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DESCRIPCION

Proceso para fabricar un articulo de pelicula lami-
nada que tiene cdmaras hinchables.
Sector de la invencion

La presente invencion se refiere de manera general
a métodos de fabricacion de articulos de varias capas,
aparatos para fabricacion de articulos de varias capas
o “laminados”, y de manera mds particular, a aparatos
y métodos de fabricacién de articulos de varias capas
que tienen cdmaras y canales hinchables.
Antecedentes de la presente invencion

Los materiales acolchados o amortiguadores con-
vencionales incluyen articulos de varias capas, estan-
cos y termoformados tales como el material amor-
tiguador Bubble Wrap® (ver los documentos WO
89/00919 y EP-A-0701954). Sin embargo, también se
conocen articulos de varias capas hinchables que pue-
den ser enviados al empaquetador estando deshincha-
dos, y ser hinchados inmediatamente antes de la utili-
zacion. De manera tipica, dichos articulos hinchables
estan hechos a partir de dos peliculas termosellables
que son fusionadas de manera conjunta en zonas dis-
cretas para formar una o mds cdmaras hinchables.

Los métodos convencionales de fabricaciéon de
materiales amortiguadores, tales como el material
amortiguador Bubble Wrap®, utilizan una fuente de
vacio para deformar una pelicula de polimero para
formar burbujas o bolsas que pueden ser llenadas con
aire (u otros gases) para conformar burbujas. Dichos
Productos pueden ser fabricados utilizando un rodillo
caliente que presenta rebajes que estdn conectados a
una fuente de vacio. Cuando se aplica el vacio, cada
una de las varias zonas de la pelicula calentadas que
estd en contacto con el rodillo es succionado hacia el
interior de un rebaje del rodillo. La pelicula calentada
se deforma y pierde espesor en las zonas succionadas
dentro de los rebajes mediante el proceso de vacio.
Un lado de la pelicula resultante permanece “plana”,
mientras que el otro lado no es plano, sino que es-
td “termoformado”. Una segunda pelicula, que prefe-
rentemente es una pelicula plana, es decir que no esta
termoformada, es fundida al “lado plano” de la peli-
cula termoformada, dando como resultado una serie
de “burbujas” estancas y llenas de aire (ver documen-
to US 2.346.438).
Caracteristicas de la invencién

La presente invencion da a conocer un proceso de
fabricacion de un articulo de varias capas hinchable,
que comprende las etapas de: (A) contener una pri-
mera pelicula con una segunda pelicula; (B) calentar
partes seleccionadas como minimo de una de la pri-
mera y segunda peliculas hasta una temperatura su-
perior a la temperatura de fusién de la primera y se-
gunda peliculas, de manera que la primera y segunda
peliculas queden termoselladas una con la otra a efec-
tos de producir un articulo de varias capas que tenga
un patrén termosellado que proporcione una serie de
cdmaras hinchables entre dicha primera pelicula y di-
cha segunda pelicula; en el que la primera y segunda
peliculas se hacen avanzar a una velocidad que alcan-
za como minimo los 35 metros por minuto (120 pies
por minuto) mientras que entran en contacto una con
la otra, y en el que el calentamiento es llevado a ca-
bo mediante el contacto de la primera pelicula con un
rodillo calentada que tiene una superficie dotada de
salientes y que tiene un recubrimiento desmontable.

La realizacion preferente da a conocer un método
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de fabricacién de un articulo hinchable con una ve-
locidad relativamente elevada, poniendo una primera
pelicula en contacto con una segunda pelicula y ca-
lentando partes seleccionadas como minimo de una
de las primera y segunda peliculas a una temperatura
superior a la temperatura de fusion de la primera y se-
gunda peliculas, de manera que la primera y segunda
peliculas queden termoselladas una con la otra a efec-
tos de producir un articulo de varias capas. El sellado
forma un patrén de termosellado que proporciona una
serie de cdmaras hinchables entre la primera pelicula
y la segunda pelicula.

La primera y segunda peliculas son avanzadas a
una velocidad que alcanza como minimo los 120 pies
por minuto mientras entran en contacto una con la
otra. El calentamiento es llevado a cabo mediante el
contacto de la primera pelicula con un rodillo calenta-
da que tiene una superficie dotada de salientes y que
tiene un recubrimiento desmontable. Como minimo
las capas sellantes de una o las dos peliculas son ca-
lentadas hasta alcanzar una temperatura igual o su-
perior a la temperatura de fusién de una o mas de las
capas sellantes. Preferentemente, el rodillo con super-
ficie dotada con salientes gira con una velocidad que
se ajusta a la velocidad a la que avanzan la primera y
segunda peliculas. Preferentemente, el rodillo dotado
de salientes superficiales tiene una rugosidad superfi-
cial de 50 a 500 rms. Preferentemente, la primera y
segunda peliculas son selladas entre si calentadas me-
diante una combinacién de calor y presion.

