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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Kissens, einer Decke oder dergleichen,
gemal Oberbegriff des Anspruches 1, eine zur Aus-
Ubung des Verfahrens geeignete Fullgutkartusche, ein
Verfahren zur Herstellung der Fillgutkartusche und eine
zur Ausuibung des Verfahrens geeignete Hillle.

Stand der Technik

[0002] Kissen, Decken, oder dergleichen werden bis-
her dadurch hergestellt, dal beim Produzenten oder
beim Handler eine Hulle mit einer bestimmten Menge
an Fillmaterial gefillt und die Hiille daraufhin verschlos-
sen wird, bevor der fertige Gegenstand an den Handel
bzw. an den Endkunden Gibergeben wird. Zumindest der
Endkunde erhélt immer einen fertig gefiillten Gegen-
stand, wie ein Kissen, z.B. Kopfkissen, eine Decke, wie
z.B. eine Bettdecke oder dergleichen. Die im wesentli-
chen geschlossenen Hillen weisen dabei schon ofter
eine offen- und wieder verschlieBbare Einfiilléffnung
auf.

[0003] Zum Fullen der Kissen wird z.B. eine Fillma-
schine der Firma Lorch verwendet, mit der eine abge-
wogene Menge an Fillmaterial in die Kissenhillle ein-
geblasen wird, nachdem dieses gegebenenfalls noch
gereinigt wurde. Beim Einblasen der zuvor abgewoge-
nen Menge an Flllmaterial bleibt oft ein Teil des Fillma-
terials in der Fullmaschine und deren einzelnen Orga-
nen hangen. Dieses Fillmaterial muf? von Hand nach-
gefullt werden.

[0004] Wird das Kissen oder die Decke z.B. von Hand
mit Fullmaterial gefiillt, so ist das eingefiillite Fillmaterial
meist klumpig. Deshalb muf} das Fillmaterial in dem ge-
fullten Kissen oder in der gefiillten Decke noch aufge-
lockert werden.

[0005] Die fertigen Kissen, Decken oder dergleichen
weisen ein relativ groes Volumen auf, da in ihnen ne-
ben dem Fullmaterial auch sehr viel Luft vorhanden ist.
[0006] Um dieses Volumen wahrend des Transportes
zu verringern, wurden z.B. schon fertig gefiillte Kissen
in einer Kunststoffhille verpackt, wobei diese das Kis-
sen aufnehmende Kunststoffhille unter Entzug eines
Teils der darin enthaltenden Luft komprimiert wurde und
somit ein kleineres Volumen aufweist, als das ge-
brauchsfertige Kissen selbst. Dadurch wird fiir den
Transport des fertigen Kissens bis hin zum Gebrauchs-
ort weniger Volumen benétigt.

[0007] Solcherart verpackte Kissen sind schwer ver-
kauflich und ihr Inhalt muf vor der Benutzung erst noch
aufgelockert werden. Auch wird beim Zusammenpres-
sen des Kissens die Hille zerknittert.

[0008] Da die Kissenhiillen in der Regel schon fabri-
kationsseitig mit der Fiillung gefillt sind, ist der Endkun-
de darauf angewiesen Kissen mit einem vorgegebenen
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Fillgrad zu erwerben. Ein und dieselbe GroRe eines
Kissens mit unterschiedlichen Fillgraden zu befiillen er-
héht die Lagerhaltung beim Produzenten und beim Han-
del wesentlich.

[0009] Aus der US-A-3 611 524 ist ein anderes Ver-
fahren zur Herstellung einer Matraze bekannt, wobei ein
aus einer Federtasche bestehender Kern oder ein aus
einem einzigen Block aus Schaumstoff oder derglei-
chen bestehender Kern in eine Hiille eingefihrt wird.
Dieser Kern wird durch eine Vakummpumpe auf ein
weitaus geringeres Volumen reduziert und in die Hille
eingefiihrt.

