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Description
Field
[0001] This relates generally to protective packaging,

and more particularly to a composite protective packag-
ing product including both air and foam.

Background

[0002] Various types of cushioning materials have
heretofore been employed as protection for an item pack-
aged for shipment. Two such types of cushioning mate-
rials are air cushions and foam cushions. An air cushion
is formed from thin plastic film that is heat sealed along
one or more edges to entrap air within it. An example of
an air cushion is the AIRplus(R) air cushion, available
from the assignee. A foam cushion is formed from thin
plastic film that is heat sealed along one or more edges
to contain expanding foam that is injected between two
plies of the film. An example of a foam cushion and a
machine for making it is disclosed in US Patent
5,727,370.US 5,676,509 discloses a fastening pad using
a sealed bag and an absorbing member covered with a
flexible sheet having air vents. WO 2006/058172 A2 de-
scribes an inflatable carrying device having a foam filling.
US 3,949,879 describes a cushioning capsule. Another
example is disclosed in US 3460740.

[0003] Each ofthese two types of protective packaging
has its own inherent advantages and disadvantages.
One advantage of air cushions is that the fill material, air,
has zero cost. On the other hand, the fill material of foam
cushions, foam, has significant costs in its raw starting
materials (two foam precursors). One advantage of foam
cushions is that the freshly injected expanding foam of
the cushion will mold itself to or around the item being
packaged, thereby better protecting the item. On the oth-
er hand, an air cushionis unable to mold itself to or around
the item being packaged. However, air cushions have
greater resilience than foam cushions.

[0004] It is desirable to devise a packaging material
that combines the advantages of both air cushions and
foam cushions.

Summary

[0005] The packaging cushion has, in cross-section,
four plies of plastic film, foam between the first ply and
the second ply of the four plies of plastic film, air between
the second play and the third ply of the four plies of plastic
film, and foam between the third ply and a fourth ply of
the four plies of plastic film. The packaging cushion has
a longitudinally extending heat seal along a lateral edge
thereof and a transversely extending heat seal therea-
cross.

[0006] A machine for producing protective packaging
comprises means for providing, in cross-section, at least
three plies of plastic film, means for injecting a foam be-
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tween a first ply and a second ply of the three plies of
plastic film, and means for injecting air between the sec-
ond ply and a third ply of the three plies of plastic film.
[0007] The machine can further comprise means for
advancing the plies of plastic film. The machine can fur-
ther comprise means for forming a longitudinally extend-
ing heat seal along a lateral edge of the plies of plastic
film. The machine can further comprise means for form-
ing a transversely extending heat seal across the plies
of plastic film.

Drawings

[0008] FIG. 1 is a diagrammatic perspective view of a
machine for producing composite air and foam protective
packaging.

[0009] FIG. 2 is a perspective view of a packaging
cushion made by the machine of FIG. 1.

[0010] FIG. 3 is a view taken along line 3-3 in FIG. 2.
[0011] FIG. 4 is a view taken along line 4-4 in FIG. 2.
Description

[0012] Referring first to FIG. 1, a machine 2 for pro-

ducing protective packaging comprises means (for ex-
ample a supply roll) 4 for providing, in cross-section, at
least three plies 6, 8, 10 of plastic film, means (for exam-
ple nozzle, supply line, and source) 14 for injecting a
foam 14a between a first ply 6 and a second ply 8 of the
three plies of plastic film, and means (for example nozzle,
supply line, and source) 16 for injecting air between the
second ply 8 and a third ply 10 of the three plies of plastic
film.

[0013] The machine 2 can further comprise means (for
example a pair of counter rotating brushes and/or rollers)
18 for advancing the plies 6. 8, 10 of plastic film. The
machine 2 can further comprise means (for example heat
sealing roller) 20 for forming a longitudinally extending
heat seal 22 along a lateral edge of the plies 6, 8, 10 of
plastic film. The machine 2 can further comprise means
(for example heat sealing bar) 24 for forming a trans-
versely extending heat seal 26 across the plies 6, 8, 10
of plastic film.