Preferentemente, la presion es producida a través
de medios para formar una zona de contacto. Los me-
dios para formar dicha zona de contacto incluyen no
sélo rodillos de contacto, sino también impactos liqui-
dos y gaseosos, tensado de la pelicula contra la super-
ficie con salientes del rodillo, y una linea de contacto
electrostatica, tal como se da a conocer en la Patente
U.S. N° 5.116.444 de John G. Fox. Preferentemente,
el medio para formar una zona de contacto es un ro-
dillo de contacto con una relacién de contacto con el
rodillo dotado de salientes superficiales.

Preferentemente, la primera pelicula es puesta en
contacto con el rodillo dotado de salientes superficia-
les y calentada hasta la temperatura de fusién antes
de pasar a través de la zona de contacto. Preferente-
mente, el recubrimiento desmontable del rodillo dota-
do de salientes superficiales comprende un polimero.
Preferentemente, el recubrimiento desmontable es un
recubrimiento formado por una infusién de polime-
ros (“polyinfused”). Preferentemente, el recubrimien-
to formado por una infusién de polimeros comprende
politetraflouroetileno. Preferentemente, los bordes de
la superficie con salientes del rodillo dotado de salien-
tes superficiales tienen un radio de curvatura de 0,1 a
10 mm (1/256 de pulgada a 3/8 de pulgada).

Preferentemente, el proceso comprende de mane-
ra adicional el enfriamiento de la primera y segunda
peliculas después del calentamiento de las partes se-
leccionadas de dichas peliculas, siendo llevado a cabo
dicho enfriamiento por unos medios de refrigeracion.
Dichos medios de refrigeracién pueden ser, por ejem-
plo, un golpe de aire a temperatura ambiente, un golpe
de aire refrigerante, desplazando la pelicula a través
del aire a temperatura ambiente durante un periodo
de tiempo suficientemente largo como para producir
el enfriamiento, el contacto con un fluido (preferen-
temente agua), refrigeracion radiactiva, etc. Preferen-
temente, los medios de refrigeracién comprenden el
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hecho de poner en contacto la primera o segunda peli-
culas con un rodillo de refrigeracion. Preferentemen-
te, el rodillo de refrigeracion tiene una dureza Shore A
entre 40 y 100. Preferentemente, el rodillo de refrige-
racién también tiene un recubrimiento desmontable,
ademds de una composicion que aumenta la tasa de
transferencia de calor a través del recubrimiento des-
montable en el rodillo de refrigeracion.

En un proceso de la presente invencion, preferen-
temente la primera pelicula y la segunda pelicula son
suministradas desde un primer y un segundo rodillos
de pelicula (es decir, bobinas o rollos de suministro),
respectivamente. De manera alternativa, puede utili-
zarse una pelicula plana de doble anchura (o un tu-
bo sin costura de pelicula de doble anchura) en un
solo rollo que puede ser desenrollado y cortado para
proporcionar la primera pelicula y la segunda pelicu-
la. Una pelicula plana puede tener un pliegue central,
con un lado (es decir, una “hoja”) constituyendo la
primera pelicula, y el otro lado constituyendo la se-
gunda pelicula, estando conectadas la primera y se-
gunda peliculas por la linea de pliegue central antes
de ser puestas en contacto una con la otra. El tubo
sin costuras de pelicula de doble anchura, preparado
por extrusion a partir de una boquilla extrusora anular,
también puede ser abierto con un corte a lo largo de
un borde, a efectos de proporcionar el equivalente de
la pelicula con pliegue central descrita anteriormente.

De manera alternativa, la primera pelicula o la se-
gunda pelicula pueden ser suministradas directamen-
te desde el proceso de extrusion, siendo suministrada
la otra pelicula a partir de un rollo de abastecimien-
to. Resulta preferente que cualesquiera peliculas su-
ministradas desde un rollo de abastecimiento estén li-
bres de tensiones a través de medios para la elimina-
cion de tensiones, es decir medios de calentamiento o
recocido. Preferentemente, los medios de eliminacion
de tensiones son aplicados inmediatamente durante el
desenrollado de la pelicula de la bobina de abasteci-
miento, pero antes de poner en contacto entre si la pri-
mera y segunda peliculas. Preferentemente, los me-
dios de eliminacién de tensién calientan una parte o
la totalidad de la pelicula hasta alcanzar una tempera-
tura superior a un punto de ablandamiento Vicat, pero
inferior a la temperatura de transicion del vidrio, de
manera que la pelicula es destensada. La eliminacién
de tension proporciona a la pelicula una lisura mejo-
rada de manera que la pelicula se aplica suavemente
en el rodillo con superficie dotada con salientes, y de
manera que las peliculas son planas una respecto a la
otra para mejorar la uniformidad del contacto desea-
do entre las peliculas durante el procesamiento subsi-
guiente.

