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Description 

La presenfe invention a pour objet un procede 
pour la fabrication d'un sachet en matiere · 
synthetique souple, contenant un liquide, muni · 
d'un moyen de maintien et de rigidification, ledit 
sachet etant obtenu a partir d'un coussin rempli 
de liquide, ledit coussin etant lui-meme realise en 
continua partir d'une gaine de film synthetique 
enroulee sur un mandrin vertical, ledit moyen de 
prehension et de rigidification consistant 
essentiel!ement en une poignee rigide ou semi­
rigide (connu du document US_-A- 2 259 866). 

.L'invention a egalement pour objet un 
dispositif pour la realisation d'un tel sachet. 

Des sachets obtenus par des procedes a 
chemiliement essentiellement vertical sont en 
eux-memes bien connus. lls aboutissent pour la 
plupart a realiser a un moment donne du 
processus, un simple coussin ferme par trois 
soudures laterales et rempli de liquide. Le 
probleme pose consiste a conferer a ce coussin 
une forme et une stabilite permettant sa 
prehension et son usage, en particulier pour le 
versage de son contenu. 

Les dispositifs proposes jusqu'a present font 
pour la plupart appel a des s~udures et decoupes 
specifiques et complexes de ta· partie inferieure 
du coussin intermediaire destine a etre 
transforme en sachet. 

On a deja propose dans le brevet US 2 2_{;9 866 
un procede de ce type dans lequel on rapporte 
des elements de renforcement sur le film lui­
meme avant sa structuration en gaine. 

Ce procede necessite un positionnement tres 
precis des renforts et en outre un dispositif 
annexe d'application des renforts avec un , 
element formant contre-appui. ·. 
· De meme, le certificat d'addition franc;ais 87 

269 decrit un dispositif pour conformer un sachet, 
mais avec un renfort interieur, ce qui est 
inutilisable pour un conditionnement asep~ique et 
ne peut en aucun cas donner une rigidite 
suffisante. 

Le besoin se fait done sentir de sachets 
obtenus par un procede a cheminement vertical 
qui puissent etre munis de moyens de prehension 
et de rigidificaticin efficaces et peu onereux. . 

Conformement a !'invention, ce resultat est 
obtenu avec un procede pour la realisation d'un 

. sachet en matiere synthetique souple contenant 
un liquide, muni d'un'moyen de maintien et de 
rigidification, ledit sachet etant obteaiu a partir 
.d'un coussin rempli de:liquide, ledit coussin etant 
lui-meme realise en continu a partir d'une gaine 
de film synthetique enroul8 sur un mandrin 
vertical, ledit moyen de prehension et de 
rigidification consistant essentiellement en une 
poignee rigide ou semi-rigide, caracterisee en ce 
que celle-ci est rapportee sur la gaine, lorsque 
celle-ci est le mandrin de la mactfine de formage. 
. Selon~un mode avantageux de realisation de · 

!'invention, la poignee pourra se presenter sous la 
forme d'une bande rigide ayant de multiples 
sections possibies. La bande sera·posee en 

0146482 2 

continu sur la gaine lorsque celle-ci est sur le 
mandrin de formage d'une machine verticale. 
Des machines de ce type sont par exemple 
decrites dans le brevet franc;ais 2 071 075. Elles ne 

5 . seront pas decrites·plus en detail. 
Le procede de !'invention pourra etre mis en 

oeuvre soit a.partird'un magasin de preparation 
et de stockage des poignees prates a etre 
utilisees, soit par un dispositif integre a la 

10 machine de conditionnement et debitant les 
poignees a partir d'une bobine avec formation et 
decoupage successif de celles-ci. Ces differents 
procedes seront explicites ci-apres. · 

Selon un autre mode de mise en oeuvre du 
15 procede de !'invention, les poignees OU elements 

de rigidification sont pris par aspiration a partir 
d'un magasin d'alimentation par un bras rotatif 
comportant une ventouse d'aspiration et des 
moyens de soudure et ledit bras rotatif vient 

· 20 appliquer a pres rotation ladite poignee ou 
element de rigidification contre la gaine tubulaire 
positionnee sur le mandrin, la poignee ou 
element de rigidification etant fixee a ladite gaine 
par des moyens de soudure. . 