Erfindung

[0010] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ins-
besondere dem Endkunden die Méglichkeit zu geben,
selbst ein Kissen, eine Decke oder dergleichen seinen
Winschen entsprechend herzustellen. DarlGber hinaus
soll das Transportvolumen des Gegenstandes soweit
als moglich verringert werden.

[0011] Diese Aufgabe wird durch das Verfahren nach
Anspruch 1 gelst.

[0012] Bei der Losung der Aufgabe besteht die we-
sentliche Uberlegung darin, die Filllung getrennt von der
Hulle bereitzustellen. Darlber hinaus wird die Fullung
zum Zwecke des Transports komprimiert. Damit kann
der Endverbraucher nach seinen Vorstellungen eine
Hulle mit einer bestimmten Fullmenge kombinieren.
[0013] Durch das Verpacken der Fllung in eine Fiill-
gutkartusche und die vorhandene Komprimierung der
Fullung expandiert die Fullung, wenn die Fullgutkartu-
sche in der Hiille richtig gedffnet wird, fast explosions-
artig und die einzelnen Aggregate der Fillung verteilen
sich gleichmafig in der Hiille. Dabei nehmen sie im we-
sentlichen wieder das Volumen an, welches sie vor dem
komprimierten Verpacken hatten.

[0014] Nach dem Einfillen der Fillung in die Hille
wird diese verschlossen, wozu die Hille z.B. einen
ReilRverschlul aufweisen kann.

[0015] Die Aggregate stehen in der Fillgutkartusche
unter einem weitaus groReren Druck, als in der Hille,
in die sie hinein geflllt werden. Dadurch kdnnen sich
nach dem Offnen der Fiillgutkartusche durch den hohen
Druck in der Fullgutkartusche die Aggregate zumindest
zum Teil selbst expandierend in die Kissenhdiille fillen.
[0016] Trotz des Komprimierens der Aggregate, ins-
besondere der Faseraggregate, nehmen beim Expan-
dieren derselben diese wieder etwa ihr ursprungliches
Volumen an.

[0017] Die gefillite Hille, insbesondere das gefiillte
Kissen wird gemal einem bevorzugten Verfahrens-
schritt nach dem SchlieRen der Hullenéffnung, insbe-
sondere unter Verteilung der Aggregate in der Hillle, ge-
schittelt oder verklopft. Durch das Schiitteln und / oder
Verklopfen der gefillten Hulle kann auch bei noch zu-
sammengeballten Aggregaten eine optimale Verteilung
der Flllung in der Hulle erreicht werden.
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[0018] Gemal einer bevorzugten Ausflihrungsform
werden als Aggregate Faseraggregate aus rdumlich zu-
einander angeordneten Fasern verwendet, die vorzugs-
weise spharisch oder wirr miteinander verwikkelt sind.
Es kdénnen aber auch Federn, Daunen, Schaumstoff-
sticks und Gemische von einigen oder allen vier Arten
von Aggregaten verwendet werden.

[0019] Aus der EP-A-0 203 469 ist es zwar bekannt,
fertig produzierte Faseraggregate lose in Sacken zu
verpacken und zum Kissenhersteller oder dergleichen
zu transportieren. Dabei werden die Faseraggregate
unter maRigen Driicken verdichtet, wobei dort Dichten
zwischen 75 oder 100 g/l untersucht wurden.

