Zwischen den Teilpolstern kann der Polster dann
geknickt und um die Ecke gefiihrt werden. Es wére auch mdglich, dass die beiden Teilpolster
eine gemeinsame befiillbare Kammer aufweisen. Andererseits kénnte auch der einzelne Teil-
polster selbst mehrere befiillbare Kammern aufweisen, was die Sicherheit erhoht, falls eine
Kammer undicht werden sollte.

Eine mogliche Ausflihrungsform sieht vor, dass jeweils ein Teilpolster fiir die zu schitzende
Kante vorgesehen ist, der eine Ausnehmung aufweist, mit welcher der Teilpolster auf die zu
schitzende Kante aufgesteckt werden kann. Dies wird etwa durch rechteckige Ringpolster
erreicht, deren Ausnehmung im Wesentlichen so lang ist wie die Kante des zu schiitzenden
Gegenstandes.

Dabei konnen die beiden Teilpolster durch ein Band oder durch einen weiteren Teilpolster
miteinander verbunden sein. Das Band hat den Vorteil, dass es einfach hergestellt werden
kann, aber den Nachteil, dass es die Uberspannte Flache des Gegenstandes nur begrenzt
schutzen kann, diese somit hauptséchlich durch die (iber die Kanten ragenden Teilpolster ge-
schutzt sind. Ein weiterer Teilpolster zwischen den beiden Teilpolstern fiir die beiden Kanten
hat den Vorteil, dass die Uberspannte Flache des Gegenstandes ebenfalls gepolstert und ge-
genuber einer Verpackung, in welcher der Gegenstand samt Polster angeordnet wird, in Positi-
on gehalten wird.

Damit die Teilpolster fir die Kanten besser an diesen in Position bleiben, kann vorgesehen
sein, dass bei zumindest einem Teilpolster die Ausnehmung in der Mitte eine geringere Breite
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aufweist als an den Enden. Der Teilpolster hat z.B. dann nicht mehr die Form eines Rechtecks,
sondern die Teilbereiche des Polsters, die langs der Kante des Gegenstandes angeordnet
werden, sind zueinander gerlickt, sodass sich das Rechteck der Form einer ,8" annahert.

Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Her-
stellung von Polstern (Konfektionieren und Aufblasen) zur Verfugung zu stellen.

Unter Konfektionieren versteht man das Herstellen von SchweilRnahten entlang der gewtnsch-
ten Konturen des Polsters. Aus dem Stand der Technik ist es bekannt, zum Konfektionieren von
beflllbaren Polstern thermische Schweillverfahren zu verwenden. Diese haben den Nachteil,
dass die Qualitdt der SchweilRndhte durch die relativ groRe Warmeeinflusszone der verwende-
ten Stempel nicht zufriedenstellend ist. Es kdnnen sich dabei Haarrisse in der Kunststofffolie
bilden, durch die spater Luft entweichen kann. Zudem ist das Verfahren durch die Verwendung
von Stempeln unflexibel, es kdnnen nur grole Mengen ein und desselben Polsters wirtschaft-
lich hergestellt werden.

Aus der WO 00/44644 A1 ist es bekannt, Ultraschalischweilen zur Herstellung von Verpa-
ckungspolstern zu verwenden.

Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung, eine alternative Methode zum Schweiflen von Kunst-
stofffolien zur Verfligung zu stellen, die diesen Nachteil (iberwindet.

Diese Aufgabe wird durch das Verfahren gemaR Anspruch 9 bzw. durch die Vorrichtung geman
Anspruch 15 geldst.

UltraschallschweiRen wurde bisher hauptsédchlich zum Verschweiflen von nicht verformbaren
Kunststoffformteilen, die erheblich groere Dicken (> 1mm) aufweisen.

Das Prinzip des Ultraschallschweiltens beruht darauf, dass in eine Sonotrode von einem Gene-
rator Ultraschallschwingungen Ubertragen werden. Die Sonotrode (ibertragt die Ultraschali-
schwingungen auf die Kunststofffolien und wird auf die auf einer ebenen Auflageflache (z.B.
eine Glasplatte) angeordneten Kunststofffolien gepresst. Die Ultraschallschwingungen erzeu-
gen an den Fugeflachen der Kunststofffolien Reibungswérme und die Kunststofffolie wird zum
viskosen Fliefen gebracht. Nach dem Auskiihlen ist die SchweiRverbindung fest.

Als Kunststofffolien werden hier Thermoplaste verstanden, die eine Dicke von hochstens
200 pm aufweisen. Die bevorzugte Dicke fir luftbefiillbare Polster mit hoher Festigkeit liegt
zwischen 80 und 150 pm, insbesondere bei 90 ym. Beispiele fiir verwendbare Folien sind HD-
PE (Polyethylen mit hoher Dichte, hat geringe Gasdurchlassigkeit), oder Verbundfolien mit einer
maoglichst gasundurchléssigen, festen Schicht, die meist schlecht verschweiflbar ist (z.B. Poly-
amid-Folien, PA), und einer gut verschweiflbaren Schicht (z.B. Polyethylen-Folien, PE), also
etwa PA-PE-Folien.

Fur die Verwendung der hergesteliten Polster als Luftpolster in der Verpackungsindustrie ist die
Verwendung von solchen Kunststofffolien mit hoher Festigkeit und geringer Gasdurchlassigkeit
eine wichtige Voraussetzung, da die Polster dort zum Fixieren von Gegenstanden in Behéltnis-
sen, zum Abfangen von StoRen und Erschiitterungen, und zum Ausfiillen von Hohirdumen in
Verpackungen verwendet werden. Diese Funktionen miissen auch bei langerer Lagerung der
Polster (es darf nicht zu viel Luft aus den Polstern austreten) oder bei Belastung durch StoR,
niedrigen Aufdendruck und/oder extremer Temperaturschwankungen (Transport mit dem Flug-
zeug) erhalten werden.