· 25· . L'invention a egalement pour objet un. . 
dispositif pour la mise en oeuvre de ce procede. 
~elon un mode avantageux de mise en oeuvre on .. · 
prevoiera que ii chaque poignee OU element de. · 
rigidification, realise par exemple en carton, on 

30 associera au niveau du magasin d'alimentation. 
une feuille de matiere synthetique percee d'1.1n ou 
plusieurs trous permettant I' aspiration simultanee 
et la prise par le bras rotatif de la poignee et de 
lafeuille y associee, la fixation ulterieure de la 

· 35 poignee sur la gaine s'operant par le biais de 
ladite feuille. 

On se sortirait pas du cadre de cette realisation 
en prevoyant que la poignee OU element de 
rigidification soit rendu ab initio directement 

40 soudable sur la gaine. 
On comprendra mieux !'invention a I' aide de la 

description ci-apres, faite en reference aux 
dessins annexes, donnes a titre d'exemple non 
limitatif, dans lesquels: 

45 - la figure 1 est une vue en perspective d'un 
coussin muni d'une poignee et conforme a 
I' invention, 

~ les figures 2a, 2b, 2c, 2d, 2e, 2f, 2g sont des 
coupes selon A- A de la figure 1, selon plusieurs 

50 variantes de realisation, 
- la figure 3 rappelle schematiquement. le 

processus de conformation verticale d'une gaine, 
- la figure 4 est une vue en coupe transversale 

selon B - B au niveau du mandrin de la machine 
55 de conformation; explicitant le principe du 

procede de l'invention, 
- la figure 5 est une representation 

schematique d'un premier mode de mise en 
oeuvre du procede de !'invention, a partir d'un 

60 magasin contenant les poignees preparees. 
- la figure 6, est une representation 

schematique d'un second mode de mise en 
oeuvre du procede de !'invention, a partir d'une 
bobine, 

65 - la figure 7, illustre une phase operatoire 

2 
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"'''\., ... : ulterieure de renforcement de la poignee, la poignee (2") est formee par un dispositif 
~6 

- la figure 8 A est une vue schematique en plan integre dans la machine de conditionnement a 
de la phase de Ja prise d'une poignee OU element partir d'une bobine (19). Le formage, la decoupe 
de rigidification par le bras rotatif dans le en poignees individuelles, sont realises selon des 
magasin d'alimenta~ion; selon un troisieme mode 5 procedes en eux-memes connus. La pose s'opere 
de mise en oe.uvre de l'.invel'ltion, comme precedemment. En variante, la poignee 

- la figure 8 B est une vue schematique en plan peut etre amenee horizontalement, au lieu de 
de la phase. de pose de la poignee OU element de defiler dans le sens d'avance de la gaine (17). 
rigidification par le bras rotatif sur la gaine Ace stade, que ce soit l'un ou l'autre des 
tubulaire. 10 procedes decrits, on obtient la configurationide 

On se referera tout d'abord a la figure 1 qui la figure 1, avec les variantes possibles pour 'res 
represente le coussin (1) muni de poignees (2) poignees. 
que l'on cherche a obtenir. II peut, ensuite atre Pour renforcer encore la poignee, on peut 
eventuellement utilise comme sachet en l'etat ou rabattre le coin superieur, apres remplissage du 
subir des traitements ulterieurs pour en 15 coussin muni de sa poignee et soudure du chant 
particulier conformer le coin superieur (3) de · superieur, comme illustre a la figure 7. La 
maniere adequate ainsi que le coin inferieur (4) poignee etant un element rigide ii devient en 
oppose a la poignee (2). effet alors possible de l'utiliser comme element 

le coussin (1) est realise en un materiau de guidage (de reference) et d'appui. Pour ce 
synthetique souple en soi connu. 20 faire, on maintient la poignee (2} dans des 

La poignee (2) pourra indifferemment, dans i)'nachoires (20, 21) munies de rainures (22, 23). 

