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DESCRIPCION

Envoltura retractil para un paquete de cortina in-
flable.

Antecedentes de la invencion

Campo de la invenciéon

La presente invencion se refiere a cortinas infla-
bles, y méas especificamente, a un aparato y método
para envolver una cortina inflable no desplegada con
una pelicula.

Antecedentes técnicos

El uso de airbags y cortinas inflables estd acep-
tado en vehiculos de motor y se les atribuye la pre-
vencién de numerosas muertes y accidentes. Algunas
estadisticas estiman que los airbags frontales reducen
las muertes en colisiones frontales un 25% entre con-
ductores que usan cinturones de seguridad y en més
de 30% entre los conductores que no llevan puesto
el cinturén de seguridad. Las estadisticas también in-
dican que con una combinacién de cinturones de se-
guridad y airbags, las lesiones graves en el pecho en
colisiones frontales se pueden reducir un 65% y las
lesiones graves en la cabeza hasta un 75%. Asi, el uso
de airbags y cortinas inflables presenta claros benefi-
cios.

En vista del éxito evidente de los airbags y cor-
tinas inflables, los disefiadores de automdviles y el
publico consumidor desean intensamente aumentar el
nimero de airbags y cortinas inflables presentes en to-
do el vehiculo. La mayoria de los automdviles que se
fabrican actualmente tienen airbags laterales de con-
ductor y pasajeros. Sin embargo, los disefiadores es-
tan identificando cada vez mds posiciones en las que
colocar airbags en todo el vehiculo. Por ejemplo, los
airbags contra impactos laterales y cortinas inflables
superiores estin comenzando a aparecer en un nime-
ro creciente de vehiculos. Estos airbags y cortinas in-
flables evitan lesiones que podrian producirse en una
colision de impacto lateral u otra colision similar.

Sin embargo, se han encontrado varios problemas
de disefio al implementar mdltiples airbags y corti-
nas inflables en todo el habitdculo del vehiculo. Por
ejemplo, un problema es el tamafio del lugar donde
colocar la cortina inflable o el airbag. Las cortinas in-
flables como las situadas a lo largo del carril de te-
cho pueden ser grandes y voluminosas. Las grandes
dimensiones del lugar de almacenamiento de algunas
cortinas inflables pueden limitar las posiciones de co-
locacién dentro de un vehiculo.

Ademas, intentar colocar una cortina inflable en
un pequefio lugar de almacenamiento incrementa la
probabilidad de que la configuracién plegada de la
cortina inflable quede perturbada. Dado que el plie-
gue de una cortina inflable determina tipicamente la
secuencia de despliegue y las caracteristicas de la cor-
tina inflable, el cambio del pliegue de la cortina infla-
ble puede interferir con la efectividad de la cortina
inflable. La perturbacion de la configuracién plegada
puede ser incluso mas probable con una cortina in-
flable grande o de forma embarazosa, donde la forma
y tamafio hacen que la cortina inflable sea dificil de
manejar.

Con el fin de minimizar el tamafio del lugar de
almacenamiento de cortinas inflables y de mantener
una configuracion plegada apropiada, las cortinas in-
flables se han envuelto en varios materiales de envol-
ver. Estos materiales de envolver mantienen la confi-
guracion plegada y el tamafio de almacenamiento de
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una cortina inflable hasta que se despliega. Algunos
materiales usados para envolver cortinas inflables y
airbags pueden incluir nylon y materiales plasticos.
Estos materiales proporcionan el equilibrio apropiado
entre mantener la configuracién plegada y dejar que
la cortina inflable se despliegue a través del material
en el instante deseado.

El material de nylon se implementa tipicamente
usando una configuracion del tipo de calcetin. La cor-
tina inflable plegada y no desplegada se envuelve en el
calcetin de nylon colocando simplemente el calcetin
de nylon alrededor de la cortina inflable. El calcetin
de nylon mantiene el tamafio de almacenamiento y la
configuracién plegada de la cortina inflable. También
se ha realizado una configuracién similar mediante la
utilizacién de un material plastico o pelicula fina para
envolver la cortina inflable. El material pléstico o pe-
licula fina se pueden disponer en forma de tubo que se
puede colocar alrededor de la cortina inflable plegada
y no desplegada.

Por desgracia, pasar una cortina inflable alargada
y no desplegada a través de un calcetin de nylon o
tubo de pelicula fina puede ser tedioso y lento. Otro
inconveniente de usar un calcetin o elemento en forma
de tubo es que muchos tipos de elementos de montaje
usados para unir un paquete de cortina inflable a un
vehiculo se cubren por el calcetin o tubo. Para liberar
las lengiietas de montaje de debajo del material de en-
volver, hay que hacer varias hendiduras o agujeros en
el material y las lengiietas de montaje se debe pasar
manualmente a través del material de envolver.

Este mayor nimero de pasos en el proceso de fa-
bricacién incrementa el costo y el tiempo de fabrica-
cién de un paquete de cortina inflable. Ademads, cortar
manualmente una serie de hendiduras o agujeros en el
material de envolver presenta la posibilidad de dafio
del material de envolver o cortina inflable, haciendo
que la cortina inflable no se despliegue adecuadamen-
te. Asi, los métodos corrientes para mantener el tama-
flo de almacenamiento y la configuracién plegada de
una cortina inflable no proporcionan las formas mas
eficientes y efectivas de envolver un material alrede-
dor de una cortina inflable o airbag.

Un paquete de cortina inflable segtn el predm-
bulo de la reivindicacién 1 se conoce por US 2002
0163169.

Por lo tanto, lo que se necesita es un método y
aparato capaces de envolver rdpidamente y de for-
ma barata un material de confinamiento alrededor de
una cortina inflable plegada y no desplegada. Ade-
mads, también se necesita un método para presentar
facilmente lengiietas de montaje fuera del material de
envolver.

El aparato y método de la presente invencién se
han desarrollado en respuesta a la técnica actual, y,
en particular, en respuesta a los problemas y las nece-
sidades de la técnica que todavia no han sido resuel-
tos completamente por los sistemas de airbags y cor-
tina inflables actualmente disponibles. Asi, un objeti-
vo de la presente invencién es proporcionar un apa-
rato y método para envolver una cortina inflable para
instalacién. Otro objetivo de la presente invencién es
proporcionar un aparato y método para mantener la
configuracién plegada de cortina inflable envolviendo
por contraccion una pelicula alrededor de la cortina.
Otros objetivos de la presente invencion serdn obvios
por la descripcién siguiente.