[0014] Referring to FIGS. 2-4, a composite air and
foam protective packaging product 30 made by the ma-
chine 2 of FIG. 1 is illustrated. The composite air and
foam protective packaging product 30 comprises a pack-
aging cushion 32 having, in cross-section, at least the
three plies of plastic film 6, 8, 10, foam 14a between the
first ply 6 and the second ply 8 of the three plies of plastic
film, and air 16a between the second ply 8 and the third
ply 10 of the three plies of Plastic film.

[0015] The packaging cushion 32 can have, in cross-
section, four plies 6, 8, 10, 12 of plastic film, foam 14a
between the first ply 6 and the second ply 8 of the four
plies of plastic film, air 16a between the second ply 8 and
the third ply of 10 of the four plies of plastic film, and foam
14a between the third ply 10 end the fourth ply 12 of the
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four plies of plastic film. (The machine 2 can have an
extra means 14 for injecting foam 14a between the third
ply 10 and the fourth ply 12 of the four plies of plastic
film.) The packaging cushion 32 can have a longitudinally
extending heat seal 22 along a lateral edge thereof end
a transversely extending heat seal 26 thereacross.
[0016] The embodiments shown and described are for
illustrative purposes only.

[0017] The drawings and the description are not in-
tended to limitin any way the scope of the claims. Those
skilled in the art will appreciate various changes, modifi-
cations, and alternative embodiments.

Claims

1. Acomposite air and foam protective packaging prod-
uct (30), characterized in that it comprises: a string
of interconnected packaging cushions, each said
packaging cushion having,
in cross-section, four plies (6-12) of plastic film,
foam (14a) between a first ply (6) and a second ply
(8) of said four plies (6-12) of plastic film,
air (16a) between said second ply (8) and a third ply
(10) of said four plies (6-12) of plastic film,
foam (14a) between said third ply (10) and fourth ply
(12) of said four plies (6-12) of plastic film,
said first, second, third and fourth plies (6-12) being
sealed to one another during manufacture of said
packaging cushion (30) so as to contain said foam
(14a) between said first and second plies (6, 8) and
between said third and fourth plies (10,12) while con-
taining said air (16a) between said second and third
plies (8, 10), thereby define an air-cushion having
an air-tight chamber (16a) arranged directly adjacent
to a foam cushion (14a),
each said packaging cushion has a longitudinally ex-
tending heat seal (22) along a lateral side edge there-
of and a pair of transversely extending heat seals
(26) thereacross defining opposite end edges there-
of.

2. The protective packaging product (30) of claim 1,
said first and fourth plies (6, 12) of plastic film are
formed by folding a first sheet of plastic film in half
along a longitudinal fold line.

3. The protective packaging product (30) of claim 2,
each of said first and second sheets of plastic film
has a pair of free edges, said packaging cushion has
a longitudinally extending heat seal (22) along a lat-
eral side edge thereof opposite said fold lines sealing
said pairs of free edges together, said packaging
cushion has a pair of transversely extending heat
seals (26) thereacross defining opposite end edges
thereof.

4. A method of forming a composite air and foam pro-
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tective packaging product (30) comprising a pack-
aging cushion, characterized in that the method
comprises: providing at least three plies (6-12) of
plastic film, injecting foam (14a) between a first ply
(6) and a second ply (8) of the at least three plies of
plastic film, injecting air (16a) between the second
ply (8) and the third ply (10) of the at least three plies
of plastic film, and sealing the first, second and third
plies (6-10) to one another substantially contempo-
raneously so as to contain the foam (14a) between
the first and second plies (6, 8) while containing the
air (16a) between the second and third plies (8, 10),
thereby defining an air cushion having a substantially
air-thight chamber (16a) arranged directly adjacent
to a foam cushion.