' _,;~.~-.,/ 
tout ce qui suit, etre de toute composition, ·Puis un piston (24) se deplacant verticalement 

L' carton, matiere plastique, etc ... et de toute vient appuyer le coin rabattu (3), contre la .. 
structure, ondulee, pleine, gaufree, etc ... · poignee, ledit coin ayant ete au prealable muni 

la poignee (2} pourra effecter diverses 25 · d'un point de colle. Dans le cas de materiaux 
':.7:..'.":·· sections compatibles, le coin (3) et la poignee (2) peuvent 

. - plate (5). a la figure 2a etre soudes. 

\..J 
- enveloppante a angles superieurs a 90° (6) a On se referera maintenant aux figures 8 A et 8 

la figure 2b B. 
- enveloppante a angles droits (7), a la figure 2c 30 Le dispositif utilise pour la mise en oeuvre de 
- enveloppante a angles droits a bords rabattus ce procede comporte essentiellement: 

8, a la figure 2d - un bras rotatif ( 101 ), 
-a pincement central (9) a la figure 2 e - un magasin d'alimentation (102). 
- plates a extremites rabattues a angle droit · Le but recherche est d'apposer une poignee ou 

vers l'exterieur (10), a la figure 2 f 35 ·element de rigidification (ci-apres designe 
- plates a extremites rabattues inclinees vers uniquement par "poignee") sur une gaine 

l'exterieur (11 ). a la figure 2 g tubulaire (104) conformee autour d'un maridrin 
On comprendra que ces sections sont donnees vertical (105). 

~ •. a simple titre d'exemple non limitatif. Selon la caracteristique principale de cette 
On a rappele a la figure 3, le processus de 40 reaiisation le bras (101 ). monte rotatif autour d'un 

realisation d'une gaine tubulaire destinee a etre axe (106). comporte un moyen d'aspiration, par 
remplie de liquide et debitee en coussins exemple une ventouse (107) pour la prise d'une 
unitaires. poignee dans le magasin (102). La ventouse est 

c~ Un film (12) alimente en continua partir d'une montee mobile en translation selon l'axe 
bobine non representee, passe sur une structure 45 longitudinal du bras (101). Ainsi lorsque le bras 
dite en col de cygne, qui permet de rapprocher rotatif se presente en alignement devant le 
les deux bouts (13, 14) du film qui sont ensuite magasin (102), la ventouse est en position rentree 
soudes, selon une ligne continue (15) autour d'un · (108) par rapport au bras. Pour la prise d'une 
mandrin vertical (16) pour former une gaine {17). poignee, la ventouse avance en position (109) et 

.L,. Selon l'invention, on applique a ce Stade la 50 vient s'appliquer contre la poignee qui se 
poignee (2) en continu sur la gaine (17) lorsque presente. L'aspiration etant etablie, celle-ci 
cella-ci est encore sur le mandrin (16} qui sert entraine avec elle la poignee tors de son retrait a 
d'appui. nouveau en position (108), puis le bras rotatif 

Avantageusement le mandrin aura une section ( 101) ,tourne selon un angle determine pour venir 
specifique adaptee a chaque poignee (2) qui 55 presenter la poignee en vis-a-vis du mandrin 
comportera sur sa face en regard de la gaine (17) (105)'. 
une colle adequate ou sera soudee. La poignee est alors appliquee contre le fi.lm . 

Salon le mode de mise en oeuvre de la figure 5; (104) au niveau d'un meplat (110) du mandrin. par 
les poignees (2') preparees a l'avance sont sortie de la ventouse hors du bras rotatif, en 
alimentees a partir d'un m~gasin (18) et 60 position analogue a la position (109} precitee. 
appliquees par pression sur la gaine (17) en Puis la poignee est fixee a la gaine par un 
prenant appui sur le mandrin (16). La poignee est moyen de soudure (111) egalement porte par le 
presentee dans le magasin prete a etre utilisee, bras (101) et mobile en translation selon l'axe 
c'est-a-dire coupee, pliee, formee. longitudinal de celui-ci, de la mime maniere que 

Selon le mode de mise en oeuvre de la figure 6, 65 la ventouse. 