Se facilita un paquete de cortina inflable incluyen-
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do una cortina inflable y una pelicula fina. La cor-
tina inflable tiene un estado desplegado y un estado
no desplegado. La cortina inflable no desplegada pue-
de estar en una configuracién enrollada o configura-
cioén plegada. Ademds, la cortina inflable no desple-
gada puede estar en una forma generalmente oblonga
y alargada. En el estado no desplegado la cortina infla-
ble tiene una pluralidad de lengiietas de montaje que
se extienden desde la cortina inflable.

La cortina inflable no desplegada se envuelve en
una pelicula fina. La pelicula fina se caracteriza por
tener un primer borde y un segundo borde, de modo
que la pelicula fina pueda envolver sustancialmente la
cortina inflable, mientras esta en un estado no desple-
gado. La envoltura de la pelicula fina estd configurada
para solapar el primer borde y el segundo borde de la
pelicula fina. La pelicula fina se compone de material
que es capaz de liberar la cortina inflable cuando la
cortina inflable se despliega. La pelicula fina puede
incorporar una perforacién a lo largo de su longitud
para proporcionar un punto de separacion en la peli-
cula fina a partir del que la cortina inflable se desplie-
gue.

Ademds, la pelicula fina puede ser un material en-
cogible que envuelva por contraccidn la cortina infla-
ble no desplegada. La pelicula fina se podria encoger
colocando el paquete de cortina inflable, incluyendo
la cortina inflable no desplegada envuelta por la peli-
cula fina, en un horno durante un intervalo de tiempo.
Ademds, la pelicula fina se puede hacer de un material
que permita sellar conjuntamente por calor el primer
borde y el segundo borde de la pelicula fina.

El método para crear el paquete de cortina inflable
se puede realizar proporcionando primero una pelicu-
la fina y una cortina inflable no desplegada. La peli-
cula fina puede tener un primer borde y un segundo
borde y la cortina inflable no desplegada puede tener
una pluralidad de lengiietas de montaje unidas en una
posicién de unién.

La pelicula fina envuelve la cortina inflable ali-
neando primero selectivamente el primer borde de la
pelicula fina a una posicién cerca de la posicién de
unién de las lengiietas de montaje. A continuacion, las
lengiietas de montaje se colocan sustancialmente so-
bre el primer borde de la pelicula fina. Posteriormen-
te, el segundo borde de la pelicula fina se alinea selec-
tivamente a una posicion de solapamiento del primer
borde y la posicién de unién. La alineacién del segun-
do borde deberd ser tal que la pelicula fina envuelva
sustancialmente la cortina inflable no desplegada.

Una vez que la pelicula fina esta colocada alrede-
dor de la cortina inflable, el solapamiento se puede
sellar. Se puede emplear varios métodos para llevar a
cabo el proceso de sellado. Un método es aplicar un
elemento de calentamiento al solapamiento, de modo
que los dos bordes del solapamiento se unan conjunta-
mente. Alternativamente, se puede usar una cinta ad-
hesiva o material quimico para sellar los dos bordes.

Después de sellar la pelicula fina alrededor de la
cortina inflable, la pelicula fina se puede empaquetar
por encogimiento. El empaquetado por encogimiento
se puede llevar a cabo colocando la cortina inflable
envuelta con la pelicula fina en un horno durante un
periodo de tiempo determinado. Dependiendo de las
propiedades de la pelicula fina, la pelicula fina se en-
cogerd alrededor de la cortina inflable para mantener
la configuracién plegada y, en algunos casos, dismi-
nuir el tamafio plegado de la cortina inflable.
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La pelicula fina se puede suministrar para fabrica-
cién de varias formas. La pelicula fina se puede pro-
porcionar en una hoja precortada dimensionada para
las cortinas inflables individuales. Alternativamente,
la pelicula fina se puede alimentar de forma continua
desde un rollo y cortar a la longitud deseada corres-
pondiente a la longitud de la cortina inflable no des-
plegada. Ademads, se puede afiadir una perforacion a
la pelicula fina antes de o después de que la pelicu-
la fina se enrolle alrededor de la cortina inflable no
desplegada.

Una realizacién especifica de un método para fa-
bricar un paquete de cortina inflable puede incluir
proporcionar primero una pelicula fina y una cortina
inflable, como se ha explicado previamente. La peli-
cula fina puede tener un primer borde y el segundo
borde y la cortina inflable no desplegada puede tener
una pluralidad de lengiietas de montaje unidas en una
posicioén de unién. La pelicula fina se puede colocar
entonces en un canal, de modo que el primer borde
y el segundo borde sobresalgan del canal. La cortina
inflable no desplegada se coloca entonces en el canal
encima de la pelicula fina.

A continuacién, se desplaza tangencialmente una
primera cuchilla a través de la cortina inflable no des-
plegada. Mientras se desplaza a través de la cortina
inflable no desplegada, la primera cuchilla desplaza
el primer borde de la pelicula fina sobre la cortina in-
flable no desplegada a una posicién préxima a la posi-
cién de unién. Entonces, una segunda cuchilla se des-
plaza tangencialmente a través de la cortina inflable
no desplegada, de modo que la segunda cuchilla des-
place mas el segundo borde de la pelicula fina y las
lengiietas de montaje sobre la primera cuchilla. Final-
mente, se retira la primera cuchilla y se adhieren el
primer borde y el segundo borde de la pelicula fina.

Estas y otras posibles ventajas de la presente in-
vencién serdn mas evidentes por la siguiente descrip-
cidén y las reivindicaciones anexas, o se pueden com-
prender por la préctica de la invencion expuesta a con-
tinuacion.

Breve descripcion de los dibujos

Para lograr las ventajas y caracteristicas de la in-
vencién, se ofrecerd una descripcion mas particular
de la invencidn antes resumida por referencia a los
dibujos anexos. Bien entendido que estos dibujos so-
lamente proporcionan realizaciones seleccionadas de
la invencién y por lo tanto no se han de considerar de
alcance limitativo, la invencion se describird y expli-
card con especificidad y detalle adicionales mediante
la utilizacién de los dibujos acompafiantes en los que:

La figura 1 es una vista en perspectiva del paquete
de cortina inflable.

La figura 2A es una vista lateral de una cortina
inflable y una pelicula fina colocada en un canal.

La figura 2B es una vista lateral que ilustra el pa-
so de envolver un primer borde alrededor de la cortina
inflable.