En una realizacion, el contacto de la primera pe-
licula con la segunda pelicula es llevado a cabo antes
del calentamiento de las peliculas, es decir, mientras
se hacen avanzar la primera y segunda peliculas de
manera conjunta y a la misma velocidad, antes del
rodillo con superficie dotada con salientes. En otra
realizacion, unos puntos seleccionados de la prime-
ra pelicula son calentados antes de que la primera y
segunda peliculas entren en contacto una con la otra.
Esto puede ser llevado a cabo haciendo que la prime-
ra pelicula haga contacto con el rodillo con superficie
dotada con salientes antes de que la primera pelicu-
la haga contacto con la segunda pelicula, de manera
que el contacto entre peliculas y la operacion de ter-
mosellado son practicamente simultdneas. Durante la
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operacion de termosellado, preferentemente se aplica
calor y presién de manera simultdnea.

Preferentemente, la operacion de termosellado es
llevada a cabo haciendo pasar la primera y segunda
peliculas a través de la linea de contacto de un pri-
mer rodillo (en el presente documento denominado
“rodillo con superficie dotada con salientes”) y un se-
gundo rodillo (en el presente documento denominado
“rodillo de contacto”), en los que como minimo uno
de los rodillos tiene una superficie modelada con sa-
lientes y estando caliente como minimo uno de los
rodillos. El rodillo con superficie dotada con salientes
tiene la superficie modelada con salientes. Preferen-
temente, el rodillo con superficie dotada con salientes
estd caliente y el rodillo de contacto no. De mane-
ra alternativa, el primer rodillo y el segundo rodillo
pueden estar dotados con una superficie de salientes
(y alternativamente, los dos rodillos pueden estar ca-
lientes), en cuyo caso las superficies dotadas con sa-
lientes del primer y segundo rodillos estdn alineadas
operativamente, de manera que conjuntamente pue-
den efectuar la operacién de termosellado de la parte
seleccionada de la primera pelicula con la parte se-
leccionada de la segunda pelicula. Preferentemente,
cada rodillo dotado con superficie de salientes tiene
una superficie saliente continua de manera que el con-
tacto entre el primer y segundo rodillos se mantiene
durante la rotacién de dichos primer y segundo rodi-
llos, sin necesitar ningtin otro medio para mantener el
contacto. Una linea de contacto continua asegura el
avance continuado de la primera y segunda peliculas.
Si un rodillo no tiene una superficie dotada con salien-
tes, preferentemente dicho rodillo tiene una superficie
continua suave para asegurar que la linea de contacto
se mantenga durante la rotacion del rodillo. Alterna-
tivamente, pueden disponerse medios para mantener
la linea de contacto entre rodillos irregulares y entre
rodillos que tengan superficies con salientes discon-
tinuas, tal como por ejemplo superficies con salien-
tes superpuestas, y/o una superficie eldstica en uno o
mds de los rodillos, y/o un rodillo en un eje mdvil
con una fuerza aplicada continuamente que obligue al
contacto de los rodillos a pesar de las irregularidades.
Preferentemente, la primera y segunda peliculas son
termoselladas una con la otra con un patrén de repe-
ticién que resulta en una o mds zonas termoselladas
en combinacién con una o mds zonas que no han sido
termoselladas.
Breve descripcion de los dibujos

Las numerosas caracteristicas y ventajas de la pre-
sente invencién seran comprendidas mejor por técni-
cos en la materia, haciendo referencia a la descripcién
detallada de los dibujos acompaiiantes, en los que:

La figura 1 es una vista esquemadtica de un proceso
preferente de fabricacién de un articulo hinchable.

La figura 2 es una vista esquemdtica de un primer
proceso alternativo de fabricacién de un articulo de
varias capas.

La figura 3 es una vista esquematica mas detallada
de una seccién de un articulo hinchable.
Descripcion detallada de la presente invencion

En el proceso de la presente invencion, un arti-
culo hinchable es fabricado a partir de dos peliculas
discretas, una pelicula tubular que es cortada, o una
pelicula plana plegada. Las peliculas son unidas una
a la otra en zonas de unién seleccionadas, formando
un patrén de zonas de unién y zonas sin unién, estas
ultimas definiendo cdmaras, canales de hinchado, pa-
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sajes de conexion, un faldén de hinchado, y opcional-
mente uno o més colectores de hinchado que pueden
ser hinchados, proporcionando en consecuencia en ul-
tima instancia (es decir, una vez hinchado y sellado
para atrapar el gas o fluido de hinchado) bolsas o bur-
bujas amortiguadoras dentro del material laminar. La
presente invencién es utilizada para fabricar materia-
les de varias capas a partir de resinas de polimeros en
un proceso de una etapa que elimina las desventajas
relacionadas con los procesos de etapas multiples.