3 
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- . Le moyen de soudure passe alors d'une poignee rigide ou semi-rigide (2). caracterise en ·position de·retrait (112) a une position de soudure ce que celle-ci est rapportee sur la gaine (17) (113) qui permet la pose de la poignee sur la lorsque celle-ci est sur le mandrin (16) de la gaine. On procede ·a1ors au retrait du inoyen de machine de formage. soudure ~t de la ventouse, aspiration coupee. et 5 2. Procede selon la revendication 1 caracterise le bras se represente devant le magasin (102) en ce que le coin superieur (3) du coussin est pour une nouvelle operation. rabattu sur la poignee (2). Selori un _mode avantageux de mise en oeuvre 3. Procede selon l'une des revendications 1 et on associera a chaque poignee dans le magasin 2; caracterise en ce que les poignees ou elements une feuille de matiere synthetique (114) qui sera 10 de rigidification sont pris par aspiration a partir disposee eritre la ventouse et la poignee, juste d'un magasin d'afimentation (102). par un bras avant la prise de celle-ci par la ventouse. rotatif (101) comportant une ventouse La prise de la poignee par la ventouse sera d'aspiration (107) et des moyens de soudure (111) neanmoins possible en prevoyant dans la feuille et que ledit bras rotatif vient d'appliquer apres un ou plusieurs trous realises au prealable par un 15 rotation ladite poignee OU element de poincon (115). 
.. . rigidification contre la gaine tubulaire (104) Les feuilles sont obtenues a partir d'une bobine positionnee sur le mandrin (105). la poignee ou de film (103) et d'un entrainement pas a pas (116) element de rigidification etant fixee a la gaine par du film. des moyens de soudure. Les feuilles sont decoupees par un moyen de 20 4. Procede selon la revendic~tion 3, caracterise decoupage (117) dispose juste avant le magasin. en ce que la ventouse (107) et les moyens de ' :..~·>¥·../ On s'assurera que la surface de la feuille (114) soudure (11 t) sont montes mobiles en translation ~ soit legerement superieure a celle de la poignee, longitudinale sur le bras rotatif (101) de maniere a de maniere a deborder sur les cotes de celle-ci pouvoir prendre cheque poignee OU element de pour permettre la soudure sur le film (104). 25 rigidification puis a le positionner contre la gain& >la feuille pourra etre en tout materiau et a le souder sur celle-ci. compatible par soudure avec celui du film (104). 5. Procede selon l'une quelconque des · \..I N'etant pas en contact avec le liquide contenu revendications 3 et 4 caracterise en ce que I' on· dans le sachet final, elle pourra etre realisee en intercale entre la ventouse (107) et chaque un materiau moins noble que le sachet 30 poignee, juste avant la prise. de celle-ci par IEr proprement dit. ventouse. une feuille de materiau synthetique Les poignees pourront itre en tout materiau, (114) compatible par soudure avec le film de la par exemple en carton, et serviront egalement gaine tubulaire (104), ladite feuille comportant un 

' 
d'etiquettes d'identification du sachet et de son ou plusieurs trous pour permettre !'aspiration de contenu. Dans le magasin (102), elles sont 35 la poignee par la ventouse. amenees l'une apres l'autre par un systeme 6. Procede .selon l'une quelconque des classique a ressort (118). revendications 3 et 5, caracterise en ce que la Bien entendu, I' ensemble du dispositif est descente de la gaine sur le mandrin est opert!Je .· indexe de maniere a realiser la descente de la pendant la prise d'une poignee par le bras rotatif, gaine sur le mandrin pendant la prise d'une 40 que l'avance de la feuille de matiere synthetique poignee par le bras rotatif, et a realiser l'avance et la prise de la poignee suivante sont realisees de la feuille plastique pendant le positionnement pendant le positionnement de la poignee sur la 

·G: 
de la poignee sur la gaine tubulaire. gaine tubulaire. L' operation de decoupe de la feuille (114) 7. Procede selon l'une quelconque des associee a la poignee s'opere conjoiritement a la 45 revendications 5 et 6 caracterise en ce que la prise par aspiration de celle-ci par la ventouse feuille (111) est decoupee conjointement a la (107). prise par aspiration de la poignee associee par la Tous ces elements font intervenir des ventouse (107). 