La figura 2C es una vista lateral que ilustra el paso
de envolver un segundo borde alrededor de la cortina
inflable.

La figura 2D es una vista lateral que ilustra el paso
de poner los dos bordes en contacto.

La figura 2E es una vista lateral de una cortina in-
flable envuelta por una pelicula fina.

Descripcion detallada de las realizaciones preferi-
das

Las realizaciones preferidas de la invencién se
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describen ahora con referencia a las figuras 1-2, don-
de ntimeros de referencia andlogos indican elementos
idénticos o funcionalmente similares. Los elementos
de la presente invencidn, como se describe en general
e ilustra en las figuras, se pueden implementar en una
amplia variedad de configuraciones. Asf, la siguiente
descripcion mas detallada de las realizaciones del sis-
tema y método de la presente invencion, representa-
das en las figuras, no pretende limitar el alcance de la
invencién reivindicada, sino que es simplemente re-
presentativa de realizaciones actualmente preferidas
de la invencion.

Con referencia ahora a la figura 1, se ilustra un
paquete de cortina inflable 110. El paquete de corti-
na inflable 110 incluye en general una cortina inflable
no desplegada 116 rodeada por una pelicula fina 120.
La pelicula fina 120 y la cortina inflable 116 coope-
ran para mantener el tamafio de almacenamiento y la
configuracion plegada del paquete de cortina inflable
110. El tamafio de almacenamiento y la configuracion
plegada del paquete de cortina inflable 110 pueden te-
ner multiples variaciones.

Con el fin de mantener la apropiada configuracién
plegada y el tamafio de almacenamiento de la cortina
inflable 116, una pelicula fina 120 se enrolla alrededor
de la cortina inflable plegada no desplegada 116. La
pelicula fina 120 esta disefiada para mantener el tama-
fio de almacenamiento y la configuracién plegada de
la cortina inflable 116, permitiendo al mismo tiempo
que la cortina inflable 116 se despliegue facilmente a
través de la pelicula fina 120. Al mantener el tamafio
de almacenamiento de la cortina inflable 116, la peli-
cula fina 120 confina la cortina inflable 116 de modo
que no se expanda de tamafio durante el transporte o
la instalacion. Ademads, la pelicula fina 120 mantie-
ne la configuracién plegada de la cortina inflable 116
evitando que porciones de la cortina inflable 116 se
separen o muevan con relacién a ella.

La pelicula fina 120 puede ser cualquier tipo de
pelicula o material que sea capaz de envolver una cor-
tina inflable no desplegada 116 para mantener el ta-
maifio de almacenamiento y la configuracién plegada.
En una variacién, puede ser preferible que la pelicu-
la fina 120 sea una envoltura contrictil. La envoltura
contrctil permitiria enrollar floja la pelicula fina 120
alrededor de la cortina inflable no desplegada 116,
donde la pelicula fina 120 se encogeria posteriormen-
te alrededor de la cortina inflable 116. La pelicula fi-
na contrictil 120 mantendria el tamafio de almacena-
miento y la configuracién plegada de la cortina infla-
ble 116.

Ademds, la pelicula fina contréctil 120 puede dis-
minuir el tamafio de almacenamiento incluso mas que
lo que se obtendria plegando simplemente la cortina
inflable 116. Esto es posible porque el encogimiento
de la pelicula fina 120 produce una fuerza de compre-
sion. La fuerza de compresion producida por la peli-
cula fina contréctil 120 puede ser suficiente para com-
primir la cortina inflable 116 para formar un paquete
apretado de cortina inflable 110. Asi, la cortina infla-
ble 116 se puede plegar s6lo flojamente y el tamafio
se puede reducir mds encogiendo la pelicula fina 120
alrededor de la cortina inflable 116.

Otras variaciones pueden no emplear una pelicu-
la fina contractil 120 para envolver la cortina inflable
116. Mas bien, la pelicula fina 120 se puede enrollar
simplemente alrededor de la cortina inflable 116 pa-
ra evitar que la cortina inflable 116 se despliegue o
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ensanche. Estos materiales pueden ser o no un tipo de
material pldstico. Por ejemplo, se puede usar un nylon
u otro material que es capaz de abrirse durante el des-
pliegue de una cortina inflable. Sin embargo, envolver
por contraccién la cortina inflable 116 proporcionara
un montaje més apretado alrededor de la cortina in-
flable 116 con el fin de disminuir el tamafio general y
proporcionar mayor seguridad de que se mantendra la
configuracion plegada.

En general, el tamafio de almacenamiento y la
configuracion plegada pueden ser dependientes uno
de otro, dependiendo de la aplicacién. En algunas
aplicaciones, el tamafo de almacenamiento puede ser
la caracteristica limitadora del paquete de cortina in-
flable 110. Esto puede ocurrir cuando el paquete de
cortina inflable 110 estd siendo colocado en una posi-
cién de almacenamiento generalmente pequefia. Por
ejemplo, el paquete de cortina inflable 110 ilustrado
en la figura 1 estd configurado para colocarse a lo lar-
go de un carril de techo. Dado que las posiciones de
almacenamiento a lo largo del carril de techo son a
menudo pequefias, la configuracion plegada de la cor-
tina inflable 116 también debe ser generalmente pe-
quena.

En otras aplicaciones, la configuracién plegada
puede ser la caracteristica limitadora. En muchas apli-
caciones de cortinas inflables 116, el despliegue de la
cortina inflable 116 depende de la configuracién ple-
gada. Si la cortina inflable 116 no estd correctamente
plegada o si el pliegue estd situado incorrectamente, la
cortina inflable 116 puede no desplegarse adecuada-
mente. Al determinar una configuracién plegada apro-
piada de una cortina inflable 116, se debe considerar
el tamafo de la cortina inflable plegada 116. A la in-
versa, al determinar el tamafio de una cortina inflable
116, se debe considerar igualmente la configuracion
plegada.

Mientras la pelicula fina 120 tiene preferiblemente
suficiente resistencia para mantener la configuracién
plegada de la cortina inflable 116, la pelicula fina tam-
bién debe ser capaz de liberar la cortina inflable 116
en el instante de despliegue apropiado. Con el fin de
equilibrar estos dos pardmetros de disefio opuestos, la
pelicula fina 110 que envuelve la cortina inflable 116
puede tener una perforacién 124 u otra caracteristica
similar a lo largo de la longitud longitudinal 4 de la
cortina inflable 116.