[0020] Dort wird beschrieben, daf die Faseraggrega-
te aus dem Sack heraus dhnlich wie Daunen abgesaugt
und in Kissen eingeblasen werden kénnen. Dies hat
aber mit der vorliegenden Erfindung nichts zu tun, da
erfindungsgeman die fiir eine bestimmte Hiille vorgese-
henen Faseraggregate in einer Fullgutkartusche kom-
primiert vorliegen und der Benutzer des gepolsterten
Gegenstandes, wie Kissen, Decke, Polster oder derglei-
chen, alle Aggregate einer Verpackung in eine Hiille da-
durch einfiillen soll, daB die Flllgutkartusche in die Hiille
hinein geoffnet wird, wahrend nach dem bekannten
Transportverfahren die Aggregate abgesaugt werden.
[0021] Eine zur Ausubung des Verfahrens geeignete
Fullgutkartusche zur Fillung einer Hulle mit Aggrega-
ten, insbesondere Faseraggregaten, die mit den Aggre-
gaten geflllt ist, weist ein Volumen auf, welches einem
Drittel bis einem Dreifligstel des Volumens der losen,
nicht umhillten oder verpackten Faseraggregate ent-
spricht. Vorzugsweise weist die Fullgutkartusche ein
Volumen auf, welches einem Fnftel bis einem Zwan-
zigstel, der losen, nicht umhdllten Aggregate entspricht.
[0022] Entsprechend weist die mit den Aggregaten
geflllte Flllgutkartusche ein Volumen auf, welches der
Halfte bis einem Zwanzigstel des Volumens der Hiille
entspricht.

[0023] Vorteilhafterweise besteht die Fullgutkartu-
sche aus einem an seinen beiden Langsenden ver-
schlossenen Schlauch, der zumindest mit seinem einen
Ende, mdglichst aber ganz in die gedffnete Hiille ge-
schoben werden kann. Der die Fillgutkartusche bilden-
de Schlauch kann aus Kunststoff bestehen.

[0024] ZweckmaRigerweise weist die Fullgutkartu-
sche eine Sollbruchstelle auf, die sich nach geringflgi-
gen Offnen durch den Druck der Aggregate selbst weiter
offnet und ein Expandieren der Aggregate zulaf3t. Wird
dann der Schlauch z.B. mittels eines Messers von dem
einen Ende desselben in Richtung auf das andere Ende
zu, und damit auch in Richtung auf die Offnung der Hiille
des Kissen, der Decke oder dergleichen aufgeschlitzt,
so expandiert das Fullgut aus der Fillgutkartusche her-
aus in die Hulle.

[0025] GemalR einer besonderen Ausfihrungsform
weist die Fullgutkartusche eine langliche Form, vor-
zugsweise die Form eines Kreiszylinders, auf.

[0026] So kann ein langlicher, an einem Langsende
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offener Kunststoffbeutel mit der Fillung unter starker
Kompression derselben gefillt werden und nach dem
Fullen dieses Langsende verschlossen werden.

[0027] Eine zur Ausiibung des Verfahrens geeignete
Hille, wie Kissenhille, Deckenhiille, oder dergleichen,
weist bevorzugt eine verschlieRbare Offnung, insbeson-
dere einen ReilRverschluf® auf, den der Benutzer des
Kissen, nachdem er dasselbe mittels der aus der Fiill-
gutkartusche expandierten Faseraggregate gefiillt hat,
schlieRen kann.

[0028] Die Dichte der Aggregate in g/l wird durch die
Messung des Gewichtes und des Volumens der Aggre-
gate bei einem bestimmten Druck bestimmt (Dichte =
Gewicht / Volumen). Wahrend die Messung des Ge-
wichtes durch Wiegen einer bestimmten Menge an Ag-
gregaten vollzogen wird, soll im folgenden die Messung
der verschiedenen Volumina naher erldutert werden.
[0029] Die abgewogene Menge an Aggregaten wird
lose und locker in einen MeRzylinder eingefiillt, wobei
die Aggregate beim Einbringen nicht zusammenballen
sollten. Auf die eingefillten Aggregate wird, um repro-
duzierbare Ergebnisse zu erhalten, eine ebene Platte
mit einem AulRendurchmesser, der geringfiigig kleiner
ist, als der Innendurchmesser des Mef3zylinders aufge-
legt. Die Masse der Platte ist so bemessen, daf} sie auf
die Saule aus Aggregaten einen Druck von 0,1 cN/cm?
ausubt. Weiterhin ist darauf zu achten, daf} das Volu-
men der Fillung in Bezug auf die Geometrie des
MeRzylinders so bemessen ist, dal die Hohe der bela-
steten Saule aus Aggregaten mindestens einem Drittel
des Innendurchmessers des Mef3zylinders betragt.
[0030] Die Einflllhdhe der Aggregate wird bestimmt,
woraus sich das eingefiillite Volumen der Aggregate er-
gibt. Der Quotient aus Gewicht der Aggregate und Vo-
lumen der Aggregate ergibt die Dichte der losen Aggre-
gate.