Der Hohiraum des Polsters kann jedoch aufler mit Gas auch mit einem anderen Fluid, namlich
mit einer Flissigkeit oder mit einem Gel befullt werden.
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Als Ausgangsmaterial fiir Polster kommen sowohl einzelne getrennte Kunststofffolien in Frage,
oder eine Kunststofffolie, die zusammengeschlagen wird oder ein Schlauch.

Die UltraschallschweiBung kann grundsatzlich auf zwei Arten erfolgen: indem eine Sonotrode
langs der Kontur des Polsters, insbesondere raumlich linear in drei Achsen, bewegt wird oder
indem eine Sonotrode fiir eine Zeitspanne auf der Kunststofffolie ruht, also etwa eine Sonotrode
als Stempel, der die Form der herzustellenden Schweif3naht aufweist und normal zur Schweif3-
ebene beweglich ist, auf die Kunststofffolie gepresst wird. Die Zeitspanne ist abhéngig von der
Dicke und dem Schmelzpunkt der Kunststofffolie.

Die erste Variante hat den Vorteil, dass jede beliebige Kontur hergestellt werden kann, was fiir
die Verwendung fir die erfindungsgemafien Polster spricht, weil hier fiir jeden Gegenstand mit
anderen Abmessungen eigene Polster hergestelit werden missen. Die zweite Variante ist
vorteilhaft, wenn die gleiche Kontur oft hergestellt werden soll, was viel schneller erfolgen kann,
als wenn die Kontur mehrmals von einer Sonotrode abgefahren werden muss.

Bei der ersten Variante ist erfindungsgemaR vorgesehen, dass die Sonotrode bei gekriimmten
Konturen um eine Achse normal zur Schweilebene so gedreht wird, dass die Sonotrode tan-
gential zur Kontur ausgerichtet ist. Damit ist sichergestellt, dass die Sonotrode immer in Rich-
tung der Schweinaht ausgerichtet ist, was eine ordnungsgemaRe Schweillnaht mit gleichblei-
bender Qualitat sicher stelit.

Weiters ist bei der ersten Variante von Vorteil, wenn die Bewegung der Sonotrode aufgrund
einer beliebigen vorgegebenen Kontur elektronisch gesteuert wird. Etwa kann die Kontur in
einer Datei auf einem Rechner abgelegt und direkt an die Steuereinrichtung der Sonotrode
weitergeleitet werden. Die Steuereinrichtung kann dafiir z.B. mit einer CAD-Station verbunden
werden.

Die erste Variante kann mit Hilfe eines sogenannten Plotters ausgefiihrt werden. Auf diesen
wird die Ultraschall-SchweiReinrichtung montiert und kann entlang von drei normal aufeinander
stehender Achsen linear im Raum bewegt werden, wobei zusatzlich die Moglichkeit einer Dre-
hung um die Achse normal zur SchweilRebene vorgesehen wird.

Damit eine besonders gleichmafige Schweillnaht erzeugt wird, kann fiir beide Varianten der
Ultraschall-Schweiflung vorgesehen werden, dass der Anpressdruck, mit welchem die Sonotro-
de gegen die Kunststofffolien gedriickt wird, geregelt wird. Dadurch wird ein konstanter
Anspressdruck und eine gleichbleibende Qualitat der Schweilnaht gewahrleistet.

Damit die Polster nach dem Herstellen der Schweiflnaht vom umgebenden Material (andere
Polster, restliche Kunststofffolie) einfach gelést werden konnen, sieht eine Ausfiihrungsform der
Erfindung vor, dass mit der Sonotrode eine Perforation oder ein durchgehender Schnitt in der
Kunststofffolie erzeugt wird. Dafiir kann eine Sonotrode mit mehreren Klingen verwendet wer-
den, von denen zumindest eine zum Schweiflen und zumindest eine zum Schneiden bzw. zum
Herstellen einer Perforation (z.B. einer durchgehenden Kerbe, entlang der spater der Polster
vom umgebenden Material abgetrennt werden kann) ausgebildet ist. Somit kann in einem Ar-
beitsschritt das Schweiflen und das Ausschneiden/Perforieren des Polsters auferhalb der
Schweillnaht erfolgen.

Grundséatzlich kann die Sonotrode auch zwei oder mehrere Klingen nur zum SchweilRen aufwei-
sen, sodass gleichzeitig mehrere parallele Schweilndhte hergestellt werden.

Um eine Offnung zum einfachen Aufblasen zu erhalten, kann vorgesehen werden, dass vor
oder nach der Schweilung zumindest eine Kunststofffolie fiir jeden Polster zumindest eine
Ausstanzung erhalt. Durch diese Ausstanzung kann der Polster spéater durch eine Vorrichtung
beflllt werden, die auerhalb der Polsterebene angeordnet ist, etwa iiber der Polsterebene.

/
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Das Aufblasen ist dabei sowohl bei einer volistandigen Ausstanzung (durch alle Kunststofffolien
hindurch) als auch bei einer Ausstanzung in nur einer Kunststofffolie moglich.

SchlieRlich kann beim erfindungsgeméRen Verfahren vorgesehen sein, dass nur eine offene
Schweillnaht hergestellt wird, also der Polster nicht verschlossen wird, damit er durch die Un-
terbrechung der Schweinaht befiillt werden kann. In diesem Fall wiirde dann eine Ausstan-
zung aulerhalb der Kontur des Polsters vorgesehen werden, damit durch diese und durch die
Unterbrechung der Schweifinaht der Polster befillt werden kann.