The method of claim 4 wherein the step of providing
atleast three plies of plastic film comprises providing
four plies (6-12) of plastic film, the method further
comprising the step of: injecting foam (14a) between
the third ply (10) and a fourth ply (12) of the four plies
of plastic film.

The method of claim 5 further comprising the step
of: sealing the first, second, third and fourth plies
(6-12) to one another substantially contemporane-
ously so as to contain the foam (14a) between the
first and second plies (6, 8) and between the third
and fourth plies (10, 12) while containing the air (16a)
between the second and third plies (8, 10), thereby
defining an air cushion having a substantially air-tight
chamber (16a) arranged directly adjacent to a foam
cushion on each side of the air cushion.

The method of claim 6 further comprising the steps
of: forming a longitudinally extending heat seal (22)
along a lateral side edge of the packaging cushion
and forming a pair of transversely extending heat
seals (26) across the packaging cushion defining op-
posite end edges thereof.

The method of claim 5 further comprising the steps
of: forming the first and fourth plies (6, 12) of plastic
film by folding a first sheet of plastic film in half along
a longitudinal fold line, and forming the second and
third plies (8, 10) of plastic film by folding a second
sheet of plastic film in half along a longitudinal fold
line.

The method of claim 8 wherein each of the first and
second sheets (6, 8) of plastic film has a pair of free
edges, the method further comprising the steps of:
forming a longitudinally extending heat seal (22)
along a lateral side edge of the packaging cushion
opposite the fold lines thereby sealing the pairs of
free edges together, and forming a pair of trans-
versely extending heat seals (26) across the pack-
aging cushion defining opposite end edges thereof.
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A machine (2) for producing protective packaging,
characterized in that it comprises: a supply (4) of
plastic film configured to provide, in cross-section,
at least three plies (6-12) of plastic film, a first foam
injector (14) for injecting foam (14a) between a first
ply (6) and a second ply (8) of said at least three
plies of plastic film, and an air injector (16) for inject-
ing air (16a) between said second ply (8) and a third
ply (10) of said at least three plies (6-12) of plastic
film.

The machine (2) of claim 10 further comprising: a
pair of counter-rotating members (18) for advancing
said plies (6-12) of plastic film, said counter-rotating
members (18) selected from the group consisting of
rollers and brushes.

The machine (2) of claim 11 further comprising: a
heat sealing roller (20) for forming a longitudinally
extending heat seal (22) along a lateral edge of said
plies (6-12) of plastic film.

The machine (2) of claim 12 further comprising: a
heat sealing bar (24) for forming a transversely ex-
tending heat seal (26) across said plies of plastic film.

The machine (2) of claim 10 wherein said supply (4)
of plastic film is configured to provide, in cross-sec-
tion, four plies (6-12) of plastic film, and wherein said
machine (2) further comprises a second foam injec-
tor (14) for injecting foam (14a) between said third
ply (10) and a fourth ply (12) of said four plies (6-12)
of plastic film.

The machine (2) of claim 14 wherein: said first and
fourth plies (6, 12) of plastic film are provided by a
first sheet of plastic film that has been folded in half
along a longitudinal fold line, and said second and
third plies (8, 10) of plastic film are provided by a
second sheet of plastic film that has been folded in
half along a longitudinal fold line.

The machine (2) of claim 15 wherein each of said
first and second sheets of plastic film has a pair of
free edges, and wherein said machine (2) further
comprises: a heat scaling roller (20) that forms a lon-
gitudinally extending heat seal (22) along a lateral
side edge of the packaging cushion opposite said
fold lines thereby sealing said pairs of free edges
together, and a heat sealing bar (24) that forms a
pair of transversely extending heat seals (26) across
the packaging cushion defining opposite end edges
thereof thereby sealing said four plies (6-12) of plas-
tic film together.
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Patentanspriiche

1.