En la vista esquemdtica del proceso de la figura 1,
un rollo (6) de la primera pelicula (8) es desenrolla-
do con la primera pelicula (8) estando dirigida sobre,
y pasando parcialmente alrededor, de la superficie de
un rodillo dotado de salientes superficiales (16), an-
tes de que la primera pelicula (8) haga contacto con
una segunda pelicula (10) que es suministrada a partir
de un rollo (12). La primera pelicula (8) es calenta-
da mediante el rodillo calentado con superficie dota-
da con salientes (16). Cuando la primera pelicula (8)
y la segunda pelicula (10) pasan a través de la zona
de contacto (17) entre el rodillo con superficie dota-
da con salientes (16) y el rodillo de contacto (15), el
calor y la presién a la que son sometidas las peliculas
(8) y (10) forman una unién térmica entre la primera
pelicula (8) y la segunda pelicula (10). A continua-
cion, las peliculas (8) y (10) pasan adicionalmente al-
rededor del rodillo con superficie dotada con salientes
(16), y a través de la linea de contacto (19) forma-
da entre el rodillo con superficie dotada con salientes
(16) y el rodillo de refrigeracién (18). A continuacion,
las peliculas (8) y (10) forman una envoltura parcial
alrededor del rodillo de refrigeracién (18), y emergen
del mismo como un elemento de varias capas hincha-
ble (20).

La superficie saliente del rodillo (16) con superfi-
cie dotada con salientes calienta dicha parte de la pe-
licula (8) que hace contacto con la superficie saliente
del rodillo (16). EI calor es transferido desde la su-
perficie saliente del rodillo (16), a través de una parte
calentada de la pelicula (8), eventualmente calentdn-
dose a través hasta una parte correspondiente de la
pelicula (10) que serd termosellada a la pelicula (8).
Al pasar 180 grados alrededor del rodillo dotado de
salientes superficiales (16), las peliculas (8) y (10) ca-
lentadas pasan conjuntamente a través de la segunda
linea de contacto (19), que somete a las peliculas (8)
y (10) calentadas a la misma presion ejercida por la
primera linea de contacto (17), dando como resulta-
do un patrén de termosellado entre las peliculas (8)
y (10). Preferentemente, las lineas de contacto (18) y
(19) someten a las peliculas (8) y (10) a una presién
entre 2 y 10 libras por pulgada lineal, mas preferen-
temente entre 2 y 6 libras por pulgada lineal, y méas
preferentemente una presion de 4 libras por pulgada
lineal.

El rodillo con superficie dotada con salientes (16)
comprende superficies salientes (24), rebajes (25), y
superficies rebajadas (26). El rodillo con superficie
dotada con salientes (16) es un rodillo de transferen-
cia de calor. Preferentemente, el rodillo con superficie
dotada con salientes (16) tiene un didmetro de 12 pul-
gadas y es calentado preferentemente mediante una
circulacién de aceite calentada por su interior, de ma-
nera que la superficie se mantiene a una temperatura
entre 140°C y 180°C (entre 280°F y 350°F), estando
rodeados los bordes de su superficie saliente con un
radio de 0,4 mm (1/64 de pulgada).
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A efectos de llevar a cabo el proceso con una velo-
cidad relativamente alta, por ejemplo, una velocidad
que alcance como minimo los 35 metros (120 pies)
por minuto, preferentemente entre 45 y 90 metros (en-
tre 150 y 300 pies) por minuto, pero hasta 150 metros
(500 pies) por minuto, se ha descubierto que es impor-
tante dotar al aparato de fabricacion con varias carac-
teristicas. Primero, el rodillo dotado de salientes su-
perficiales debe estar dotado con un recubrimiento o
capa desmontable. El recubrimiento desmontable re-
duce la adherencia con la pelicula (12) mientras dicha
pelicula (12) hace contacto con el rodillo de super-
ficie saliente (16), y en particular cuando dicha peli-
cula (12) se separa de dicho rodillo (16). Como mi-
nimo una parte del recubrimiento desmontable (28)
esta conformada por una infusién de uno o mas poli-
meros. La infusién de polimeros puede ser cualquier
polimero convencional utilizado para reducir la adhe-
rencia a peliculas de polimeros, por ejemplo Teflon®
politetrafluoroetileno. El rodillo dotado de salientes
superficiales (16) puede ser infundido mediante cual-
quier proceso de infusién convencional. Tal como es
utilizado en el presente documento, el término “re-
cubrimiento desmontable” incluye todo tipo de recu-
brimientos y capas desmontables, incluyendo recu-
brimientos conformados por infusién de polimeros,
recubrimientos aplicados tales como recubrimientos
pintados o pulverizados que se vulcanizan sobre el ro-
dillo, e incluso una cinta desmontable fijada al rodillo.