Wenn eine geschlossene Schweilnaht hergestellt wird, so ist die Ausstanzung innerhalb der
Kontur des Polsters anzuordnen, vorzugsweise nahe der Schweillnaht, damit dieser befillt
werden kann. Nach dem Befiillen kann der Polster verschlossen werden, indem der Bereich mit
der Ausstanzung durch eine weitere Schwei3naht vom Ubrigen gefiillten Polstervolumen abge-
teilt wird.

Mit der erfindungsgeméaRen Vorrichtung bzw. dem Verfahren kann ein befiillbarer Polster her-
gestellt werden, bei welchem zumindest zwei Lagen von Kunststofffolien entlang einer Kontur
des Polsters so miteinander verschweif’t sind, dass ein befiillbarer Hohlraum entsteht, wobei
die Schweiflnaht an einer Stelle zum Zwecke der Beflillung unterbrochen ist. Dabei ist aufler-
halb des beflillbaren Hohlraums im Bereich der unterbrochenen Stelle tangential zur Kontur des
Polsters in zumindest einer Kunststofffolie eine Offnung zum Befiillen des Polsters vorgesehen.

Dies hat den Vorteil, dass durch die Anordnung der Offnung nahe der unterbrochenen Stelle
das Gas auf kurzem Weg in den Polster gelangt und durch das SchlieRen der Schweifinaht
langs der vorgegebenen Kontur gleichzeitig die Offnung zum Aufblasen verschlossen wird.

Die erfindungsgemafR hergesteliten Polster konnen einfach mit einem erfindungsgemaRen
Verfahren bzw. einer erfindungsgeméanen Vorrichtung, wie sie in den Anspriichen 23 bzw. 30
dargestellt ist, befiillt werden. Dies ist sowohl dann anwendbar, wenn die leeren Polster bereits
als getrennte Polster vorliegen als auch dann, wenn die Polster lediglich in Form der Schweif3-
nahte auf einem fortlaufenden Band aus zumindest zwei miteinander verschweifdten Kunststoff-
folien vorliegen. Letzteres hat den Vorteil, dass das Band einfacher in der Vorrichtung zum
Beflillen transportiert werden kann als einzelne Polster.

Die Erfindung sieht vor, dass zumindest eine Diise in einem Abstand von einer Offnung, insbe-
sondere einer Ausstanzung, in einer der Kunststofffolien des Polsters schrig zur Fléche des
Polsters bzw. zu dessen Auflageflache angeordnet wird und aus dieser Dise Gas auf die Off-
nung geblasen wird.

Bei bisherigen Verfahren musste die Diise zum Befiillen entweder in eine eigens in einer der
Kunststofffolien hergestellte Offnung eingefiihrt oder durch eine Unterbrechung der Schweil3-
naht zwischen die Kunststofffolien eingefiihrt werden, siehe etwa die WO 01/70593, Fig. 1, die
eine eigens durch Schweillndhte ausgeformte Einflilléffnung 136 zeigt. Aus dem Stand der
Technik ist auch die Verwendung von Ventilen bekannt, siehe etwa die WO 98/23492.

Mit dem erfindungsgemaRen Verfahren muss nun kein Kontakt zwischen Diise und Polster
hergestellt werden, sodass der Vorgang des Einfiihrens der Diise entfallen und das Befiillen
dadurch schneller erfolgen kann. AuRerdem kann die Geometrie der Diise einfacher gehalten
sein, da diese nicht auf eine bestimmten Form der Einfiilléffnung abgestimmt sein muss.

Die Dise schlieflt dabei mit der Ebene des leeren Polsters einen Winkel zwischen 5° und 60°,
vorzugsweise zwischen 15° und 40°, ein.

Um auf einfache Weise sicherzustellen, dass in jedem Polster eine definierte Gasmenge enthal-
ten ist, kann vorgesehen werden, dass von der Diise pro Offnung eine vorbestimmte Menge
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Gas ausgeblasen wird. Dies kann etwa dadurch erreicht werden, dass das Gas in einem Vor-
ratsbehalter einen definierten Druck aufweist und der Dise fiir eine definierte Zeit zugefihrt
wird. Der Druck in einem befiillten Polster liegt gewdhlich unter 1 bar Uberdruck, normalerweise
betragt der Uberdruck im Polster 0,2-0,6 bar. Beim Aufblasen stellt sich ein Gleichgewichtszu-
stand ein, der abhéngig ist von der Diisengeometrie und dem Abstand zwischen Dise und
Offnung. So kann etwa das Druckluftnetzwerk eines Betriebes verwendet werden, das norma-
lerweise einen Druck von etwa 6 bar zur Verfligung stellt, wobei der Druck durch einen Druck-
regler auf 2-3 bar reduziert werden kann, was sich in der Praxis als ginstig zum Aufblasen
herausgestelit hat.

Oder es kann ein Hohensensor bzw. ein Hohenbegrenzer eingesetzt werden, der die Hohe des
aufgeblasenen Polsters misst und die Gaszufuhr bei Erreichen eines bestimmten Wertes bzw.
der vorgegebenen Begrenzung abschaltet.

Weiters kann vorgesehen sein, dass der Polster wahrend des Aufblasens stabil an zumindest
zwei Punkten gehalten wird. Dies kann etwa durch zwei Stempel mit kleiner Auflageflache
geschehen, die je auf einer Seite der Offnung den Polster etwa am Folienrand auRerhalb der
SchweilRnaht gegen die Unterlage driicken und festhalten.