Verbundluft- und -schaumstoffschutzverpackungs-
produkt (30), dadurch gekennzeichnet, dass es
aufweist: eine Folge von miteinander verbundenen
Verpackungspolstern, wobei jedes Verpackungs-
polster besitzt

im Querschnitt vier Lagen (6-12) aus Kunststofffolie,
Schaumstoff (14a) zwischen einer ersten Lage (6)
und einer zweiten Lage (8) der vier Lagen (6-12) aus
Kunststofffolie,

Luft (16a) zwischen der zweiten Lage (8) und einer
dritten Lage (10) der vier Lagen (6-12) aus Kunst-
stofffolie,

Schaumstoff (14a) zwischen der dritten Lage (10)
und einer vierten Lage (12) der vier Lagen (6-12)
aus Kunststofffolie,

wobei die erste, die zweite, die dritte und die vierte
Lage (6-12) wahrend der Herstellung des Verpak-
kungspolsters (30) so aneinander gesiegelt werden,
dass sie zwischen der ersten und der zweiten Lage
(6, 8) und zwischen der dritten und der vierten Lage
(10, 12) den Schaumstoff (14a) enthalten, wahrend
sie zwischen der zweiten und der dritten Lage (8,
10) die Luft (16a) enthalten, wodurch sie ein Luftpol-
ster mit einer luftdichten Kammer (16a) festlegen,
das direkt an ein Schaumstoffpolster (14a) angren-
zend angeordnet ist,

wobei jedes Verpackungspolster ein langs verlau-
fendes Heilksiegel (22) entlang einer seitlichen
Randkante davon und ein Paar quer verlaufender
HeilRsiegel (26) quer dazu, die gegenliberliegende
Endkanten davon festlegen, besitzt.

Schutzverpackungsprodukt (30) nach Anspruch 1,
wobeidie erste und die vierte Lage (6, 12) aus Kunst-
stofffolie durch Falzen einer ersten Bahn der Kunst-
stofffolie auf die Halfte entlang einer langs verlau-
fenden Falzlinie gebildet werden.

Schutzverpackungsprodukt (30) nach Anspruch 2,
wobei die erste und die zweite Bahn der Kunststoff-
folie je ein Paar freie Kanten besitzen, das Verpak-
kungspolster ein langs verlaufendes HeilRsiegel (22)
entlang einer seitlichen Randkante davon gegen-
Uber den Falzlinien, welche die Paare der freien Kan-
ten zusammen siegeln, besitzt und das Verpak-
kungspolster ein Paar quer verlaufender Heif3siegel
(26) quer dazu, die gegenlberliegende Endkanten
davon festlegen, besitzt.

Verfahren zum Bilden eines Verbundluft- und
-schaumstoffschutzverpackungsprodukts (30), das
ein Verpackungspolster aufweist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verfahren beinhaltet: Bereitstel-
len von mindestens drei Lagen (6-12) aus Kunst-
stofffolie, Einspritzen von Schaumstoff (14a) zwi-
schen eine erste Lage (6) und eine zweite Lage (8)
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der mindestens drei Lagen aus Kunststofffolie, Ein-
blasen von Luft (16a) zwischen die zweite Lage (8)
und die dritte Lage (10) der mindestens drei Lagen
aus Kunststofffolie und Siegeln der ersten, der zwei-
ten und der dritten Lage (6-10) aneinander im We-
sentlichen gleichzeitig, sodass sie zwischen der er-
sten und der zweiten Lage (6, 8) den Schaumstoff
(14a) enthalten, wahrend sie zwischen der zweiten
und der dritten Lage (8, 10) die Luft (16a) enthalten,
wodurch sie ein Luftpolster mit einer im Wesentli-
chen luftdichten Kammer (16a) festlegen, das direkt
an ein Schaumstoffpolster angrenzend angeordnet
ist.