Una composicion preferente para el recubrimien-
to desmontable comprende Teflon® (politetrafluoroe-
tileno). Mds particularmente, el rodillo dotado de sa-
lientes superficiales (16) tiene un recubrimiento de
Teflon® politetrafluoroetileno infundido (es decir, un
recubrimiento con infusién de polimeros, que tiene un
recubrimiento SF-2R (de manera menos preferente,
un recubrimiento SFX)) preparado por General Mag-
naplate, en 1331 USI1, Linden, New Jersey, 07036,
con superficies salientes dispuestas por sobre el fondo
a una distancia de 0,64 cm (1/4 de pulgada).

Preferentemente, el rodillo dotado de salientes su-
perficiales (16) también estd texturizado para reducir
la adherencia a las peliculas poliméricas. Mas parti-
cularmente, la superficie saliente del rodillo de super-
ficie con salientes (16) estd dotada con una rugosidad
superficial con una raiz cuadrada media (rms) entre 50
y 500, preferentemente entre 100 y 300 rms, més pre-
ferentemente de 250 rms. El nivel de rugosidad me-
jora la caracteristica desmontable del rodillo dotado
de salientes superficiales (16), permitiendo velocida-
des de proceso mas altas y un producto de alta calidad
que no resulta dafiado por lubricantes del rodillo (16).

Preferentemente, las peliculas (8) y (10) hacen
contacto con el rodillo dotado de salientes superficia-
les (16) durante un giro de 180 grados aproximada-
mente. Los bordes de las superficies salientes deben
estar redondeados con un radio suficientemente gran-
de para que la pelicula sea liberada facilmente sin en-
gancharse en el borde debido al “filo” con respecto
a la pelicula ablandada, y para impedir dafios en las
peliculas calentadas durante el paso a través de una
linea de contacto entre el rodillo dotado de salientes
superficiales y el rodillo de contacto y especialmente
durante el paso a través de la linea de contacto entre
el rodillo dotado de salientes superficiales y el rodillo
de refrigeracion. Preferentemente, el radio de curvatu-
ra en los bordes de la superficie saliente estd entre 0, 1
mm y 10 mm (entre 1/256 de pulgada y 3/8 de pul-
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gada), mds preferentemente entre 0,2 mm y 1,6 mm
(entre 1/128 de pulgada y 1/16 de pulgada), mis pre-
ferentemente entre 0,25 mm y 0,8 mm (entre 1/100
de pulgada y 1/32 de pulgada), y de manera atin més
preferente 0,4 mm (1/64 de pulgada), es decir, apro-
ximadamente 0,04 cm.

El rodillo de contacto (15) aplica una presion a las
peliculas (8) y (10) a medida que pasan a través de la
zona de contacto (17). La presente invencidon no esta
limitada al rodillo de contacto (15), sino que incluye
otras superficies de contacto formadas en otros apara-
tos, tales como superficies planas, superficies curva-
das, o partes de una abrazadera, tal como serd com-
prendido por las personas familiarizadas con la tec-
nologia de procesamiento de peliculas en vistas de la
presente descripcion. Preferentemente, el rodillo de
contacto (15) tiene un recubrimiento exterior eldsti-
co (13) que comprende una goma. Preferentemente,
el recubrimiento exterior eldstico (13) del rodillo (15)
tiene una dureza Shore A entre 50 y 110, mas prefe-
rentemente, entre 55 y 85, mas preferentemente entre
60y 80, y de forma atin més preferente de 70. Alterna-
tivamente, el rodillo de contacto (15) tiene un recubri-
miento desmontable, que preferentemente comprende
politetrafluoroetileno.

El rodillo de contacto (15) aplica una presion a las
peliculas (8) y (10) a medida que pasan a través de la
zona de contacto (17). La presente invencion no esti
limitada al mencionado rodillo de contacto (15), si-
no que en cambio abarca otras superficies de contacto
formadas en otros aparatos, tal como superficies pla-
nas, superficies curvadas, o partes de una abrazadera,
tal como serd comprendido por las personas familiari-
zadas con la tecnologia de procesamiento de peliculas
en vistas de la presente descripcion.

También es importante disponer el rodillo de refri-
geracidn en contacto y a continuacién del rodillo con
salientes superficiales, con un recubrimiento o capa
desmontable, tal como ha sido descrito anteriormente
en el presente documento. Preferentemente, el rodillo
de refrigeracion es mantenido a una temperatura infe-
rior a las temperaturas de fusién de las peliculas, uti-
lizando técnicas de refrigeracion convencionales. El
rodillo de refrigeracién solidifica las partes calenta-
das de la primera y segunda peliculas. La presente in-
vencién no estd limitada a un rodillo de refrigeracién
(18), sino que incluye la utilizacién de dos o mds ro-
dillos de refrigeracion en el proceso, es decir, a con-
tinuacién del rodillo de superficie saliente calentada
(16). Ademas, cualquier medio apropiado para refri-
gerar podria ser utilizado en lugar de uno o mas rodi-
llos de refrigeracidn, tal como superficies planas refri-
geradas, superficies curvadas refrigeradas, superficies
de sujecion refrigeradas de cualquier forma, fluidos
y gases refrigerados, etc., tal como serd comprendido
por los técnicos en la materia de fabricacién y proce-
samiento de peliculas.