La perforacién 124 puede ser una serie de agujeros
en la pelicula fina 120 a lo largo de la longitud del pa-
quete de cortina inflable 110 para establecer un punto
débil en la envoltura de la pelicula fina 120. Cuando
se despliegue la cortina inflable 116, la cortina infla-
da 116 aplicara una fuerza contra la pelicula fina de
confinamiento 120. Cuando aumente la fuerza de la
cortina inflable 116, la perforacién proporcionard una
posicién de fallo prevista donde se abrird el paquete
de cortina inflable 110. La perforacién 124 o carac-
teristica similar permite controlar la posicién donde
la pelicula fina 120 se abrird. Controlar la apertura de
la pelicula fina 120 puede ser importante al dirigir la
direccién de despliegue de la cortina inflable 116.

También puede haber otras variaciones de la per-
foracién 124 en la pelicula fina 120. Por ejemplo, una
linea en la pelicula fina 120 en la longitud longitudi-
nal 4 de la cortina inflable 116 puede estar fundida
parcialmente. Esta seccion fundida de la pelicula fina
120 proporcionara una seccién ligeramente mas que-
bradiza y por ello mas débil que el resto de la pelicu-
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la fina 120. Esta posicién de rotura proporcionard un
punto de fallo en la pelicula fina 120 cuando se des-
pliegue la cortina inflable. Alternativamente, se pue-
de aplicar a lo largo de la longitud longitudinal de la
cortina inflable 116 una linea fina de sustancias qui-
micas que debilitard igualmente una porcién de la pe-
licula fina 120. Igualmente, este punto débil inducido
quimicamente proporcionard una posicién para abrir
la pelicula fina 120. Generalmente, cualquier método
de proporcionar una posicién débil para inducir una
apertura controlada de la pelicula fina 120 se puede
aplicar al paquete de cortina inflable 110.

La perforacion 124 se puede colocar en la pelicula
fina 120 antes o después de enrollar la pelicula alre-
dedor de la cortina inflable 116, dependiendo de la
aplicacién. En aplicaciones donde la perforacién 124
se coloca en la pelicula fina 120 después de enrollar la
pelicula fina 120 alrededor de la cortina inflable 116,
también se debe considerar no dafiar la cortina infla-
ble 116. Sin embargo, las resistencias relativas entre
la pelicula fina 120 y el material de la cortina inflable
116 son tales que la pelicula fina 120 se pueda per-
forar facilmente en multiples posiciones sin dafiar la
cortina inflable 116.

Ademds, al crear la perforacién 124 en la pelicula
fina 120 después de enrollar la pelicula fina 120 al-
rededor de la cortina inflable 116, la perforacion 124
se puede afiadir antes o después de enrollar por en-
cogimiento la pelicula fina 120. Si la perforacién 124
se aflade a la pelicula fina 120 antes de enrollar por
encogimiento la pelicula fina 120 alrededor de la cor-
tina inflable 116, la perforacién 124 debe estar con-
figurada de modo que no se abra durante el proceso
de encogimiento. Alternativamente, las perforaciones
124 pueden situarse en la pelicula fina 120 antes de
que la pelicula fina 120 se enrolle alrededor de la cor-
tina inflable 116. Sin embargo, la perforacion 124 es
un punto débil previsto en la pelicula fina 120. Asi, es
posible que la pelicula fina 120 se rasgue a lo largo
de la perforacién 124 durante el montaje. Para evitar
la separacién prematura de la perforacion 124, la se-
cuencia en que se coloca la perforacién 124 en la pe-
licula fina 120 se debe considerar en el contexto del
proceso general de montaje durante la fabricacion.

La pelicula fina 120 se puede disponer de varias
formas. La pelicula fina 120 se puede suministrar en
hojas individuales o en un rollo de alimentacién con-
tinua. Las hojas de la pelicula fina individual 120 pue-
den ser secciones sustancialmente rectangulares. Las
hojas podrian estar dimensionadas para varias corti-
nas inflables 116. La longitud de la hoja rectangular
podria corresponder a la longitud longitudinal 4 de la
cortina inflable no desplegada 116 y la anchura de la
hoja rectangular podria corresponder a la circunferen-
cia de la cortina inflable no desplegada 116.

El rollo de alimentacién continua podria propor-
cionar hojas de pelicula fina 120 de igual forma, que
se cortan a tamafio durante el proceso de montaje. La
longitud de las hojas de la pelicula fina 120 alimenta-
da desde el rollo se podria medir y cortar al aplicar-
se. La anchura del rollo corresponderia igualmente a
la circunferencia de la cortina inflable no desplegada
116. La anchura de la pelicula fina, de hoja individual
o un rollo, se puede caracterizar por tener un primer
borde 128 y un segundo borde 132. El primer borde
128 y el segundo borde 132 son sustancialmente pa-
ralelos. La longitud y anchura de la pelicula fina 120
pueden variar dependiendo de la aplicacién. En gene-
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ral, la longitud de la pelicula fina 120 es sustancial-
mente igual a la longitud de la cortina inflable 116.
Sin embargo, la pelicula fina 120 puede ser mas lar-
ga o mds corta que la cortina inflable no desplegada
116. Igualmente, la anchura de la pelicula fina 120 es
generalmente igual a la circunferencia de la cortina
inflable plegada y no desplegada 116.

Sin embargo, puede ser preferible que la anchu-
ra de la pelicula fina 120 sea ligeramente mayor que
la circunferencia de la cortina inflable no desplegada
116. Al ser la anchura de la pelicula fina 120 mayor
que la circunferencia, el primer borde y el segundo
borde 132 pueden formar un solapamiento 136. El so-
lapamiento 136 proporciona una posicién para unir el
primer borde 128 y el segundo borde 132. Si la anchu-
ra de la pelicula fina 120 es mds estrecha que la cir-
cunferencia de la cortina inflable no desplegada 116,
se producird un pequefio intervalo en la pelicula fina
120. Aunque un tipo de tira o cinta podrfa puentear
el intervalo para fijar el primer borde 128 al segundo
borde, esto afiadiria pasos y materiales adicionales y
asi puede no ser preferible.

Generalmente, el solapamiento 136 del primer
borde 128 y el segundo borde 132 proporciona una
posicion adecuada para sellar la pelicula fina 120. El
solapamiento 136 se puede sellar de varias formas.
Por ejemplo, el solapamiento puede ser unido por ca-
lor o se puede pegar con un adhesivo.