Verfahren nach Anspruch 4, wobei der Schritt des
Bereitstellens von mindestens drei Lagen aus Kunst-
stofffolie das Bereitstellen von vier Lagen (6-12) aus
Kunststofffolie beinhaltet, wobei das Verfahren fer-
ner folgenden Schritt beinhaltet: Einspritzen von
Schaumstoff (14a) zwischen die dritte Lage (10) und
eine vierte Lage (12) der vier Lagen aus Kunststoff-
folie.

Verfahren nach Anspruch 5, ferner mit folgendem
Schritt: Siegeln der ersten, der zweiten, der dritten
und der vierten Lage (6-12) aneinander im Wesent-
lichen gleichzeitig, sodass sie zwischen der ersten
und der zweiten Lage (6, 8) und zwischen der dritten
und der vierten Lage (10, 12) den Schaumstoff (14a)
enthalten, wahrend sie zwischen der zweiten und
der dritten Lage (8, 10) die Luft (16a) enthalten, wo-
durch sie ein Luftpolster mit einer im Wesentlichen
luftdichten Kammer (16a) festlegen, das direkt an
ein Schaumstoffpolster angrenzend beiderseits des
Luftpolsters angeordnet ist.

Verfahren nach Anspruch 6, ferner mit folgenden
Schritten: Bilden eines langs verlaufenden Heil3sie-
gels (22) entlang einer seitlichen Randkante des
Verpackungspolsters und Bilden eines Paars quer
verlaufender Heil3siegel (26) quer Gber dem Verpak-
kungspolster, die gegeniberliegende Endkanten
davon festlegen.

Verfahren nach Anspruch 5, ferner mit folgenden
Schritten: Bilden der ersten und der vierten Lage (6,
12) aus Kunststofffolie durch Falzen einer ersten
Bahn der Kunststofffolie auf die Halfte entlang einer
langs verlaufenden Falzlinie und Bilden der zweiten
und der dritten Lage (8, 10) aus Kunststofffolie durch
Falzen einer zweiten Bahn der Kunststofffolie auf die
Halfte entlang einer langs verlaufenden Falzlinie.

Verfahren nach Anspruch 8, wobei die erste und die
zweite Bahn (6, 8) der Kunststofffolie je ein Paar freie
Kanten besitzen, wobei das Verfahren ferner folgen-
de Schritte beinhaltet: Bilden eines l&angs verlaufen-
den Heifl3siegels (22) entlang einer seitlichen Rand-
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

kante des Verpackungspolsters gegeniiber den
Falzlinien, wodurch die Paare der freien Kanten zu-
sammen gesiegelt werden, und Bilden eines Paars
quer verlaufender Heil3siegel (26) quer Uber dem
Verpackungspolster, die gegeniberliegende End-
kanten davon festlegen.

Maschine (2) zum Herstellen einer Schutzverpak-
kung,

dadurch gekennzeichnet, dass sie aufweist: eine
Zufuhrung (4) fur Kunststofffolie, die ausgestaltet ist,
im Querschnitt mindestens drei Lagen (6-12) aus
Kunststofffolie bereitzustellen, eine erste Schaum-
stoffeinspritzvorrichtung (14) zum Einspritzen von
Schaumstoff (14a) zwischen eine erste Lage (6) und
eine zweite Lage (8) der mindestens drei Lagen aus
Kunststofffolie und eine Lufteinblasvorrichtung (16)
zum Einblasen von Luft (16a) zwischen die zweite
Lage (8) und eine dritte Lage (10) der mindestens
drei Lagen (6-12) aus Kunststofffolie.

Maschine (2) nach Anspruch 10, ferner aufweisend:
ein Paar gegenlaufig rotierender Elemente (18) zum
Vorwartsbewegen der Lagen (6-12) aus Kunststoff-
folie, wobei die gegenlaufig rotierenden Elemente
(18) aus der Gruppe, die aus Rollen und Birsten
besteht, ausgewahlt sind.