El rodillo de refrigeracion disminuye la tempera-
tura de las partes calentadas seleccionadas del mate-
rial laminar, a afectos de enfriar las uniones termo-
selladas de manera que se vuelvan lo suficientemente
resistentes como para soportar el procesamiento adi-
cional sin resultar dafiadas o debilitadas. Ademas, los
medios de refrigeracion estdn dispuestos inmediata-
mente a continuacién de los medios de calentamien-
to (es decir, el rodillo dotado de salientes superficia-
les), a afectos de reducir filtraciones de calor desde
las uniones termoselladas atin calientes hacia partes

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

de la pelicula que no han sido calentadas, para impe-
dir que las partes no calentadas del articulo de varias
capas se calienten lo suficiente como para fundir las
peliculas en una zona destinada a servir como cdmara
hinchable o conducto de hinchado.

Preferentemente, las peliculas (8) y (10) envuel-
ven parcialmente con un giro de 90 grados el rodi-
llo de transferencia de calor (18) (es decir, el rodillo
de refrigeracion), que tiene un didmetro de 12 pul-
gadas y que tiene circulando interiormente agua de
refrigeracidon con temperatura entre 38°C y 65°C (en-
tre 100°F y 150°F). Preferentemente, el rodillo de re-
frigeracion (18) tiene un recubrimiento desmontable
y de transferencia de calor de 6,4 mm (1/4 de pul-
gada) de espesor (aproximadamente 0,64 cm de es-
pesor) (no mostrado). El recubrimiento estd hecho a
partir de una composicién denominada “Thermosil®
70 Brown”, que fue proporcionada y aplicada a un ro-
dillo de metal por United Silicone de Lancaster, N.Y.
El recubrimiento contiene goma de silicona para dotar
al rodillo de refrigeracion (74) con una dureza Shore
A entre 50 y 110, preferentemente, entre S5 y 85, mas
preferentemente entre 60 y 80, y de manera atin mas
preferente de aproximadamente 70. A la composicién
Thermosil® 70 Brown también se le afiadié uno o mas
materiales de relleno para mejorar la conductividad al
calor a efectos de mejorar la capacidad del rodillo de
refrigeracién (18) para refrigerar las peliculas calen-
tadas, ahora termoselladas una con la otra y resultan-
do en un articulo hinchable (20), que a continuacién
fue enrollado formando un rollo o bobina para envio
y subsiguiente hinchado y sellado, resultando en un
articulo amortiguador.

A pesar de que la etapa de refrigeracién (6) puede
ser pasiva (por ejemplo, permitiendo que las uniones
termoselladas se enfrien cediendo calor al medio am-
biente), preferentemente se utiliza un método activo a
efectos de refrigerar rapidamente las uniones termo-
selladas inmediatamente después de su formacidn, de
manera que la unién termosellada no resulte dafiada
o debilitada por el procesamiento subsiguiente. Los
medios de refrigeracion preferentes son los descritos
anteriormente en el presente documento.

El proceso puede ser asistido de manera adicional
por un aparato capaz de ajustar la temperatura de las
peliculas para maximizar las velocidades de fabrica-
cién. Opcionalmente, uno o mds rodillos de transfe-
rencia (no mostrados) pueden ser utilizados entre el
rollo (6) y el rodillo con salientes superficiales (16),
y también entre el rollo (12) y el rodillo con salien-
tes superficiales (16). Los rodillos de transferencia
pueden estar a temperatura ambiente u opcionalmen-
te pueden ser calentados o refrigerados a efectos de
precalentar o refrigerar las peliculas antes de que en-
tren en contacto con el rodillo con salientes superfi-
ciales (16) o una con la otra. El calentamiento pre-
vio de las peliculas desde la bobina de abastecimiento
puede resultar en un termosellado rdpido. La refrige-
racién de las peliculas mediante extrusién (en contra-
posicién con la bobina de abastecimiento) puede me-
jorar el procesamiento subsiguiente disminuyendo ra-
pidamente la temperatura de la pelicula hasta (o por
debajo) de la temperatura apropiada para pasar a tra-
vés de la zona de contacto (17) y mejorar la formacién
de las uniones termoselladas.

La presente invencion incluye la unién termosella-
da de dos peliculas de una sola capa entre si la unién
termosellada de una pelicula de capas multiples con

5
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una pelicula de una sola capa, y la unién termosellada
de dos peliculas de capas miiltiples entres si.