Nach dem Aufblasen wird der Polster mittels SchweiRen verschlossen. Je nachdem, wo die
Offnung zum Aufblasen angeordnet wurde, wird diese Schweiflung ausgefiihrt: wenn die Off-
nung auflerhalb der Kontur des Polsters vor einer Unterbrechung der SchweilRnaht angeordnet
ist, wird mit der SchweilRung der Kontur des Polsters folgend die Unterbrechung der Schweil3-
naht geschlossen. Wenn die Offnung innerhalb der Kontur des Polsters liegt, wird zumindest die
Offnung durch die Schweiung vom restlichen Polstervolumen abgeteilt. Dies kann mittels
UltraschallschweifRen erfolgen, der Einfachheit halber kann diese Schweiung aber auch ther-
misch erfolgen, etwa in Form eines Stempels, der fir eine bestimmte Zeitspanne auf den Pols-
ter gepresst wird.

Vorteilhafterweise wird dabei vorgesehen, dass die zu verschweiflende Stelle des Polsters
wahrend des Schweillens drucklos gemacht wird. Hierfiir kann ein eigener Stempel vorgesehen
werden, mit dem der Bereich um die Offnung herum abgedriickt wird, sodass das im Polster
befindliche Gas wéhrend des Schweiens und kurz danach (bis nach dem Auskihlen) keinen
Druck auf die Offnung ausiibt. Dies kann etwa durch einen Stempel mit gekrimmter Kontur
geschehen, der mit der Kriimmung zum befiillten Polster hin auf die zu beiden Seiten der Off-
nung bestehenden Schweifnahte gedriickt wird.

Wenn Polster mit unterschiedlichen Geometrien aufgeblasen werden sollen, bei denen etwa der
Abstand zwischen Offnung und Unterbrechung der Schweinaht unterschiedlich ist oder der
Durchmesser der Offnung, kann es notwendig sein, die Duse zu verschwenken, also den Win-
kel zwischen Dise und Polsterebene zu verandern, und/oder den Abstand der Duse zur Pols-
terebene zu verandern.

Um einen moglichst parallelen, nicht zu divergenten Strahl zum Aufblasen zu erreichen, hat sich
als vorteilhaft herausgestellt, wenn das Verhaltnis aus Durchmesser der Diise am Gasaustritt
und Abstand der Dise zur Offnung des Polsters zwischen 1:3 und 1:10 betragt.

Beim Aufblasen des Polsters ist zu beriicksichtigen, dass sich der Polster und damit auch die
Offnungen von der Unterlage abheben und dadurch der Abstand zur Diise verandert wird,
sodass der Abstand einer wahrend des Aufblasens relativ zum Polster nicht bewegten Diise
von der Polsterebene des leeren Polsters entsprechend zu wéhlen ist, damit die Dise auch
wahrend des Aufblasens noch den optimalen Abstand zur veranderten Position der Offnung
hat.

Wenn sich die Position der Offnung des Polsters wihrend des Aufblasens aufgrund der Pols-
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tergeometrie (z.B hoher Polster) sehr stark andert, ist es sinnvoll, die Dise beweglich auszu-
gestalten, sodass diese sowohl geschwenkt werden kann, um den Winkel zwischen Dise und
der Ebene des leeren Polsters zu verdndern, als auch im Sinne einer translatorischen Bewe-
gung verschoben werden kann, um den Abstand zum Polster zu verandern.

Die Erfindung wird anhand der angeschlossenen Figuren 1 bis 7, welche die erfindungsgema-
Ren Vorrichtungen beispiethaft und schematisch darstellen, und der folgenden Beschreibungen
erlautert. Es zeigen

Fig. 1 und 2 erfindungsgemaRe Polster mit Teilpolstern, die (iber ein Band verbunden sind,

Fig. 3 und 4 erfindungsgemafe Polster mit Teilpolstern, die iber einen weiteren Polster ver-
bunden sind,

Fig. 5 einen Konfektionierer,

Fig. 6 einen Aufblaser,

Fig. 7 einen Langsschnitt durch einen Aufblaser nach Fig. 6.

In den Fig. 1 bis 4 ist ein zu verpackender Gegenstand 19, hier ein Multimediagerat (z.B. Video-
rekorder, DVD-Abspielgerat, ...), dargestellt, an dem zwei erfindungsgemafe Polster ange-
bracht sind. Der Gegenstand mit den Polstern kann in einer Schachtel verpackt werden, welche
beziiglich der InnenmafRe so auf den Gegenstand mit Polstern abgestimmt ist, dass dieser in
der Schachtel fixiert ist. Dabei kénnen auch mehrere gepolsterte Gegenstande ber- und/oder
nebeneinander in eine Schachtel gepackt werden.

In Fig. 1 ist der gepolsterte Gegenstand 19 in der oberen Darstellung von schrag oben und in
der unteren Darstellung von schrag unten gezeigt. Die Vorderseite des Gegenstandes 19 ist
durch die darauf befindlichen Kndpfe gekennzeichnet. Die beiden Polster 20, 21 bestehen aus
jeweils zwei Teilpolstern fiir die zu schiitzenden Kanten, im Folgenden kurz als Kantenpolster
16 bezeichnet. Diese Kantenpolster sind durch ein Band 18 an jeweils einer Seite miteinander
verbunden. In den Figuren sind die Kantenpolster 16 zur Verdeutlichung ihrer Form mit Kontur-
linien dargestellt.