Maschine (2) nach Anspruch 11, ferner aufweisend:
eine Heilsiegelungsrolle (20) zum Bilden eines
langs verlaufenden Heil3siegels (22) entlang einer
seitlichen Kante der Lagen (6-12) aus Kunststofffo-
lie.

Maschine (2) nach Anspruch 12, ferner aufweisend:
eine Heiflsiegelungsschiene (24) zum Bilden eines
quer verlaufenden Heil3siegels (26) quer zu den La-
gen aus Kunststofffolie.

Maschine (2) nach Anspruch 10, wobei die Zufiih-
rung (4) fir Kunststofffolie ausgestaltet ist, im Quer-
schnitt vier Lagen (6-12) aus Kunststofffolie bereit-
zustellen, und wobei die Maschine (2) ferner eine
zweite Schaumstoffeinspritzvorrichtung (14) zum
Einspritzen von Schaumstoff (14a) zwischen die drit-
te Lage (10) und eine vierte Lage (12) der vier Lagen
(6-12) aus Kunststofffolie aufweist.

Maschine (2) nach Anspruch 14, wobei: die erste
und die vierte Lage (6, 12) aus Kunststofffolie durch
eine erste Bahn der Kunststofffolie, die entlang einer
langs verlaufenden Falzlinie auf die Halfte gefalzt
worden ist, bereitgestellt wird und die zweite und die
dritte Lage (8, 10) aus Kunststofffolie durch eine
zweite Bahn der Kunststofffolie, die entlang einer
langs verlaufenden Falzlinie auf die Halfte gefalzt
worden ist, bereitgestellt wird.
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16. Maschine (2) nach Anspruch 15, wobei die erste und

die zweite Bahn der Kunststofffolie je ein Paar freie
Kanten besitzen und wobei die Maschine (2) ferner
aufweist: eine Heil3siegelungsrolle (20), die ein
langs verlaufendes Heilsiegel (22) entlang einer
seitlichen Randkante des Verpackungspolsters ge-
geniber den Falzlinien bildet, wodurch die Paare der
freien Kanten zusammen gesiegelt werden, und eine
Heilsiegelungsschiene (24), die ein Paar quer ver-
laufender Heiflsiegel (26) quer zum Verpackungs-
polster bildet, die gegenliberliegende Endkanten da-
von festlegen, wodurch die vier Lagen (6-12) aus
Kunststofffolie zusammen gesiegelt werden.

Revendications

Produit d’emballage protecteur composite constitué
d’air et de mousse (30), caractérisé en ce qu’il com-
prend: un cordon de coussins d’emballage intercon-
nectés, chacun desdits coussins d’emballage ayant:

en coupe, quatre épaisseurs (6-12) de film plas-
tique,

de la mousse (14a) entre une premiére épais-
seur (6) et une deuxiéme épaisseur (8) desdites
quatre épaisseurs (6-12) de film plastique,

de l'air (16a) entre ladite deuxiéme épaisseur
(8) etunetroisiéme épaisseur (10) desdites qua-
tre épaisseurs (6-12) de film plastique,

de lamousse (14a) entre ladite troisieme épais-
seur (10) etla quatrieme épaisseur (12) desdites
quatre épaisseurs (6-12) de film plastique,
lesdites premiere, deuxiéme, troisieme et qua-
trieme épaisseurs (6-12) étant scellées les unes
aux autres pendant la fabrication dudit coussin
d’emballage (30) afin de contenir ladite mousse
(14a) entre lesdites premiére et deuxiéme
épaisseurs (6, 8) et entre lesdites troisieme et
quatrieme épaisseurs (10, 12) tout en contenant
ledit air (16a) entre lesdites deuxiéme et troisie-
me épaisseurs (8, 10), pour définir ainsi un cous-
sin d’air ayant une chambre étanche al'air (16a)
agencée directement de maniere adjacente a
un coussin de mousse (14a),

chacun desdits coussins d’emballage a un joint
thermique (22) s’étendant de maniére longitudi-
nale le long de son bord latéral et une paire de
joints thermiques (26) s’étendant de maniére
transversale de part et d’autre définissant ses
bords d’extrémité opposés.