La figura 2 es una vista esquematica de otro proce-
so alternativo (14) para fabricar un articulo hinchable.
En la figura 2, la primera y segunda peliculas (8) y
(10) estan en contacto mutuo cuando la primera peli-
cula (8) hace contacto con el rodillo dotado de salien-
tes superficiales (16) antes de que las peliculas (8) y
(10) entren en la zona de contacto (17). La primera
pelicula (8) y la segunda pelicula (10) son calentadas
mediante el rodillo con salientes superficiales (16) a
medida que avanzan a través de la linea de contacto
(17) entre el rodillo con salientes superficiales (16) y
el rodillo de contacto (15).

Los métodos y aparatos de la presente invencién
pueden ser llevados a cabo con un rendimiento su-
perior a los procesos convencionales, incluyendo por
ejemplo un rendimiento de pelicula de mas de 250
pies de longitud por minuto. Ademads, los métodos
producen peliculas de mayor anchura que los proce-
sos convencionales, incluyendo, por ejemplo, anchu-
ras de mas de 36 pulgadas. El aumento de la anchura
de las peliculas y de la velocidad de produccién per-
mite un aumento del drea superficial del material de
varias capas producido de manera mds efectiva y con
costes menores en comparacion con los métodos con-
vencionales.

Los métodos de la presente invencién tienen una
ventaja en comparacién con los métodos convencio-
nales en la produccién de productos de varias capas de
proteccion y peliculas de burbujas, ya que los métodos
de la presente invencidn no requieren termoformacién
de la estructura del material de varias capas durante el
proceso de termosellado a causa del estiramiento por
vacio de las peliculas. Sin embargo, la presente inven-
cion no estd limitada a métodos que no distorsionan
y/o deforman las peliculas, sino que incluye técnicas
de estiramiento por vacio convencionales tal como se-
rd comprendido por las personas familiarizadas con la
tecnologia de procesamiento de pelicula en vistas de
la presente descripcion.

Las superficies salientes (24) y superficies rebaja-
das (26) forman un patrén de unién termosellada (27)
en el material laminar (20) tal como ha sido descrito
anteriormente haciendo referencia a las figuras 1 y 2.
Las superficies salientes (24) se extienden alejandose
(es decir, hacia el exterior) de las superficies rebajadas
(26), formando de este modo un patrén para la forma-
cién de la unién o uniones termoselladas y del articulo
hinchable. Las superficies rebajadas (26) no estan en
contacto con la superficie de contacto (16) mientras
el rodillo dotado de salientes superficiales (16) esta
en contacto con el rodillo (15).

En una realizacién alternativa de la presente in-
vencién (no mostrada), el rodillo de contacto (15) tie-
ne una superficie saliente que se corresponde con la
superficie saliente (24). El rodillo de contacto (15)
tiene superficies rebajadas y salientes que se corres-
ponden con las superficies rebajadas (25) y salientes
(26).

El término “linea o zona de contacto” es utiliza-
do en el presente documento para referirse a una zona
de contacto entre los dos rodillos. La primera pelicula
(8) y la segunda pelicula (10) estdn en contacto a me-
dida que pasan a través de la linea de contacto (17). A
medida que la primera pelicula (8) y la segunda peli-
cula (10) pasan a través de la linea de contacto (17),
se aplica calor y/o presién a las partes seleccionadas
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de la primera pelicula (8) y la segunda pelicula (10),
fundiendo de manera conjunta las dos peliculas para
formar un patrén de unién termosellada mostrado con
el ndmero de referencia (27) en la figura 3.

La primera y segunda peliculas (8) y (10) pueden
ser peliculas de una sola capa, o peliculas de capas
multiples. En caso de ser capas multiples, pueden ser
extrusionadas de manera conjunta mediante boquillas
de extrusion anulares o ranuradas, recubiertas por ex-
trusién, y pueden ser producidas mediante procesos
de pelicula moldeada o soplada. En una realizacion,
la primera y segunda peliculas (8) y (10) son reforza-
das por reticulacion o entrecruzamiento mediante téc-
nicas de reticulacién quimica o irradiacién conocidas
por los técnicos en la materia.

El proceso y aparato mostrados en la figura 1 tam-
bién pueden ser suplementados con componentes y
etapas opcionales adicionales. Mds particularmente,
una o ambas peliculas (8) y (10) pueden ser preca-
lentadas hasta alcanzar una temperatura inferior a su
temperatura de fusion, de manera que se necesite afia-
dir menor calor a través del rodillo dotado de salien-
tes superficiales (16). De esta manera, el proceso pue-
de ser accionado a mayor velocidad, y/o la unién ter-
mosellada puede hacerse mds fuerte o de mayor ca-
lidad. El precalentamiento puede ser llevado a cabo,
por ejemplo, mediante la disposicién de rollos preca-
lentados adicionales para cada una de las peliculas (8)
y (10), antes del rodillo dotado de salientes superficia-
les calentado (16). Opcionalmente, pueden disponer-
se zonas de contacto adicionales (es decir, rodillos u
otro tipo de dispositivo) contra el rodillo dotado de sa-
lientes superficiales (70), para proporcionar puntos de
presion adicionales para la formacién de uniones ter-
moselladas resistentes con altas velocidades de pro-
duccién.