[0031] Furdie Bestimmung des maximalen Volumens
der Hiille, und damit zur Ermittlung der Dichte der Ag-
gregate in einer Hillle, z.B. der Kissenhiille, wird die Hul-
le mit kleinen Styroporkugeln prall gefillt, woraufhin das
Volumen dieser Menge an Styroporkugeln in einem
MefRzylinder gemessen wird. Zur Messung werden Sty-
roporkugeln benutzt, die einen Durchmesser zwischen
2 mm und 4 mm aufweisen.

[0032] Analog wird firr die Bestimmung der Dichte der
Aggregate in der Fullgutkartusche vorgegangen; auch
hier wird mittels Styroporkugeln das Volumen der Fiill-
gutkartusche bestimmt, wobeiimmer von einer gleichen
Menge an Aggregaten, d.h. einem gleichen Gewicht
ausgegangen wird.

[0033] Dadurch da immer das gleiche Gewicht an
Aggregaten benutzt wird, gibt das Verhaltnis der drei
verschiedenen Volumina das Verhaltnis der drei ver-
schiedenen Dichten und - umgekehrt proportional dazu
- den Verdichtungsfaktor an.

[0034] Sowerden z.B.inein Kissen, dessen Hiille die
AuRenmale 50 cm * 70 cm aufweist, Faseraggregate
mit einem Gesamtgewicht von 450 g eingefiillt. Diese
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Faseraggregate weisen im losen Zustand eine Dichte
von etwa 12 g/l auf, d.h., sie haben ein Volumen von
37,5 1. Wird diese Menge von 450 g Faseraggregaten in
eine Fillgutkartusche mit einem Verdichtungsverhaltnis
von 1:20 gepreft, dann wird das Volumen von 37,5 | auf
ca. 1,9 | verringert. Die Dichte in der Fullgutkartusche
betragt dann 240 g/l.

[0035] Da die Hiuille, in die die Faseraggregate einge-
fullt werden sollen, ein weitaus gréReres Volumen auf-
weist, als die Fullgutkartusche, namlich bei der hier be-
schriebenen Ausflihrungsform etwa 25 |, und die Faser-
aggregate reversibel komprimierbar sind, kdnnen sich
die Faseraggregate in der Hille wieder entspannen und
fullen die Hulle voll aus. In der Hille, z.B. einem fertig
gefillten, unbelasteten Kopfkissen, betragt die Dichte
z.B. 18 g/l, es liegt also gegenliber den losen Faserag-
gregaten eine Verdichtungsfaktor von 1:1,5.

[0036] Die Verdichtung von losen Faseraggregaten
zu in Kissen geflllten Faseraggregaten zu in der Fiill-
gutkartusche befindlichen Faseraggregaten verhalten
sich dann wie 1:1,5:20.

[0037] Wird nun eine Kissenhllle gewahlt, deren ma-
ximales Volumen nur halb so grof3 ist, wie das Volumen
der oben beschriebenen Hiille, aber dieselbe mit Faser-
aggregaten gefillte Fillgutkartusche zum Fiillen dieser
Hulle benutzt, so erhéht sich die Dichte der Faseraggre-
gate in diesem Kissen und die Verdichtungsverhaltnisse
betragen 1:3:20.

[0038] Einsolches Kissen ist wesentlich fester als das
zuvor beschriebene Kissen.

[0039] Auch ist es mdglich bei gleichem maximalen
Kissenvolumen den Inhalt von zwei Fillgutkartuschen
in die eine Hulle zu fullen.