Der Polster 21 schitzt mit dem einen Kantenpolster 16 die linke hintere senkrechte Kante und
die beiden linken hinteren Ecken des Gegenstandes 19, mit dem anderen Kantenpolster 16 die
rechte vordere senkrechte Kante des Gegenstandes 19 mit den zugehdrigen Ecken. Das Band
18 ist Uber die Oberseite des Gegenstandes 19 gefiihrt. Der Polster 20 schiitzt mit dem einen
Kantenpolster 16 die linke vordere senkrechte Kante und die beiden linken vorderen Ecken des
Gegenstandes 19, mit dem anderen Kantenpolster 16 die rechte hintere senkrechte Kante des
Gegenstandes 19 mit den zugehdrigen Ecken. Das Band 18 ist dabei Uber die Unterseite des
Gegenstandes 19 gefiihrt.

Das Band besteht aus zwei Lagen nicht verschweillter Kunststofffolie, sodass der gesamte
Polster 20, 21 aus einem Stiick Kunststofffolie gefertigt werden kann. Es kénnen aber auch die
Kantenpolster 16 als unabhangige Einzelpolster gefertigt werden und vor oder nach dem Auf-
blasen durch ein Band an jeweils einer Seite verbunden werden.

In Fig. 2 ist der gepolsterte Gegenstand 19 in der oberen Darstellung von vorne und in der
unteren Darstellung von oben gezeigt. Hier ist zu sehen, dass das Band 18 zwischen den bei-
den Kantenpolstern 16 gespannt ist und nicht am Gegenstand 19 aufliegt, sodass durch das
gespannte Band eine Schutzwirkung fir die darunter befindliche Flache (Ober- bzw. Unterseite
des Gegenstandes 19) besteht.

In Fig. 3 ist der gepolsterte Gegenstand 19 wieder in der oberen Darstellung von schriag oben
und in der unteren Darstellung von schrég unten gezeigt. Die beiden Polster 30, 31 bestehen
aus jeweils zwei Kantenpolstern 26, die durch einen Flachenpolster 17 an jeweils einer Seite
miteinander verbunden sind, wobei zwischen Flachenpolster 17 und den beiden Kantenpolstern
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26 ein flacher, bandférmiger Bereich 27 vorgesehen ist.

Der Flachenpolster 17 weist einen ringférmigen befiillten Rand auf, der in der AulRenabmes-
sung an die Form des Gegenstandes 19 angepasst ist. Im Innenbereich ist nicht, wie bei den
Kantenpolstern 16, 26, die Kunststofffolie entlang der Kontur des Polsters ausgeschnitten,
sondern diese bleibt erhalten. In die Vertiefung 28 im Innenbereich kann Zubehor fur den Ge-
genstand 19 transportiert werden, etwa Kabel, Betriebsanleitungen, Fernbedienungen. Die
Kunststofffolie wirkt hierbei als Schutzschicht zwischen den Zubehorteilen und dem Gegen-
stand 19.

Selbstverstandlich kann der Flachenpolster 17 auch (ber die gesamte Flache aufblasbar aus-
gebildet werden, mehrere verbundene oder voneinander getrennte Kammern aufweisen oder
auch mehrere Vertiefungen 28 aufweisen, die von ihrer Form an die einzelnen Zubehorteile
angepasst werden kdnnen, diese also etwa formschllissig umgreifen.

Der Polster 31 schutzt mit dem einen Kantenpolster 26 die linke hintere senkrechte Kante und
die beiden linken hinteren Ecken des Gegenstandes 19, mit dem anderen Kantenpolster 26 die
rechte vordere senkrechte Kante des Gegenstandes 19 mit den zugehdrigen Ecken. Der Fla-
chenpolster 17 liegt auf der Oberseite des Gegenstandes 19 auf. Der Polster 30 schitzt mit
dem einen Kantenpolster 26 die linke vordere senkrechte Kante und die beiden linken vorderen
Ecken des Gegenstandes 19, mit dem anderen Kantenpolster 26 die rechte hintere senkrechte
Kante des Gegenstandes 19 mit den zugehérigen Ecken. Der zugehorige Flachenpolster 17
liegt auf der Unterseite des Gegenstandes 19 auf.

Die Kantenpolster 26 weisen in der Mitte eine Einschniirung auf, sodass die Kantenpoister die
aulere Form einer ,8° annehmen. Die vom Kantenpolster umgebene Fléche hat langsseits in
der Mitte des Kantenpolsters eine geringere Breite als an den Enden, wobei jedoch die Quer-
schnitte des ringférmigen Kantenpolsters in der Mitte des Kantenpolsters nicht kleiner sind als
am oberen oder unteren Ende.

Der bandférmige Bereich 27 besteht aus zwei Lagen nicht verschweiliter Kunststofffolie, sodass
der gesamte Polster 30, 31 aus einem Stiick gefertigt werden kann. Es kdnnen aber auch die
Kantenpolster 26 und der Flachenpolster 17 als unabhéngige Einzelpolster gefertigt werden und
vor oder nach dem Aufblasen durch ein Band an jeweils einer Seite verbunden werden.

In Fig. 4 ist der gepolsterte Gegenstand 19 in der oberen Darstellung von vorne und in der
unteren Darstellung von oben gezeigt.

Selbstversténdlich kénnen die Ausfiihrungen in den Fig. 1, 2 einerseits und den Fig. 3, 4 ande-
rerseits miteinander kombiniert werden. Gerade Kantenpolster 16 konnen mit Flachenpolstern
17 zu einem Gesamtpolster kombiniert werden, eingeschniirte Kantenpolster 26 kdnnen mit
Béandern 18 verbunden sein.