La unién por calor se puede realizar simplemente
introduciendo una fuente de calor a lo largo del sola-
pamiento 136. La fuente de calor une el primer borde
128 y el segundo borde 132. Esto crea una unién segu-
ra entre los dos bordes 128, 132. No obstante, se de-
ben considerar las propiedades de material de la cor-
tina inflable 116.

Si el material usado en la cortina inflable 116 no
es capaz de resistir el proceso de unién por calor, un
adhesivo puede ser preferible. Un adhesivo usado pa-
ra sellar el solapamiento 136 se podria aplicar sim-
plemente entre los dos bordes 128, 136. Alternativa-
mente, un adhesivo puede estar preaplicado a uno de
los bordes 128, 132 antes de enrollar la pelicula fi-
na 120 alrededor de la cortina inflable 116. En otra
variacién, se puede colocar simplemente una tira de
unién sobre el solapamiento para fijar los dos bordes
128, 132. Sin embargo, dado que la mayoria de los
materiales usados en disefios de cortinas inflables son
capaces de resistir un proceso pequefio de unién por
calor, la unién por calor puede ser preferible en ge-
neral a la aplicaciéon con adhesivo, a causa del costo
adicional del adhesivo asi como el tiempo de fabrica-
cién asociado.

Ademas de unir los dos bordes 128, 132 de la pe-
licula fina 120, el solapamiento 136 proporciona una
posicion donde una pluralidad de lengiietas de mon-
taje 140 se extienden desde el cuerpo de la cortina
inflable 116. Las lengiietas de montaje 140 estan con-
figuradas para unir el paquete de cortina inflable 110
a un vehiculo. Las lengiietas de montaje 140, depen-
diendo de su forma, tendrdn una porcién de base 148
y una porcién de extremo 152. La porcién de extre-
mo 152 de las lengiietas de montaje 140 se extiende
en general fuera de la pelicula fina 120. La porcién de
base 148 de las lengiietas de montaje 140 estd unida
generalmente a la cortina inflable 116 en una posicién
de unién 156.

La posicién de unién 156 es simplemente la posi-
cion en la que las lengiietas de montaje 140 intersecan

5
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con la cortina inflable 116. Las lengiietas de montaje
140 se pueden coser a la cortina inflable 116 o se pue-
den formar integralmente en la cortina inflable 116.
En algunas realizaciones, la cortina inflable 116 y las
lengiietas de montaje 140 se hacen de un material te-
jido. Las lengiietas de montaje tejidas 140 se pueden
formar integralmente en la cortina inflable 116 al fa-
bricar la cortina inflable 116. Alternativamente, las
lengiietas de montaje se pueden hacer de un plasti-
co o material metdlico que se une a la cortina inflable
116.

La posicién de unién 156 de las lengiietas de mon-
taje 140 puede estar en el borde de la cortina infla-
ble no plegada 116. Alternativamente, la posicién de
unién 156 puede estar en otras varias posiciones en
la cortina inflable 116. La posicién de la posicién de
unién 156 permitird generalmente que la porcion de
extremo 152 de las lengiietas de montaje 140 se aleje
del cuerpo de la cortina inflable no desplegada 116.
Las lengiietas de montaje extendidas 140 pueden in-
cluir ademds agujeros de montaje 144 en la porcién
de extremo 152 de las lengiietas de montaje 140. Los
agujeros de montaje 144 permiten que las lengiietas
de montaje 140 se empernen, remachen o fijen de otro
modo a la estructura de un vehiculo.

Las dimensiones de las lengiietas de montaje 140
y la posicién del solapamiento 136 pueden estar rela-
cionadas entre si, dependiendo de la aplicacién. Gene-
ralmente, cuanto mds cortas son las lengiietas de mon-
taje 140, mds cerca debe estar el solapamiento 136 en
la posicién de unién 148 de las lengiietas de montaje
140. A la inversa, las posiciones de unién 148 de las
lengiietas de montaje mds largas 140 pueden estar mas
lejos del solapamiento 136 y extenderse todavia fuera
de la pelicula fina 120 en la posicién de solapamiento
136.

Sin embargo, puede ser preferible que la posicién
de unién 148 y el solapamiento 136 estén relativa-
mente cerca. Dado que las lengiietas de montaje 140
estan configuradas para soportar el paquete de cortina
inflable 110, una posicién de unién 148 que no es-
ta en estrecha proximidad al solapamiento 136 puede
tender a separar el solapamiento 136. Por lo tanto, un
paquete de cortina inflable 110 donde la porcién de
base 148 de las lengiietas de montaje 140 esté sustan-
cialmente debajo del solapamiento 136 puede ser mas
seguro.

Un proceso para crear un paquete 110 de cortina
inflable 116 se puede describir mediante la explica-
cion de los pasos individuales. Primero: se proporcio-
nan una pelicula fina 120 y cortina inflable no desple-
gada 116. La pelicula fina 120 tiene un primer borde
128 y el segundo borde 132 que corresponden a am-
bos bordes de la anchura de la pelicula fina 120. La
cortina inflable 116 tiene una pluralidad de lengiietas
de montaje 140 unidas a la cortina inflable 116 en una
posicion de unién 156.

A continuacion, el primer borde 128 de la pelicula
fina 120 estd selectivamente alineado con una posi-
cién préxima a la posicién de unién 156. Al alinear el
primer borde 128 con la posicién de unién 156 el pri-
mer borde 128 es sustancialmente paralelo al eje lon-
gitudinal 4 de la cortina inflable no desplegada 116.
Posteriormente, las lengiietas de montaje 140 se co-
locan sustancialmente sobre el primer borde 128 de
la pelicula fina 120. Las lengiietas de montaje 140 no
tienen que estar necesariamente en contacto directo
con el primer borde 128 de la pelicula fina 120, sola-
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mente tienen que estar en una posicién selectivamente
sobre el primer borde 128 de la pelicula fina 120.

Finalmente, el segundo borde 132 de la pelicula
fina 120 se alinea selectivamente con la posicién que
solapa el primer borde 128 y la posicién de unién 156.
El solapamiento 136 del segundo borde 132 con el
primer borde 128 debera orientar la pelicula fina 120
de modo que la pelicula fina 120 se enrolle sustancial-
mente alrededor de la cortina inflable no desplegada
116. Asi, se produce un paquete de cortina inflable
110 que tiene una cortina inflable no desplegada 116
envuelta con una pelicula fina 120 y que tiene una plu-
ralidad de lengiietas de montaje 140 que se extienden
desde la pelicula fina 120.