Produit d’'emballage protecteur (30) selon la reven-
dication 1, lesdites premiére et quatriéme épais-
seurs (6, 12) de film plastique sont formées en pliant
une premiére feuille de film plastique en deux le long
d’une ligne de pliage longitudinale.
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Produit d’emballage protecteur (30) selon la reven-
dication 2, chacune desdites premiéere et deuxiéme
feuilles de film plastique a une paire de bords libres,
ledit coussin d’emballage a un joint thermique (22)
s’étendant de maniére longitudinale le long de son
bord latéral opposé auxdites lignes de pliage scellant
lesdites paires de bords libres ensemble, ledit cous-
sin d’emballage a une paire de joints thermiques (26)
s’étendantde maniére transversale de partetd’autre
définissant ses bords d’extrémité opposés.

Procédé pour former un produit d’emballage protec-
teur composite constitué d’air et de mousse (30)
comprenant un coussin d’emballage, caractérisé
en ce que le procédé comprend les étapes consis-
tant a: prévoir au moins trois épaisseurs (6-12) de
film plastique, injecter la mousse (14a) entre la pre-
miéere épaisseur (6) et une deuxieme épaisseur (8)
des au moins trois épaisseurs de film plastique, in-
jecter I'air (16a) entre la deuxiéme épaisseur (8) et
la troisieme épaisseur (10) des au moins trois épais-
seurs de film plastique, et sceller les premiere,
deuxiéme et troisieme épaisseurs (6-10) entre elles
de maniére sensiblement simultanée afin de conte-
nir la mousse (14a) entre les premiére et deuxieme
épaisseurs (6, 8) tout en contenant I'air (16a) entre
les deuxiéme et troisieme épaisseurs (8, 10), défi-
nissant ainsi un coussin d’air ayant une chambre
sensiblement étanche a l'air (16a) agencée de ma-
niere directement adjacente a un coussin de mous-
se.

Procédé selon larevendication 4, dans lequel I'étape
consistant a prévoir au moins trois épaisseurs de
film plastique comprend I'étape consistant a prévoir
quatre épaisseurs (6-12) de film plastique, le procé-
dé comprenant en outre I'étape consistant a: injecter
de lamousse (14a) entre la troisi€me épaisseur (10)
et une quatrieme épaisseur (12) des quatre épais-
seurs de film plastique.

Procédé selon la revendication 5, comprenant en
outre I'étape consistant a: sceller les premiere,
deuxieme, troisieme et quatrieme épaisseurs (6-12)
les unes par rapport aux autres de maniére sensi-
blement simultanée afin de contenir la mousse (14a)
entre les premiéere et deuxiéme épaisseurs (6, 8) et
entre les troisieme et quatrieme épaisseurs (10, 12)
tout en contenant l'air (16a) entre les deuxieme et
troisieme épaisseurs (8, 10), définissant ainsi un
coussin d’air ayant une chambre sensiblement étan-
che a l'air (16a) agencée de maniere directement
adjacente a un coussin de mousse de chaque cbté
du coussin dair.

Procédé selon la revendication 6, comprenant en
outre les étapes consistant a:
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former un joint thermique (22) s’étendantde ma-
niére longitudinale le long d'un bord latéral du
coussin d’emballage et former une paire de
joints thermiques (26) s’étendant de maniére
transversale de part et d’autre du coussin d’em-
ballage définissant ses bords d’extrémité oppo-
sés.

Procédé selon la revendication 5, comprenant en
outre les étapes consistant a: former les premiére et
quatriéme épaisseurs (6, 12) de film plastique en
pliant une premiére feuille de film plastique en deux
le long d’une ligne de pliage longitudinale, et former
les deuxiéme et troisieme épaisseurs (8, 10) de film
plastique en pliant une deuxiéme feuille de film plas-
tique en deux le long d’une ligne de pliage longitu-
dinale.