0 
ensembles pneumatiques et mecaniques . 8. Dispositif pour mise en oeuvre du procede parfaitement connus de l'homme de l'art, et ils ne 50 selon l'une quelconque des revendications 1 a 7 seront done pas decrits plus en detail. comportent essentiellement une machine de 

conformation et de conditionnement a 
cheminement vertical, munie d'un mandri.n (16). 
une alimentation en poignees (2', 2") a partir d'un . . Revendications 55 magasin (18) ou d'une bobine (19) caracterise en '• 

de ce qu'il comports des moyens d'application 1. Procede pour la realisation d'un sachet en par pression des poignees (2'. 2") sur la gaine de matiere synthetique souple contenant un liquide, film (17). muni d'un moyen de maintien et de rigidification 9. Dispositif selon la revendication 8 caracterise (2), ledit sachet etant ob~enu a partiir d'un 60 en ce que le coin (3) est rabattu sur la poignee (2) coussin (1) rempli de liquide, ledit coussin etant par un piston (24) se depla9ant verticalement, la lui-meme realise eri continu a partir d'une gaine poignee (2) etant maintenue dans des michoires (17) de film synthetique enroule sur un mandrin (20, 21) munies de rainures (22, 23). vertical (16), ledi.t moyen de prehension et de 10. Dispositif salon la revendication 8 ri~idification consistant essentiellement en une 65 caracterise en ce qu'il comporte essentiellement 

4 
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""°\,..• un bras (101) monte rotatif autour d'un axe (106), advance of the sheet of synthetic material and 

" muni d'une part d'une ventouse (107) pour la the taking of the next handle are effected during 
prise d'une poignee OU element de rigidification the positioning of the handle on the tubular 
-dans un magasin (102), la~ite _ventouse etant sheath. 
montee mobile en translation selon l'axe 5 7.) Process according to any one of Claims 5 
longitudinal du~t bras et d'autre part de moyens and 6, characterised in that the sheet (111) is cut 
de soudure (111) montes mobiles en translation out in conjunction with the taking by suction of 
selon l'axe longitudinal dudit bras. the associated handle by the suction cup (107). 

11. Dispositif selon la revendication 10, 8.) Apparatus for carrying out the process 
caracterise en ce qu'il comporte en outre un: 10 according to any one of Claims 1to7, comprising 
ensemble d'alimentation en film destine a former essentially a vertically progressing shaping and 
les feuilles (114) compose d'une bobine (103). make-up machine equipped with a former (16) a 
d'un poin9on (115). d'un entrainement pas a pas supply of handles (2', 2") from a magazine (18) or 
(116) du film et d'un moyen de decoupe (117) a reel (19), characterised in that it comprises 
dispose avarit le magasin (102). 15 means for pressure application of the handles (2'. 

2") to the film sheath (17). 
9.) Apparatus according to Claim 8, 

characterised in that the corner (3) is turned 
Claims down on the handle (2) by a vertically moving 

20 piston (4), the handle (2) being retained in jaws 
1.) Process for the formation of a sachet of (20, 21) equipped with grooves (22, 23). 

, . . flexible synthetic material containing a liquid, 10.) Apparatus according to Claim 8, 
~r equipped with a supporting and stiffening means characterised in that it comprises essentially an 

(2), the said sachet being obtained from a liquid- arm (101) mounted for rotation about an axis (106) 
filled cushion (1 ). the said cushion being itself 25 and equipped for one part with a suction cup 
made continuously from a sheath (17) of (107) for the taking of a handle or stiffening 
synthetic film wound on a vertical former (16), the element from a magazine (102), the said cup 

. said grasping and stiffening means consisting being mounted for translational movement in the 
Vessentially of a rigid or semi-rigid handle (2). direction of the longitudinal axis of the said arm, 

· characterised in that the handle is attached to the 30 and for the other part with welding means {111) 
sheath (17) when the latter is on the former (16) mounted for translational movement in the 
of the shaping machine. . -direction of the longitudinal axis of the said arm. 