Erwahnt werden soll auch, dass die Kantenpolster 16, 26 alleine ohne Verbindung untereinan-
der als Schutz auf die Kanten eines zu schiitzenden Gegenstandes aufgesteckt werden kon-
nen.

In Fig. 5 ist ein erfindungsgemaner Konfektionierer zum Herstellen von Schweil3néhten entlang
der gewtinschten Konturen des Polsters dargestellt. Aus zwei auf Rollen aufgewickelten Kunst-
stofffolien 22, 23 werden durch Verschweilen mittels einer Ultraschall-Schweifleinrichtung 4
(kurz SchweiBeinrichtung), die eine Sonotrode 5 aufweist, Schweillnahte 3 hergestellt. Die
Kunststofffolien 22, 23 werden dabei durch nicht dargestelite Antriebe und Fihrungsrollen
diskontinuierlich der Schweifleinrichtung 4 zugefiihrt, wobei an einem ersten Stanzportal 24
Offnungen 7 in die obere Kunststofffolie 22 gestanzt werden kénnen. Falls beide Kunststofffo-
lien 22, 23 durchstanzt werden sollen, tritt das erste Stanzportal 24 nicht in Funktion, sondern
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wird die Stanzung durch ein zweites Stanzportal 25 durchgefihrt.

Die Schweiung erfolgt auf einer Auflageflache 29, die eben, glatt und mdglichst nicht elastisch
sein soll, etwa auf einer Glasplatte. Die SchweiReinrichtung 4 ist auf einem Portal 2 angeordnet,
welches gleich einem Plotter in allen drei Raumrichtungen relativ zur Auflageflache 29 verfahr-
bar ist, was durch die Doppelpfeile angedeutet ist. Auf diese Weise kénnen beliebig geformte
Schweifindhte 3 hergestelit werden. Neben der Schweileinrichtung 4 ist ein Motor 6 angeord-
net, der die Sonotrode 5 um die Achse normal zur Schweillebene einstellt, sodass die Sonotro-
de stets tangential zur Kontur ausgerichtet ist. Sobald alle Schweillndhte 3 auf der Breite der
Kunststofffolien 22, 23 fertig gestelit sind, werden diese weiter transportiert, normalerweise um
eine Polsterlange, sodass bei ruhender Kunststofffolie die nachsten Polster hergestellt werden
kénnen.

Da sich beim Beispiel in Fig. 5 die Offnungen 7 auRerhalb der Kontur der Polster befinden,
bleibt die Schwei3naht 3 fiir das spétere Befiillen der Polster offen.

Die vorkonfektionierte Kunststofffolie 9 wird anschlieRend entweder aufgerolit oder gefaltet.

In Fig. 6 ist ein erfindungsgemaRer Aufbldser dargestellt, der zum Aufblasen von vorkonfektio-
nierten leeren Polstern dient. Diese sind als Rolle 10 aus vorkonfektionierter Kunststofffolie 9
am Aufblaser drehbar gelagert. In diesem Beispiel sind lber die Folienbreite jeweils zwei glei-
che im Wesentlichen rechteckférmige Ringpolster 1 mit abgerundeten Ecken nebeneinander
angeordnet, wobei die ensprechenden Schwei3ndhte 3 der Einfachheit halber nur auf einer
Halfte der Kunststofffolie 9 dargestellt sind. Zwischen den einzelnen Polstern ist bereits eine
Perforation 15 vorgesehen, entlang derer die Polster voneinander getrennt werden kénnen. Die
Schweilnaht 3 weist fiir jeden Polster im Bereich der Offnung 7 eine Unterbrechung auf, durch
die der Polster aufgeblasen werden kann.

Zum Verschlieflen dieser Unterbrechung ist ein Schweilstempel 11 vorgesehen, der eine recht-
eckige Stempelflache aufweist, mit der die Unterbrechung der Schweilnaht 3 durch Warmeein-
wirkung verschlossen werden kann, wobei der Schweillstempel 11 von seiner Ruheposition in
einem Abstand vom Polster in die Schweilposition, wie in Fig. 6 dargestellt, abgesenkt werden
kann. Vor dem VerschweiRen muss jedoch mit einem weiteren Stempel 12 die zu verschwei-
Rende Stelle drucklos gemacht werden. Es wird also zuerst der Stempel 12 aus der dargesteli-
ten Ruheposition auf den Polster 1 abgesenkt, dann der Schweillstempel 11, der nach dem
Schweillen wieder hinaufgefahren wird, wahrend der Stempel 12 noch solange auf den Polster
gedruckt bleibt, bis die Schweilnaht abgekuihit und belastbar ist.

Beide Stempel 11, 12 sind auf einem Balken 13 entlang des Balkens verschiebbar und fixierbar,
sodass die Stempel auf verschiedene Polstergeometrien und Folienbreiten einstellbar sind. Es
konnen auch zwei oder mehrere Stempel 11, 12 und Disen 8 auf dem Balken 13 angeordnet
werden, sodass gleichzeitig mehrere Polster aufgeblasen werden kénnen.

Damit die vorkonfektionierte Kunststofffolie 9 wahrend des Aufblasens nicht verrutscht, kénnen
bezogen auf die Richtung des Balkens 13 jeweils links und rechts der Stempel 11, 12 weitere
Stempel vorgesehen werden, welche die Kunststofffolie 9 im Bereich zwischen der Schweil-
naht 3 und der Perforation 15 links und rechts der Offnung 7 gegen die Unterlage pressen.