Procédé selon la revendication 8, dans lequel cha-
cune des premiére et deuxieme feuilles (6, 8) de film
plastique a une paire de bords libres, le procédé
comprenant en outre les étapes consistant a: former
un joint thermique (22) s’étendant de maniére longi-
tudinale le long d’un bord latéral du coussin d’em-
ballage opposé aux lignes de pliage scellant ainsi
les paires de bords libres ensemble, et former une
paire de joints thermiques (26) s’étendant de manie-
re transversale de part et d’autre du coussin d’em-
ballage définissant ses bords d’extrémité opposés.

Machine (2) pour produire un emballage protecteur,
caractérisée en ce qu’elle comprend: une alimen-
tation (4) en film plastique configurée pour fournir,
en coupe, au moins trois épaisseurs (6-12) de film
plastique, un premier injecteur de mousse (14) pour
injecter de la mousse (14a) entre une premiére
épaisseur (6) et une deuxiéme épaisseur (8) desdi-
tes au moins trois épaisseurs de film plastique, et un
injecteur d’air (16) pour injecter de I'air (16a) entre
ladite deuxieme épaisseur (8) et une troisieme épais-
seur (10) desdites au moins trois épaisseurs (6-12)
de film plastique.

Machine (2) selon la revendication 10, comprenant
en outre: une paire d’éléments tournant en sens in-
verse (18) pour faire avancer lesdites épaisseurs
(6-12) de film plastique, lesdits éléments tournant en
sens inverse (18) étant choisis dans le groupe com-
prenant les rouleaux et les brosses.

Machine (2) selon la revendication 11, comprenant
en outre: un rouleau de thermosoudage (20) pour
formerun joint thermique (22) s’étendant de maniére
longitudinale le long d’un bord latéral desdites épais-
seurs (6-12) de film plastique.

Machine (2) selon la revendication 12, comprenant
en outre: une barre de thermosoudage (24) pour for-
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14.

15.

16.

mer un joint thermique (26) s’étendant de maniére
transversale de part et d’autre desdites épaisseurs
de film plastique.

Machine (2) selon la revendication 10, dans laquelle
ladite alimentation (4) en film plastique est configu-
rée pour fournir, en coupe, quatre épaisseurs (6-12)
de film plastique, et dans laquelle ladite machine (2)
comprend en outre un second injecteur de mousse
(14) pour injecter de la mousse (14a) entre ladite
troisieme épaisseur (10) et une quatrieme épaisseur
(12) desdites quatre épaisseurs (6-12) de film plas-
tique.

Machine (2) selon la revendication 14, danslaquelle:

lesdites premiére et quatriéme épaisseurs (6,
12) de film plastique sont fournies par une pre-
miére feuille de film plastique qui a été pliée en
deux le long d’une ligne de pliage longitudinale,
et lesdites deuxiéme et troisieme épaisseurs (8,
10) de film plastique sont fournies par une se-
conde feuille de film plastique qui a été pliée en
deux le long d’une ligne de pliage longitudinale.

Machine (2) selon la revendication 15, dans laquelle
chacune desdites premiére et seconde feuilles de
film plastique a une paire de bords libres, et dans
laquelle ladite machine (2) comprend en outre: un
rouleau de thermosoudage (20) qui forme un joint
thermique (22) s’étendant de maniere longitudinale
le long d’un bord latéral du coussin d’emballage op-
posé auxdites lignes de pliage scellant ainsi lesdites
paires de bords libres ensemble, et une barre de
thermosoudage (24) qui forme une paire de joints
thermiques (26) s’étendant de maniére transversale
de part et d’autre du coussin d’emballage, définis-
sant ses bords d’extrémité opposés, scellant ainsi
lesdites quatre épaisseurs (6-12) de film plastique
ensemble.
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