2.) Process according to Claim 1, characterised . 11.) Apparatus according to Claim 10, 
in that the upper corner (3) of the cushion is characterised in that it further comprises a film 

. turned down over the handle (2). 35 supply assembly for film intended to form the 
3.) Process according to one of Claims 1 and 2, sheets (114), composed of a reel (103), a punch 

characterised in that the handles or stiffening (115), a step-by-step drive (116) for the film and a 
elements are taken by suction from a supply cutting means (117) disposed before the 
magazine (102) by a rotary arm (101) comprising a magazine (102). 
suction cup (107) and welding means (111) and in 40 
that the said rotary arm after rotation comes to 
apply the said handle or stiffening element 
against the tubular sheath {104) positioned on the Patentanspriiche 

C.)ormer {105). the hai1dle or stiffening element 
· being fixed to the sheath by wel(:ling means. 45 1. Verfahren zur Herstellung eines eine 

4.) Process according to Claim 3, characterised Flussigkeit enthaltenden Beutels aus 
in that the suction cup (107) and the welding synthetischem, flexiblerri Material, der uber. ein 
means (111) are mounted for longitudinal Halte- und Versteifungsmittel (2) verfugt, wobei 
translational movement on the rotary arm (101) in der Beutel ausgehend von einelil mit Flussigkeit 

-l,;such manner as to be able to take each handle or 50 gefullten Kissen (1) erhalten wird und das Kissen 
stiffening element and then position it against the selbst kontinuierlich ausgehend von einer Hulle 
sheath and to weld it thereto. (17) aus einer synthetischen Folie hergestellt ist, 

5.) Process according to any one of Claims 3 die einen vertikalen Dorn (16) umwickelt, und 
and 4, characterised in that between the suction wobei das Greif- und Versteifungsmittel im 
cup (107) and each handle, just before the latter 55 wesentlichen aus einem steifen oder halbsteifen 
is taken by the suction cup, there is interposed a Handgriff (2) besteht, dadurch gekennzeichnet. 
sheet of synthetic material (114) compatible with daB dieser auf die Hulle (17) aufgebracht wird, 
welding with the film of the tubular sheath (104), wenn sich diese auf dem Dorn (16) der 
the said sheet comprising one or more holes to Bearbeitungsmaschine befindet. 
permit the suction of the handle by the suction 60 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch 
cup. gekennzeichnet, daB die obere Ecke (3) des 
· 6.) Process according to any one of Claims 3 Kissens auf den Handgriff (2) umgeschlagen ist. 

and 5, characterised in that the descent of the · 3:Verfahren nach einem der Anspruche 1 und 
sheath on to the former is effected during the 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Handgriffe 
taking of a handle by the rotary arm, in that the 65 oder Versteifungselemente durch Ansaugen aus 

5 
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. un bras (101) monte rotatif autour d'un axe (106), 
muni d'une part d'une ventouse (107) pour la 
prise d'une poignee OU element de rigidification 
dans un magasin ( 102). ladite ventouse etant 
montee mobile en translation selon l'axe 
longitudinal dudit bras et d'autre part de moyens 
de 'soudure (111) mantes mobiles en translation 
selon l'axe longitudinal dudit bras. 

11. Dispositif selon la revendication 10. 
caracterise en ce qu'il comporte en outre un 
ensemble d'alimeritation en film destine a former 
les feuilles (114) compose d'une bobine (103). 
d'un poinr;on (115). d'un entrainement pas a pas 
(116) du film et d'un moyen de decoupe (117) 
dispose avant le magasin (102). 

Claims 

1.) Process for the formation of a sachet of 
flexible synthetic material containing a liquid. 

J equipped with a supporting and stiffening means 
: .). the said sachet being obtained from a liquid-
'rriled cushion (1), the said cushion being itself 

ma.de. continuously from a sheath (17) of 
synthetic film wound on a vertical former ( 16). the 
said grasping and stiffening means consisting 
essentially of a rigid or semi-rigid handle (2). 
characterised in that the handle is attached to the 
sheath (17) when the latter is on the former (16) 
of the shaping machine. 
· 2.) Process according.to Claim 1, characterised 
in that the upper corner (3) of the cushion is 
turned down over the handle (2). 