In Fig. 7 ist ein Langsschnitt durch einen Aufblaser nach Fig. 6 dargestellt, wobei der Schnitt
durch die Offnung 7 verlauft und nur der Bereich um die Stempel 11 und 12 und die Dise 8
dargestellt ist. Die vorkonfektionierte Kunststofffolie 9 wird durch Fiihrungsrolien 14 transportiert
und soweit vorgeschoben, dass die Offnung 7 des Polsters dort zu liegen kommt, wo der Strahl
der Dise 8, deren Gaszuleitung nicht dargestelit ist, auftrifft. ist dieser Punkt erreicht, so wird
die Kunststofffolie 9 angehalten und Gas wird durch die Dise in die Offnung geblasen. Die
Duse weist in diesem Ausfiihrungsbeispiel einen Winkel mit der Polsterebene auf, der zwischen
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25° und 35° liegt.

Die Offnung 7 ist zumindest in Form einer Ausstanzung in der oberen Lage der vorkonfektio-
nierten Kunststofffolie 9 vorgesehen, die Polster lassen sich jedoch auch aufblasen, wenn beide
Lagen der Kunststofffolie 9 durchstanzt worden sind. Letzteres hat den Vorteil, dass die Off-
nung 7 auch erst in der vorkonfektionierten Kunststofffolie 9 hergestellt werden kann, wahrend
sonst die Offnung in nur einer Lage vor dem Konfektionieren hergestellt werden muss. Wenn
beide Lagen der Kunststofffolie 9 durchstanzt worden sind, ist gegebenenfalls beim Aufblasen
eine Einrichtung vorzusehen, welche die Trennung der beiden Kunststofffolien ermoglicht, also
etwa die untere Kunststofffolie festhélt, sodass die obere durch den Gasdruck abgehoben wer-
den kann.

Patentanspriiche:

1. Beflillbarer Polster (20, 21, 30, 31) zum Schutz von vier Ecken, zwei Kanten und einer
Flache eines im Wesentlichen quaderférmigen, zu verpackenden Gegenstandes (19), wo-
bei der Polster aus zumindest zwei Lagen Kunststofffolien (22, 23) besteht, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Polster nahe seinen Langsenden jeweils eine Ausnehmung auf-
weist, mittels der der Polster auf zumindest eine Ecke des quaderférmigen Gegenstandes
(19) aufgeschoben werden kann, wobei der Polster so dimensioniert ist, dass seine Langs-
erstreckung zwischen den beiden Ausnehmungen der Lédnge der beiden zu schitzenden
Kanten plus der Lange der Diagonale der zu schiitzenden Flache entspricht.

2. Polster nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Polster aus mehreren Teil-
polstern (16, 17, 26), insbesondere mit voneinander getrennten Kammern, besteht.

3. Polster nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass jeweils ein Teilpolster
(16, 26) fur die zu schiitzende Kante vorgesehen ist, der eine Ausnehmung aufweist, mit
welcher der Teilpolster auf die zu schiitzende Kante aufgesteckt werden kann.

4. Polster nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Teilpolster (16) durch
ein Band (18) miteinander verbunden sind.

5. Polster nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Teilpolster (26) durch
einen weiteren Teilpolster (27) miteinander verbunden sind.

6. Polster nach einem der Anspriiche 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass bei zumindest
einem Teilpolster (26) fir eine Kante die Ausnehmung in der Mitte eine geringere Breite
aufweist als an den Enden.

7. Polster nach einem der Anspriiche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass ein Teilpolster
(27) zumindest eine Ausnehmung aufweist, die in ihrer Form an darin aufzunehmende wei-
tere Gegensténde, wie Zubehorteile zum Gegenstand (19), angepasst ist.

8. Verwendung eines Polsters (20, 21, 30, 31) nach einem der Anspriiche 1 bis 7 zum Verpa-
cken eines quaderformigen Gegenstandes (19), wobei ein Ladngsende mit der Ausnehmung
zumindest auf eine erste Ecke einer ersten Flache des Gegenstandes aufgeschoben wird,
der Polster von der ersten Ecke entlang einer ersten Kante, diagonal (iber eine zweite Fla-
che, die der ersten Flache gegeniber liegt, zu einer und entlang einer zweiten Kante, die
zur zweiten Ecke fiihrt, gelegt wird und das andere Langsende mit dessen Ausnehmung
auf zumindest eine zweite Ecke, die der ersten Ecke auf der ersten Flache diagonal ge-
genuber liegt, aufgeschoben wird.

9. Verfahren zum Konfektionieren von befiillbaren Polstern (1, 20, 21, 30, 31), insbesondere
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luftbefiillbaren Polstern, insbesondere von Polstern nach einem der Anspriiche 1 bis 7, bei
welchem zumindest zwei Lagen Kunststofffolien (22, 23) entlang einer Kontur des Polsters
so miteinander mittels Ultraschall (4) verschweil’t werden, dass ein befilibarer Hohlraum
entsteht, dadurch gekennzeichnet, dass eine Sonotrode (5) bei gekrimmten Konturen um
eine Achse normal zur Schweillebene so gedreht wird, dass die Sonotrode tangential zur
Kontur ausgerichtet ist.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass eine Sonotrode (5) zum Her-
stellen der Schweillung langs der Kontur des Polsters, insbesondere raumlich linear in drei
Achsen, bewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Bewegung der
Sonotrode (5) aufgrund einer beliebigen vorgegebenen Kontur elektronisch gesteuert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass der An-
pressdruck, mit welchem die Sonotrode (5) gegen die Kunststofffolien (22, 23) gedrickt
wird, geregelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass mit der
Sonotrode (5) eine Perforation (15) oder ein durchgehender Schnitt in der Kunststofffolie
(22, 23) erzeugt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass vor oder
nach der Schweiftung zumindest eine Kunststofffolie (22, 23) fiir jeden Polster zumindest
eine Ausstanzung erhalt.