[0040] Daraus ergibt sich, da® die Lagerhaltung im
Handel kleiner gehalten werden kann, da die vom Kun-
den gewtlinschte KissengréfRe und Fiillmenge vom Kun-
den zusammengestellt wird und nicht vom Kissenhers-
teller.

[0041] Zum Fillen einer Fullgutkartusche wird ein
langlicher, an seinem einen Ende offener Kunststoff-
schlauch Uber das eine Ende eines Flllrohres gescho-
ben. Dabei entspricht der AuRendurchmesser dieses
Rohres etwa dem Durchmesser des Schlauches, so
dafd der Schlauch stramm auf dem Rohr aufsitzt. In das
freie Ende des Rohres wird die gewlinschte Menge an
Aggregaten, z.B. Faseraggregaten eingefullt und mit-
tels eines in das Rohr eingeschobenen Stempels wer-
den die Aggregate in den Schlauch geprelt. Dieser glei-
tet gegen einen auf sein freies Ende wirkenden Wider-
stand so weit von dem Fullrohr ab, bis das auf die Ag-
gregate driickende Ende des Stempels aus dem Rohr
herausgedriickt wurde. Daraufhin wird das bisher noch
offene Ende des Schlauches verschlossen, was z.B.
mittels eines Bandes oder mittels Abschweillen des
Schlauches erfolgen kann. Das gegebenenfalls ber-
stehende Ende des Schlauches wird entfernt.

[0042] Beim Transport der Fillgutkartusche und der
Hulle kann eine Fllgutkartusche mit einer fiir diese Hil-
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lengrofe erforderlichen minimalen Fillmenge im Innern
der Hiille an deren der Offnung abgewandten Ende an-
geordnet sein, wobei der Rest der Hille um die schon
eingehlillte Fillgutkartusche herum gewickelt ist. Da-
durch wird diese Kartusche beim Transport besser ge-
schitzt.

[0043] Je nach Fillgrad, d.h. je nach Kompressions-
verhaltnis, der Flllgutkartusche, kann diese aus unter-
schiedlich dicken Kunststoff-Folienmaterial hergestellt
sein. Weist das Fiullgut in der Kartusche ein Volumen
auf, welches etwa einem Drittel des Volumens des nicht
verpackten und nicht komprimierten Fullgutes ent-
spricht, so kann das verwendete Folienmaterial eine
Dicke von 20 um aufweisen. Da bei gré3erem Kompres-
sionsverhaltnis der Druck in der Kartusche wesentlich
groRer ist, muld das Folienmaterial dann auch dicker
sein. Bei einem Kompressionsverhaltnis von 1 : 10 liegt
die Dicke dann bei etwa 80 um. Die Dicke hangt natir-
lich auch von der Art des Folienmaterials ab.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Kissens, einer Dek-
ke oder dergleichen, mit einer im wesentlichen ge-
schlossenen, eine verschlieRbare Einfilléffnung
aufweisenden Hulle und einer Fillung aus einzel-
nen Aggregaten, wie z.B. Faseraggregaten, Dau-
nen, Federn, Schaumstoffsticks, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die in einer gesonderten, gegeniber
dem maximalen Volumen der Hdlle ein weitaus ge-
ringeres Volumen aufweisenden Fllgutkartusche
und damit unter einem hohen Druck vorliegenden
reversibel komprimierbaren Aggregate zusammen
mit zumindest einem Teil der Fullgutkartusche
durch die Offnung in die Hille eingefiihrt wird, die
Fillgutkartusche innerhalb der Hiille gedffnet wird
und die Aggregate aus der Fullgutkartusche heraus
in die Hille expandierend geftllt werden.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dall nach dem Einfiillen der Aggregate in die
Hiille die Offnung derselben verschlossen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dal® die Aggregate in der Fillgutkar-
tusche unter einem weitaus gréReren Druck stehen,
als in der Kissenhdille.