3.) Process according to one of Claims 1 and 2, 
characterised in that the handles or stiffening 

. elements are taken by suction from a supply 
magazine (102) b·; a rotary arm (101) comprising a 
suction cup (107) ~nd welding means (111) and in 
that the said rotary arm after rotation comes to 
apply the said handle or stiffening element 
against the tubular sheath (104) positioned on the 
forrner (105}, the hatt~:a ;;;; s:if::aning element 

·-· · · '!ing fixed to the sheath by welding means. 
04.) Process according to Claim 3. characterised 

in that the suction cup (107) and the welding 
means (111) are mounted for longitudinal 
translational movement on the rotary arm (101) in 
such manner as to be able to take each handle or 
stiffening element and then position it against the 
sheath and to weld it thereto. 

-· 

5.) Process according to any one of Clllims 3 
and 4, characterised in that between the suction 
cup (107) and each handle, just before the latter 
is taken by the suction cup, there is interposed a 
sheet of synthetic material (114) compatible with 
welding with the film of the tubular sheath (104). 
the said sheet comprising one or more holes to 
permit the suction of the handle by the suction 
cup. 

6.) Process according to any one of Claims 3 
and 5, characterised in that the descent of the 
sheath on to the former is effected during the 
taking of a handle by the rotary arm, in that the 
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advance of the sheet of synthetic material and 
the taking of the next handle are effected during 

.. the positioning of the handle on the tubular 
sheath. 

5 7.) Process according to any one of Claims 5 
and 6, characterised in that the sheet ( 111) is cut 
out in conjunction with the taking by suction of 
the associated handle by the suction cup (107). 

8.) Apparatus for carrying out the process 
10 according to any one of Claims 1 to 7. comprising 

essentially a vertically progressing shaping and 
make-up machine equipped with a former (16) a 
supply of handles (2', 2") from a magazine (18) or 
a reel (19),: characterised in that it comprises 

15 means for pressure application of the handles (2'. 
2") to the film sheath (17). · 

9.) Apparatus according to Claim B. 
characterised in that the corner (3) is turned 
down on the handle (2) by a vertically moving 

20 piston (4), the handle (2) being retained in jaws 
(20, 21) equipped with grooves (22. 23). 

10.) Apparatus according to Claim 8, 
characterised in that it comprises essentially an 
arm (101) mounted for rotation about an axis (106) 

25 and equipped for one part with a suction cup 
(107) for the taking of a handle or stiffening 
element from a magazine (102). the said cup 
bei.ng mounted for translational movement in the 
direction of the longitudinal axis of the said arm, 

30 and for the other part with welding means (111) 
mounted for translational movement in the . 
. direction of the longitudinal axis of the said. arm. 

11.) Apparatus according to Claim 10, 
characterised in that it further comprises a film 

· 35 supply assembly for film intended to form the 
sheets (114), composed of a reel (103), a punch 
(115). a step-by-step drive (116) for the film and a 
cutting means (117) disposed before the 
magazine (102). 

40 

Patentansprucha 

45 1. Verfahren zur Herstellung eines eine · 
Flussigkeit enthaltenden Beutels aus 
· synthetischem, flexiblem Material, der uber ein 
Halte- und Versteifungsmittel (2) verfugt, wobei 
der Beutel ausgehend von einem mit Flussigkeit 

50 gefullten Kissen (1) erhalten wird und das Kissen 
selbst kontinuierlich ausgehend von einer Hulle 
(17) aus einer synthetischen Folie hergestellt ist, 
die einen vertikalen Dorn (16) umwickelt, und 
wobei das Greif- und Versteifungsmittel im 

55 wesentlichen aus einem steifen oder halbsteifen 
Handgriff (2) besteht, dadurch gekennzeichnet, 
daB dieser auf die Hulle (17} aufgebracht wird, 
wenn sich diese auf dem Dorn {16) der 
Bearbeitungsmaschine befindet. 

60 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, da8 die obere Ecke (3) des 
Kissens auf den Handgriff (2) umgeschlagen ist. 