Con referencia ahora a las figuras 2A-E se ilustra
una vista lateral de un proceso de montaje. La figu-
ra 2A ilustra un canal 312 configurado para retener y
mantener una cortina inflable no desplegada 316 y una
pelicula fina 320. El canal 312 puede ser de cualquier
nimero de formas o elementos capaces de facilitar el
montaje del paquete de cortina inflable 110. Por ejem-
plo, el canal 312 puede ser un canal de forma en “U”,
“V” o una forma rectangular similar 312. Las formas
de las realizaciones alternativas del canal 312 pueden
variar dependiendo del tipo de cortina inflable 316 y
la pelicula fina 320.

El canal 312 se usa generalmente para proporcio-
nar una plataforma con el fin de facilitar la envoltura
de la pelicula fina 320 alrededor de la cortina inflable
no desplegada 316 para crear un paquete de cortina
inflable 110. Sin embargo, el paquete de cortina infla-
ble 110 se puede montar en una plataforma sin usar
el canal 312. Las figuras 2A-E ilustran simplemente
un método de realizar el proceso de montaje. El canal
312 puede ser de longitud similar a la cortina infla-
ble no desplegada 316, alternativamente, el canal 312
puede ser mds corto o mas largo que la cortina inflable
no desplegada 316.

En una variacién del proceso de montaje, prime-
ro se coloca en el canal 312 una hoja de pelicula fina
320. La hoja de pelicula fina 320 se puede proporcio-
nar en hojas previamente cortadas a la longitud de-
seada. Alternativamente, se puede colocar un rollo de
pelicula fina 320 junto al canal 312. A continuacién
se dispensa una longitud de pelicula fina 320 del rollo
y se coloca en el canal 312. Una vez que se ha coloca-
do la longitud de pelicula fina deseada 320 en el canal
312, la pelicula fina se corta del rollo. La distribucién
del rollo de pelicula fina 320 puede ser preferible a las
hojas de pelicula fina previamente cortadas 320, por-
que un solo rollo podria proporcionar un suministro
continuo de pelicula fina 320 para cortinas inflables
no desplegadas 316 de longitud variable.

La pelicula fina 320 se coloca en el canal 316 de
modo que el primer borde 328 y el segundo borde 332
se extiendan fuera del canal 316, como se ilustra en la
figura 2A. La finalidad de extender el primer borde
320y el segundo borde 330 fuera del canal 316 se de-
mostrara en las figuras de montaje siguientes. Una vez
que la pelicula fina 320 se coloca en el canal 312, la
cortina inflable no desplegada 316 se coloca encima
de la pelicula fina 320.

La cortina inflable no desplegada 316 se puede co-
locar dentro del canal 312 de modo que las lengiietas
de montaje 340 estén encima de la cortina inflable no
desplegada 316 y se extiendan fuera del canal 312.
Sin embargo, las lengiietas de montaje 340 se pue-
den extender de la cortina inflable 316 en otras mul-
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tiples posiciones durante el proceso de montaje. Una
vez que la pelicula fina 320 y la cortina inflable 316
estan colocadas dentro del canal 312, una primera cu-
chilla 342 se traslada a través de la parte superior del
canal 312 y tangencialmente a través de la cortina in-
flable no desplegada 316, como se ilustra en la figura
2B. La primera cuchilla en traslacién 342 mueve el
primer borde 328 de la pelicula fina 320 sobre la par-
te superior de una porcién de la cortina inflable 316.

La primera cuchilla 342 puede ser cualquier tipo
de dispositivo de desplazamiento. La primera cuchilla
342 no tiene que ser necesariamente un objeto afilado
o cortante. La primera cuchilla 342 solamente tiene
que ser capaz de montarse entre el primer borde 328
de la pelicula fina 320 y el canal 312. Por lo tanto, la
primera cuchilla 342 puede no precisar la capacidad
de corte. La primera cuchilla 342 puede requerir so-
lamente un borde cénico para encajar entre el primer
borde 328 de la pelicula fina 320 y un canal 316.

La primera cuchilla 342 desplaza el primer borde
328 de la pelicula fina 320 a una posicion sobre la cor-
tina inflable no desplegada 316 y junto a la posicién
de unién 356 de las lengiietas de montaje 340. El pri-
mer borde 328 de la pelicula fina 320 puede contactar
la posicién de unién 356 de las lengiietas de montaje
340 o puede estar espaciado a una distancia selecti-
va, dejando un ligero intervalo. El primer borde 328
puede ser el final de la hoja de pelicula fina 320 o pue-
de ser alternativamente un pliegue en la pelicula fina
320 que crea el primer borde 328. Cuando la primera
cuchilla 342 desplaza el primer borde 320 de la peli-
cula fina 320 sobre la cortina inflable no desplegada
316, una porcién de la pelicula fina 320 envuelve una
porcién correspondiente de la cortina inflable 316.

Una vez que la primera cuchilla 342 ha desplaza-
do el primer borde 328 de la pelicula fina 320 sobre la
cortina inflable 316, una segunda cuchilla 343 despla-
za las lengiietas de montaje 340 y el segundo borde
332 sobre la cortina inflable 316, como se ilustra en
la figura 2C. La segunda cuchilla 343 también se tras-
lada de gorma generalmente tangencial a la cortina
inflable no desplegada 316. El segundo borde 332 de
la pelicula fina 320 se coloca sobre la cortina inflable
316 de modo que el segundo borde 332 solape una
porcién del primer borde 328. Ademads, dado que el
primer borde 328 de la pelicula fina 320 es adyacente
ala posicion de unién 356 de las lengiietas de montaje
340, una porcién del segundo borde 332 puede sola-
par la porcidn de base 348 de las lengiietas de montaje
340.

Cuando la segunda cuchilla 343 desplaza el segun-
do borde 332 de la pelicula fina 320 sobre la posicién
de unién 356 y la porcién de base 348 de las len-
glietas de montaje 340, la segunda cuchilla 343 pue-
de desplazar o no las lengiietas de montaje 340. Las
lengiietas de montaje 340 pueden estar en varias posi-
ciones durante el proceso de montaje. Las figuras 2A,
B ilustran las lengiietas de montaje 340 cuando estdn
colocadas inicialmente a la derecha de la posicién de
unién 356. En esta posicidn, las lengiietas de mon-
taje 340 estan colocadas fuera de la forma del primer
borde 328 de una pelicula fina 320. Asf, cuando el pri-
mer borde 328 de la pelicula fina 320 sea desplazado
sobre la cortina inflable 316, las lengiietas de montaje
340 no interferirdn con el movimiento de las cuchillas
342, 343.