4. \Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daR nach dem Off-
nen der Flllgutkartusche durch den hohen Druck in
der Fullgutkartusche sich die Aggregate zumindest
zum Teil selbst expandierend in die Kissenhdille fiil-
len.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dal} die Aggregate
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beim Expandieren wieder etwa ihr urspriingliches
Volumen annehmen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dal das gefiillte Kis-
sen, die geflillte Decke oder dergleichen nach dem
SchlieRen der (")ffnung der Hille, insbesondere un-
ter Verteilung der Aggregate in der Hille, geschit-
telt und / oder verklopft wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daR als Aggregate
Faseraggregate aus rdumlich zueinander angeord-
neten Fasern verwendet werden, die vorzugsweise
sphéarisch miteinander verwickelt oder wirr in die-
sem angeordnet sind.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daR als Aggregate
Federn und / oder Daunen verwendet werden.

Zur Ausiibung des Verfahrens nach einem der An-
spriiche 1 bis 8 geeignete Fillgutkartusche zur Fiil-
lung einer Hulle mit Aggregaten, insbesondere Fa-
seraggregaten, Daunen, Federn oder Schaumstoff-
sticks, dadurch gekennzeichnet, da® die mit den
Aggregaten gefilite Fillgutkartusche ein Volumen
aufweist, welches einem Dirittel bis einem Dreil3ig-
stel des Volumens, vorzugsweise einem Fiinftel bis
einem Zwanzigstel, der losen, nicht umhillten Ag-
gregate entspricht.

Fullgutkartusche nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dal3 die mit den Aggregaten gefiillte
Fullgutkartusche ein Volumen aufweist, welches ei-
nem Drittel bis einem Zwanzigstel, vorzugsweise
einem Finftel bis einem Fiinfzehntel des Volumens
der Hiille entspricht.

Fullgutkartusche nach Anspruch 9 oder 10, da-
durch gekennzeichnet, daf} diese aus einem an sei-
nen beiden Langsenden verschlossenen Schlauch
besteht.

Fillgutkartusche nach einem der Anspriiche 9 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daR der Schlauch aus
Kunststoff besteht.

Fullgutkartusche nach einem der Anspriiche 9 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dal® der Kunststoff-
schlauch eine Wanddicke zwischen 10 um und 80
um aufweist.

Fullgutkartusche nach einem der Anspriiche 9 bis
13, dadurch gekennzeichnet, daR diese eine leicht
offenbaren Sollbruchstelle aufweist, die vorzugs-
weise in Langsrichtung des Schlauches angeordnet
ist.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

15.

16.

17.

Fullgutkartusche nach einem der Anspruiche 9 bis
14, dadurch gekennzeichnet, dal} diese eine lang-
liche Form, vorzugsweise die Form eines Kreiszy-
linders, aufweist.

Verfahren zur Herstellung der Fullgutkartusche
nach einem der Anspriche 9 bis 15, dadurch ge-
kennzeichnet, daB ein langlicher, an einem Langs-
ende offener Schlauch, insbesondere Kunststoff-
schlauch mit der Fillung unter Kompression dersel-
ben gefiillt wird und nach dem Fllen dieses Langs-
ende verschlossen wird.

Zur Ausiibung des Verfahrens nach einem der An-
spriiche 1 bis 7 geeignete Hille, wie Kissenhlille,
Deckenhtille, oder dergleichen, dadurch gekenn-
zeichnet, daR diese eine verschlieRbare Offnung,
insbesondere einen ReilRverschluf aufweist.

Claims

Process for producing a cushion, a covering or the
like with a substantially closed casing having a clos-
able filling opening and a filling of individual assem-
blies, such as for example fibre balls, down, feath-
ers, pieces of foam plastics, characterised in that
the reversibly compressible assemblies present in
a separate filling cartridge having a much smaller
volume than the maximum volume of the casing,
and consequently present under a high pressure,
are introduced into the casing through the opening
together with at least part of the filling cartridge, the
filling cartridge is opened within the casing and the
assemblies are filled from the cartridge into the cas-
ing as they expand.

Process according to claim 1 characterised in that
after the assemblies have been introduced into the
casing the opening in the latter is closed.