Vorrichtung zum Konfektionieren von befiillbaren Polstern (1, 20, 21, 30, 31), insbesondere
luftbeflllbaren Polstern, umfassend zumindest eine Ultraschall-Schweileinrichtung (4) zum
Verschweiflen von zumindest zwei Lagen Kunststofffolien (22, 23) entlang einer Kontur des
Polsters, dadurch gekennzeichnet, dass die Sonotrode (5) um eine Achse normal zur
Schweilebene drehbar ist sodass die Sonotrode wéhrend des Schweiflens tangential zu
einer gekrimmten Kontur ausrichtbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Sonotrode (5) der Ultra-
schall-Schweileinrichtung (4) raumlich in drei Achsen linear bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass eine Einrichtung zur
elektronischen Steuerung der Bewegung der Sonotrode (5) aufgrund einer beliebigen vor-
gegebenen Kontur vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Einrichtung zum Regeln des Anpressdrucks, mit welchem die Sonotrode (5) gegen die
Kunststofffolien (22, 23) gedriickt wird, vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass die So-
notrode (5) mehrere Klingen aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Stanzeinrichtung (24, 25) vorgesehen ist, durch welche vor oder nach der Schweiflung
zumindest eine Kunststofffolie (22, 23) fur jeden Polster zumindest eine Ausstanzung (7)
erhalt.

Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 20 zum Konfektionieren
von befiillbaren Polstern, insbesondere luftbefiillbaren Polstern, welche aus zwei Lagen
von Kunststofffolien (22, 23) bestehen.

7



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12

22.

23.

24.

25.

26.

27.

28.

29.

30.

31.

32.

33.

34.

35.

AT 414232 B

Befullbarer (1, 20, 21, 30, 31) Polster bei welchem zumindest zwei Kunststofffolien (22, 23)
entlang einer Kontur des Polsters so miteinander verschweildt sind, dass ein beflllbarer
Hohlraum entsteht, wobei die Schweifinaht (3) an einer Stelle zum Zwecke der Befiillung
unterbrochen ist, dadurch gekennzeichnet, dass auferhalb des beflllbaren Hohlraums im
Bereich der unterbrochenen Stelle tangential zur Kontur des Polsters in zumindest einer
Kunststofffolie (22, 23) eine Offnung (7) zum Befiillen des Polsters vorgesehen ist.

Verfahren zum Befiillen von leeren Polstern aus Kunststofffolien (22, 23) mit Gas, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest eine Diise (8) in einem Abstand von einer Offnung (7),
insbesondere einer Ausstanzung, in einer der Kunststofffolien (22, 23) des Polsters schrag
zur Flache des Polsters angeordnet wird und aus dieser Diise Gas auf die Offnung gebla-
sen wird.

Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass die Diise (8) mit der Ebene
(29) des leeren Polsters einen Winkel zwischen 5° und 60°, vorzugsweise zwischen 15°
und 40°, einschlief3t.

Verfahren nach Anspruch 23 oder 24, dadurch gekennzeichnet, dass pro Offnung (7) eine
vorbestimmte Menge Gas ausgeblasen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 23 bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass der Polster
wahrend des Aufblasens stabil an zumindest zwei Punkten gehalten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 23 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass der Polster
mittels Schweil’en verschlossen wird.

Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dass die zu verschweilende Stelle
des Polsters wahrend des Schweifltens drucklos gemacht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 23 bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass die Dise
(8) verschwenkt und/oder der Abstand zur Offnung (7) verandert wird.

Vorrichtung zum Befiillen von leeren Polstern aus Kunststofffolien mit Gas, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest eine Dise (8) in einem Abstand von einer Auflageflache
(29) fur den leeren Polster schrag zur Auflageflache angeordnet ist, sodass auf eine Off-
nung (7), insbesondere eine Ausstanzung, in einer der Kunststofffolien (22, 23) des Pols-
ters aus dieser Diise Gas auf die Offnung geblasen werden kann.

Vorrichtung nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet, dass die Duse (8) mit der Aufla-
geflache (29) einen Winkel zwischen 5° und 60°, vorzugsweise zwischen 15° und 40° ein-
schlieft.

Vorrichtung nach Anspruch 30 oder 31, dadurch gekennzeichnet, dass eine Einrichtung
vorgesehen ist, mit der pro Offnung (7) eine vorbestimmte Menge Gas ausgeblasen wer-
den kann.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 30 bis 32, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Haitevorrichtung vorgesehen ist, mit welcher der Polster (1) wahrend des Aufblasens stabil
an zumindest zwei Punkten gehalten werden kann.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 30 bis 33, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Schweileinrichtung (11) vorgesehen ist, mit welcher der Polster (1) nach dem Aufblasen
verschlossen werden kann.

Vorrichtung nach Anspruch 34, dadurch gekennzeichnet, dass Vorrichtung (12) vorgese-
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hen ist, mit der die zu verschwei’ende Stelle des Polsters (1) wahrend des Schweillens
drucklos gemacht werden kann.

36. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 30 bis 35, dadurch gekennzeichnet, dass die Dise
(8) verschwenkbar und/oder relativ zur Auflageflache (29) bewegbar ist.

37. Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspriiche 30 bis 36 zum Befillen von
leeren Polstern aus Kunststofffolien (22, 23) mit Gas.
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