Sin embargo, las lengiietas de montaje 340 tam-
bién pueden estar colocadas a la izquierda de la posi-
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cién de unién 356. En esta configuracién, la primera
cuchilla 342 empujard simplemente el primer borde
328 de la pelicula fina 320 debajo de la porcién de ex-
tremo 352 de las lengiietas de montaje 340. Alterna-
tivamente, las lengiietas de montaje 340 pueden estar
colocadas en una orientacion vertical. En esta orien-
tacion, las lengiietas de montaje 340 no obstruirdn la
colocacién del primer borde 328 de la pelicula fina
320. Las lengiietas de montaje verticalmente orien-
tadas 340 se desplazan simplemente sobre el primer
borde 328 cuando la segunda cuchilla 343 desplaza el
segundo borde 332 de la pelicula fina 320.

Una vez que la segunda cuchilla 343 ha desplaza-
do el segundo borde 332 y las lengiietas de montaje
340 sobre la posicién de unién a 356, la primera cu-
chilla 342 se retrae, como se ilustra en la figura 2D.
La retraccién de la primera cuchilla 342 permite que
el primer borde 328 y el segundo borde 332 entren
en contacto directo a lo largo de porciones de la cor-
tina inflable 316, produciendo un solapamiento 336.
Creando un solapamiento 336 del primer borde 328 y
el segundo borde 332, las lengiietas de montaje 340
se pueden extender fuera de la pelicula fina 320. Ade-
mads, el solapamiento proporciona una posicion en la
que sellar los dos bordes 328, 332 de la pelicula fina.

La orientacién y colocacién del solapamiento 336
en relacién a la posicién de unién 356 de las lengiietas
de montaje 340 puede variar dependiendo del disefio
de la cortina inflable 316. Por ejemplo, en la cortina
inflable 316 ilustrada en las figuras 2B-E, el primer
borde 328 estd proximo a la posicién de unién 356,
de modo que la mayor parte de la longitud de las len-
giietas de montaje 340 se extienda fuera de la pelicula
fina 320. Sin embargo, lengiietas de montaje 340 de
disefios variables se pueden extender desde la pelicu-
la fina 320.

En un ejemplo, las lengiietas de montaje 340 pue-
den ser sustancialmente alargadas. Las lengiietas de
montaje alargadas 340 podria tener asi una posicién
de unién 356 que estd espaciada en una distancia del
solapamiento 336 del primer borde 328 y el segundo
borde 332. Esto hace que una porcién sustancial de
las lengiietas de montaje 340 se enrolle alrededor de
la cortina inflable no desplegada 316 antes de que la
porcién de extremo 352 se extienda fuera del solapa-
miento 136 en la pelicula fina 320. Asi, solamente una
fraccion de las lengiietas de montaje 340 se extenderia
realmente fuera de la pelicula fina 320.

Sin embargo, esta configuracion tiene algunas
desventajas. Dado que las lengiietas de montaje 340
estan disefiadas para mantener el paquete de cortina
inflable 110 en un vehiculo, deben soportar el peso
del paquete de cortina inflable 110. Cuando el peso
de la carga del paquete de cortina inflable 110 se co-
loca en las lengiietas de montaje 350, el peso tenderd a
aplicar una fuerza hacia arriba a las lengiietas de mon-
taje 350 hasta que lleguen a la posicién de unién 356.
Esto puede hacer que el solapamiento 336 se separe
y que la cortina inflable 316 se despliegue después de
instalarse en el vehiculo. Por lo tanto, puede ser pre-
ferible que el solapamiento 336 se coloque de forma
relativamente préxima a la posicién de unién 356 de
las lengiietas de montaje 340. Esta es la configuracién
ilustrada en las figuras 2D, E.

Una vez que el primer borde 328 y el segundo bor-
de 332 estan en una configuracion de solapamiento,
los dos bordes 328, 332 se puede sellar conjuntamen-
te. Un método de sellar los dos bordes 328, 332 es

7
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mediante un proceso de unién por calor. El proceso
de unién por calor tiene lugar cuando se coloca un
elemento de calentamiento a lo largo del solapamien-
to 336. El elemento de calentamiento sellard los dos
bordes 328, 332. Los dos bordes 328 332 se sellardn
alrededor de las lengiietas de montaje 340 que se ex-
tienden fuera del solapamiento 336. Asi, la porcién
de base 348 de las lengiietas de montaje 340 estara
parcialmente sellada debajo de la pelicula fina 320.

Alternativamente, el primer borde 328 y el segun-
do borde 332 se pueden sellar con un adhesivo. Se
puede implementar un adhesivo, tal como una cola o
cinta, para sellar los dos bordes 328, 332. Sin embar-
g0, la unién por calor puede ser preferible porque no
hay que aplicar material extra durante el proceso de
montaje. La unién por calor puede usar las caracteris-
ticas adhesivas naturales de la pelicula fina 320. Los
dos bordes 328, 332 de la pelicula fina 320 se adhie-
ren uno a otro colocando simplemente un elemento de
calentamiento sobre el solapamiento 336 para sellar
el paquete de cortina inflable 110. Ademads, dado que
las temperaturas necesarias para sellar por calor las
porciones de una pelicula fina 320 son generalmente
bajas, no se dafan las lengiietas de montaje 340 de la
cortina inflable 316. Una vez que el primer borde 328
y el segundo borde 332 estén sellados, la cortina infla-
ble 316 estd sustancialmente envuelta por la pelicula
fina 320, como se ilustra en la figura 2E.

El proceso ilustrado en las figuras 2A-E es sola-
mente un ejemplo de un proceso de montaje capaz de
producir un paquete de cortina inflable 110. Por ejem-
plo, el orden del proceso de montaje ilustrado ante-
riormente se puede invertir. El segundo borde 332 se
puede desplazar primero sobre la posicién de unién
356 de las lengiietas de montaje 340. A continuacion,
el primer borde 328 se podria desplazar debajo del se-
gundo borde 332 y debajo de la porcién de base 348
de las lengiietas de montaje 340. Este proceso puede
incluir o no desplazar las lengiietas de montaje 340
durante estos pasos.
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Después de que la pelicula fina 320 esta enrolla-
da alrededor de la cortina inflable 316, el paquete de
cortina inflable 110 est4 listo para ser instalado en el
vehiculo. Sin embargo, se pueden llevar a cabo pasos
adicionales en el proceso de montaje para mantener
mejor el tamafio de almacenamiento y la configura-
cién plegada de la cortina inflable 316. Por ejemplo,
la pelicula fina 320 puede ser encogida por calor alre-
dedor del paquete de cortina inflable 110. Un método
de encoger por calor la pelicula fina 320 es colocar
el paquete de cortina inflable montado 110 en un hor-
no. A una temperatura determinada por el material de
pelicula fina 320, la pelicula fina 320 se contraerd al-
rededor de la cortina inflable plegada 316. El proce-
so de encogimiento no solamente mantendrd la corti-
na inflable 316 en su configuracién plegada, sino que
también puede reducir mds el tamafio de almacena-
miento del paquete de cortina inflable 110 cuando se
contrae.