Process according to claim 1 or 2 characterised in
that the assemblies are under a much larger pres-
sure in the filling cartridge than in the cushion cas-

ing.

Process according to one of the foregoing claims,
characterised in that after the opening of the filling
cartridge the assemblies at least partially fill the
cushion casing of their own accord through expan-
sion as a result of the high pressure in the filling car-
tridge.

Process according to one of the foregoing claims,
characterised in that on expansion, the assemblies

return to approximately their original volumes.

Process according to one of the foregoing claims,
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characterised in that the filled cushion, the filled
covering or the like is shaken and/or beaten after
the opening in the casing has been closed, in par-
ticular with the effect of distributing the assemblies
within the casing.

Process according to one of the foregoing claims,
characterised in that as assemblies there are used
fibre aggregates of fibres arranged three-dimen-
sionally in relation to one another which are prefer-
ably arranged in them wound together in balls or
tangled.

Process according to one of the foregoing claims,
characterised in that feathers and/or down are used
as the assemblies.

Filling cartridge suitable for putting into practice the
process according to one of claims 1 to 8 for filling
a casing with assembilies, in particular fibre assem-
blies, down, feathers or pieces of foam plastics,
characterised in that the filling cartridge filled with
the assemblies has a volume which corresponds to
one third up to one thirtieth of the volume, preferably
a fifth to a twentieth, of the un-enclosed enclosed
assemblies.

Filling cartridge according to claim 9, characterised
in that the cartridge filled with the assemblies has a
volume which corresponds to a third to a twentieth,
preferably a fifth to a fifteenth, of the volume of the
casing.

Filling cartridge according to claim 9 or 10, charac-
terised in that it comprises a tube closed at both
ends of its length.

Filling cartridge according to one of claims 9 to 11,
characterised in that the tube is made of plastics.

Filling cartridge according to one of claims 9 to 12,
characterised in that the plastics tube has a wall
thickness between 10 um and 80 um.

Filling cartridge according to one of claims 9 to 13,
characterised in that it has an easily opened region
of weakness which is preferably arranged in the di-
rection of the length of the tube.

Filling cartridge according to one of claims 9 to 14,
characterised in that it has an elongated form, pref-
erably the shape of a round cylinder.

Process for manufacturing the filling cartridge ac-
cording to one of claims 9 to 15, characterised in
that an elongated tube open at one end of its length,
in particular a plastics tube, is filled with the filling,
the latter being compressed, and the said end is
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17.

closed after filling.

Casing, such as a cushion casing or casing for a
covering or the like for putting into practice the proc-
ess according to one of claims 1 to 7, characterised
in that it has a closable opening, in particular a zip
fastening opening.

Revendications

Procédé de fabrication de coussins, couvertures ou
autres, avec une enveloppe sensiblement fermée
présentant une ouverture de remplissage pouvant
étre fermée, et un matériau de remplissage compo-
sé d'agrégats individuels, tels que, par exemple,
agrégats de fibres, duvets, plumes, batonnets de
mousse, caractérisé par le fait que les agrégats
compressibles réversibles présents dans une car-
touche de matériau de remplissage séparée pré-
sentant, par rapport au volume maximal de I'enve-
loppe, un volume de loin inférieur et se trouvant, de
ce fait, sous haute pression, sont introduits, ensem-
ble avec au moins une partie de la cartouche de
matériau de remplissage, a travers I'ouverture dans
I'enveloppe, que la cartouche de matériau de rem-
plissage est ouverte a l'intérieur de I'enveloppe et
que les agrégats sont vidés de la cartouche de ma-
tériau de remplissage dans I'enveloppe en se dila-
tant.

Procédé suivant la revendication 1, caractérisé par
le fait qu'aprés vidage des agrégats dans I'envelop-
pe, on ferme l'ouverture de cette derniére.

Procédé suivant la revendication 1 ou 2, caractérisé
par le fait que les agrégats se trouvent sous une
pression de loin supérieure dans la cartouche de
matériau de remplissage que dans I'enveloppe de
coussin.