3.-Verfahren nach einem der Anspruche 1 und 
2, dadurch gekennzeichnet, da8 die Handgriffe 

65 oder Versteifungselemente durch Ansaugen aus 
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einem Zufuhrungsmagazin (102) mit Hilfe eines 

drehbaren Armes (101) erfa&t werden, der einen 

Saugn_apf l107) und Schwei&einrichtungen (111) 

aufweist. und da& der drehbare Arm nach der 
Drehung den Handgriff oder das 
Versteifungselement gegen die auf dem Dorn 
(105) positionierte schlauchformige Hulle (104) 

, aufbringt, wobei der Handgriff oder das 
Versteifungselemert an der Hulle mittels der 
SchweiBeinrichtun~ befestigt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch 

gekennzeichnet, daB der Saugnapf (107) und die . 
Schwei&einrichtung (111) in L.angsrichtung 
verschiebbar so auf dem drehbaren Arm (101) 
befestigt sind, daB sie jeden Handgriff oder jedes 

Versteifungselement eif assen konnen und es 
danach gegen die Hulle positionieren und auf 
dieser festschweiBen konnen. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 3 und 

4, dadurch gekennzeichnet, da& man zwischen 
dem Saugnapf (107) und jedem Handgriff 
unmittelbar vor dessen.Erfassung durch den 

Saugnapf ein Blatt aus einem syn~hetischen 
Material (114) einfUgt, das schwei&kompatibel 
mit der Folie der schlauchformigen Hulle (104) ist. 

wobei das Blatt ein oder mehrere Locher 
aufweist, um das Ansaugen des Handgriffs durch 

den Saugnapf zu gestatten. 
6. Verfahren nach einem der Anspruche 3 und 5 

dadurch gekennzeichnet, daS die 
Abwirtsbewegung der Hulle auf dem Dorn 

wihrend des Erfassens eines Handgriffs durch 

den drehbaren Arm erfolgt und daS der Vorschub 

des Blattes aus synthetischem Material und das 

Erfassen des nachfolgenden Handgriffs wahrend 
der Positionierung des Handgriffs auf der 
schlauchformigen HOiie erfolgen. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 5 und 

6, dadurch gekennzeichnet, daB das Blatt ( 111) 
zusmmen mit dem Erfassen durch Ansaugen des 

Handgriffs ausgeschnitten wird, der dem 
Saugnapf (107) zugeordnet ist. 

8. Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
Verfahrens nach einem der Anspruche 1 bis 7, die 

im wesentlichen eine Herstellungs~ und 
Fullmaschine mit vertikalem Vorschub umfaSt mit 

einem Dorn (16) versehen ist und eine Speisung 
mit Handgriffen (2', 2") ausgehend von einem 
Magazin (18) oder.einer Rolle (19) aufweist. 
dadurch gekennzeichnet, da& sie Vorrichtungen 

zum Anbringen der Handgriffe (2 , 2") auf der 
Folie (17) durch Druckanwendung aufweist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Ecke (3) auf den 
Handgriff (2) mit Hilfe eines Kolbens (24) 
umgeschlagen wird. der sich vertikal verschiebt, 

wobei der Handgriff (2) in Klammern (20; 21) 
gehalten ist, die uber Nuten (22. 23) verfugen. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzeichnet, da& sie im wesentlichen einen 

Arm (101) umfa&t; der drehbar um eine Achse 
(106) befestigt ist und einerseits mit einem · 

Saugnapf (107) fur das Erfassen eines 
Handgriffes oder Versteifungselementa!J in 
einem Magazin (102) ausgestattet ist, wobei der 

49 
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Saugnapf entlang der' Ungsachse des Armes 
verschiebbar beweglich befestigt ist, und daB der 

Arm andererseits mit Schwei&einrichtungen (111) 

versehen ist, die in Richtung der Uingsachse des 

5 Armes verschiebbar beweglich befestigt sind. 
11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch 

gekennzeichnet. da& sie zusatzlich eine 
Zufiihrungseinheit fUr eine Folie die bestimmt ist 
die Blatter (114) zu bilden, aufweist die aus einer 

10 Spule (103), einer Stanze (115), einer schrittweise 

arbeitenden Vorschubeinheit (116) fur die Folie 

und einer vor dem Magazin (102) angeordneten 

Schneideinrichtung ( 117) besteht. 
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