Los expertos en la materia reconocerdn que son
posibles realizaciones adicionales del método y apa-
rato de la presente invencion sin apartarse de la pre-
sente descripcion. El aparato solamente tiene que pro-
porcionar una cortina inflable no desplegada envuelta
con una pelicula fina de modo que una pluralidad de
lengiietas de montaje puedan extenderse a través de
una costura en la pelicula fina. Ademas, el método
correspondiente al aparato proporciona simplemente
varios métodos de envolver la pelicula fina alrededor
de la cortina inflable de modo que las lengiietas de
montaje se extiendan fuera de la pelicula fina.

La presente invencién se puede realizar en otras
formas especificas sin apartarse de sus estructuras,
métodos, u otras caracteristicas esenciales aqui des-
critas en sentido amplio y reivindicadas a continua-
cion. Las realizaciones descritas se han de considerar
en todos los aspectos solamente como ilustrativas, y
no restrictivas. Por lo tanto, el alcance de la inven-
cién se define por las reivindicaciones anexas, mas
bien que por la descripcién anterior.
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REIVINDICACIONES

1. Un paquete de cortina inflable (110) incluyen-
do:

una cortina inflable (116) que tiene una pluralidad
de lengiietas de montaje (140) que se extienden des-
de la cortina inflable; caracterizado porque incluye
ademads

una pelicula fina (120) que tiene un primer borde
(128) y un segundo borde (132) envolviendo la corti-
na inflable, de modo que el primer borde y el segundo
borde formen un solapamiento, y donde una porcién
de las lengiietas de montaje se extiende desde el sola-
pamiento y sale de la pelicula fina.

2. El paquete de cortina inflable (110) segtin la rei-
vindicacién 1, donde la pelicula fina (120) est4 confi-
gurada para liberar la cortina inflable cuando la corti-
na inflable se infle.

3. El paquete de cortina inflable (110) segtn la rei-
vindicacién 1 o reivindicacién 2, donde la pelicula fi-
na (120) incluye una perforacion (124).

4. El paquete de cortina inflable segtin cualquier
reivindicacion anterior, incluyendo ademds un infla-
dor acoplado por fluido a la cortina inflable.

5. El paquete de cortina inflable segtin cualquier
reivindicacion anterior, donde la pelicula fina (120)
mantiene la cortina inflable (116) en una configura-
cién enrollada.

6. El paquete de cortina inflable segtin cualquiera
de las reivindicaciones 1 a 4, donde la pelicula fina
mantiene la cortina inflable en una configuracién ple-
gada.

7. El paquete de cortina inflable segiin cualquier
reivindicacion anterior, donde en el estado no desple-
gado la cortina inflable (116) es alargada.

8. El paquete de cortina inflable segtin cualquier
reivindicacion anterior, donde la pelicula fina (120) se
monta por contraccién alrededor de la cortina inflable
(116).

9. El paquete de cortina inflable segin cualquier
reivindicacion anterior, donde el primer borde (128) y
el segundo borde (132) se sellan por calor.

10. El paquete de cortina inflable segtin cualquie-
ra de las reivindicaciones 1 a 8, donde el primer borde
(128) y el segundo borde (132) se adhieren por un ad-
hesivo.

11. El paquete de cortina inflable segin cualquier
reivindicacién anterior, donde la cortina inflable es
conica.

12. El paquete de cortina inflable segtin cualquier
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reivindicacion anterior, donde las lengiietas de mon-
taje (152) estan tejidas en la cortina inflable.

13. Un método para envolver una pelicula fina
(120) alrededor de una cortina inflable no desplega-
da (116) para hacer un paquete de cortina inflable,
donde la pelicula fina tiene un primer borde (128) y
un segundo borde (132), y la cortina inflable no des-
plegada tiene una pluralidad de lengiietas de montaje
(140) unidas a la cortina inflable en una posicién de
unioén (156), incluyendo el método:

alinear selectivamente el primer borde (128) de la
pelicula fina (120) a una posicién cerca de la posicién
de unién de las lengiietas de montaje (140);

colocar las lengiietas de montaje sustancialmente
sobre el primer borde de la pelicula fina;

alinear selectivamente el segundo borde (132) de
la pelicula fina a una posicién solapando el primer
borde (128) y la posicién de unién, de modo que la
pelicula fina envuelva sustancialmente la cortina in-
flable no desplegada.

14. El método segun la reivindicacién 13, inclu-
yendo ademds adherir la porcién de solapamiento
(136) del segundo borde (132) de la pelicula fina al
primer borde de la pelicula fina.

15. El método segtn la reivindicacién 13 o reivin-
dicacién 14, incluyendo ademas:

colocar la pelicula fina (320) en un canal alargado
sustancialmente en forma de “U” (312), de modo que
el primer borde (328) se extienda fuera de un primer
lado del canal y el segundo borde (332) se extiende
desde el segundo lado del canal;

colocar la cortina inflable no desplegada (316) en
el canal.

16. El método segtin cualquiera de las reivindica-
ciones 2 a 4, incluyendo ademds cortar la pelicula fina
(120) a una longitud mayor que la circunferencia de
la cortina inflable no desplegada (116).

17. El método segun cualquiera de las reivindica-
ciones 2 a 5 incluyendo ademds encoger la pelicula
fina (120) alrededor de la cortina inflable (116).

18. El método segtin la reivindicacién 6, donde
encoger la pelicula fina (120) incluye colocar en un
horno la cortina inflable (116) envuelta por la pelicula
fina.

19. El método segtin cualquiera de las reivindica-
ciones 2 a 7, incluyendo ademds alimentar la pelicula
fina (120) a partir de un rollo, y cortar la pelicula fina
a una longitud generalmente igual a la longitud de la
cortina inflable.
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