Procédé suivant l'une des revendications précé-
dentes, caractérisé par le fait qu'apres I'ouverture
de la cartouche de matériau de remplissage, les
agrégats, du fait de la haute pression dans la car-
touche de matériau de remplissage, se vident au
moins en partie d'eux-mémes, en se dilatant, dans
I'enveloppe de coussin.

Procédé suivant I'une des revendications précé-
dentes, caractérisé par le fait qu'en se dilatant, les
agrégats adoptent a nouveau environ leur volume
original.

Procédé suivant I'une des revendications précé-
dentes, caractérisé par le fait que le coussin rempli,
la couverture remplie ou autre est, apres fermeture
de l'ouverture de l'enveloppe, secoué et/ou battu,



10.

1.

12

13.

14.

15.

11 EP 0 735 981 B1 12

en particulier en répartissant les agrégats dans I'en-
veloppe.

Procédé suivant I'une des revendications précé-
dentes, caractérisé par le fait qu'on utilise, comme
agrégats, des agrégats de fibres composés de fi-
bres disposées spatialement I'une par rapport a
I'autre qui sont, de préférence, enroulées de manié-
re sphérique l'une avec l'autre ou disposées péle-
méle dans ces derniers.

Procédé suivant I'une des revendications précé-
dentes, caractérisé par le fait qu'on utilise, comme
agrégats, des plumes et/ou des duvets.

Cartouche de matériau de remplissage, convenant
pour la mise en oeuvre du procédé suivantl'une des
revendications 1 a 8, destinée au remplissage d'une
enveloppe d'agrégats, en particulier agrégats de fi-
bres, duvets, plumes ou batonnets de mousse, ca-
ractérisée par le fait que la cartouche de matériau
de remplissage remplie des agrégats présente un
volume correspondant a un tiers a un trentieme du
volume, de préférence un cinquiéme a un vingtie-
me, des agrégats en vrac non enveloppés.

Cartouche de matériau de remplissage suivant la
revendication 9, caractérisée par le fait que la car-
touche de matériau de remplissage remplie des
agrégats présente un volume correspondant a un
tiers a un vingtieme, de préférence un cinquiéme a
un quinziéme du volume de l'enveloppe.

Cartouche de matériau de remplissage suivant la
revendication 9 ou 10, caractérisée par le faitqu'elle
consiste en un boudin fermé a ses deux extrémités
longitudinales.

Cartouche de matériau de remplissage suivant
I'une des revendications 9 a 11, caractérisée par le
fait que le boudin est en matiere plastique.

Cartouche de matériau de remplissage suivant
I'une ces revendications 9 a 12, caractérisée par le
fait que le boudin en matiére plastique présente une
épaisseur de paroi comprise entre 10 um et 80 um.

Cartouche de matériau de remplissage suivant
I'une des revendications 9 a 13, caractérisée par le
fait qu'elle présente un point de rupture de consigne
facile a ouvrir qui est, de préférence, disposé dans
le sens longitudinal du boudin.

Cartouche de matériau de remplissage suivant
I'une des revendications 9 a 14, caractérisée par le
fait qu'elle présente une forme allongée, de préfé-
rence la forme d'un cylindre.
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Procédé de fabrication de la cartouche de matériau
de remplissage suivant I'une des revendications 9
a 15, caractérisé par le fait qu'un boudin allongé, en
particulier un boudin en matiére plastique, ouvert a
une extrémité longitudinale est rempli du matériau
de remplissage, en comprimant ce dernier, et
qu'aprés le remplissage, cette extrémité longitudi-
nale est fermée.

Enveloppe, telle qu'enveloppe de coussin, envelop-
pe de couverture ou autre, convenant pour la mise
en oeuvre du procédé suivant I'une des revendica-
tions 1 a 7, caractérisé par le fait qu'elle présente
une ouverture pouvant étre fermée, en particulier
une fermeture éclair.
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