La figura 3 es una vista esquemdtica del material
laminar (20). En la figura 3, el material laminar (20)
comprende la primera pelicula (8) termosellada a la
segunda pelicula (10) con un patrén de unién termo-
sellada particular. El material de varias capas (20) tie-
ne una parte termosellada (40), ademds de una parte
que no ha sido termosellada (41). Las parte termose-
llada (40) es continua a lo largo de la direccién de fa-
bricacién del articulo de varias capas hinchable (20),
correspondiendo la parte termosellada (40) al patrén
preferente de superficie saliente para el rodillo dota-
do de salientes superficiales (16) de la figura 1. La
parte no termosellada (41) también es continua a lo
largo de la direcciéon de fabricacion del articulo la-
minar (20), correspondiendo la parte no termosellada
(41) a un patrén preferente de superficie rebajada (es
decir, el patrén de fondo) del rodillo dotado de salien-
tes superficiales (16) y (70). La parte no termosellada
(41) esta dispuesta formando un patrén que incluye
distintas camaras de aire, canales de conexion, ade-
mas de dejar un faldén (es decir, flancos de pelicu-
la) utilizados para hinchar el articulo hinchable. De
manera opcional, la parte no termosellada puede in-
cluir de manera adicional un pasaje o conducto en la
direccién de fabricacién que sirva como distribuidor,
es decir, que conecte cada uno de los conductos a lo
largo de un borde del articulo. Sin embargo, un fal-
don resulta preferente. Preferentemente, las cdmaras
hinchables tienen un didmetro en condicién no hin-
chada de 4,5 mm (1,75 pulgadas) y los conductos que
conectan las cdmaras hinchables tienen una anchura
en estado no hinchado de 10 mm (3/8) de pulgada, y
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las uniones termoselladas estdn hechas de manera que
los bordes de las cdmaras hinchables y los conductos
queden libres de puntos de inflexién que puedan pro-
ducir tensiones no deseadas durante la operacién de
hinchado y durante la utilizacién del producto.

Las peliculas referidas en el presente documen-
to comprenden una poliolefina, tal como por ejem-
plo polietileno de baja densidad, un copolimero ho-
mogéneo de etileno/alfa-olefina (preferentemente un
copolimero de etileno/alfa-olefina catalizado con ma-
taloceno), un polietileno de densidad media, un polie-
tileno de alta densidad, un teraftalato de polietileno,
polipropileno, nylon, cloruro de polivinilideno (espe-
cialmente metilacrilato y copolimeros de cloruro de
vinilo de cloruro de vinilideno), alcohol de polivinilo,
poliamida, o combinaciones de los anteriores.

Preferentemente, los materiales de varias capas
(20) son tan delgados como resulte posible, a efec-
tos de minimizar la cantidad de resina necesaria para
fabricar los materiales laminares (20), pero al mismo
tiempo tienen un espesor suficiente para proporcio-
nar una durabilidad apropiada. Preferentemente, cada
una de las peliculas primera (8) y segunda (10) tienen
un espesor de 0,003 mm a 0,5 mm aproximadamente
(entre 0,1 a 20 milipulgadas aproximadamente). Mas
preferentemente, cada capa de material laminar tiene
un espesor total de 0,03 mm a 0,25 mm (entre 0,5y 10
milipulgadas), mds preferentemente entre 0,02 mm y
0,1 mm (entre 0,8 y 4 milipulgadas), y de manera ain
mads preferente entre 0,025 mm y 0,076 mm (entre 1,0
y 3 milipulgadas).

En caso de que se desee o que sea necesario, pue-
den afadirse aditivos con las peliculas. Por ejemplo,
aditivos que comprenden pigmentos, colorantes, ma-
teriales de relleno, antioxidantes, retardadores de 1la-
ma, agentes antibacterianos, agentes antiestaticos, es-
tabilizadores, fragancias, agentes de enmascaramien-
to del olor, agentes antibloqueo, agentes de desliza-
miento, y similares. Por lo tanto, la presente inven-
cién incluye la utilizacién de constituyentes de peli-
cula apropiados.
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Preferentemente, la primera y segunda peliculas
(8) y (10) son peliculas sopladas calentadas que tie-
nen una estructura A/B/C/B/A que tiene un espesor
total de 0,04 mm (1,5 milipulgadas). Las capas A en
su conjunto conforman el 86 por ciento del espesor
total, cada una de las capas B constituye el 2 por cien-
to del espesor total, y la capa C constituye hasta el
10 por ciento del espesor total. La capa C es una ca-
pa de barrera de O, de 100% poliamida 6 BIOOWP
Caplon® con una viscosidad de Fav=100, suminis-
trada por Allied Chemical. Cada una de las capas B
son capas de conexién hechas de 100% copolimero de
etileno modificado con anhidrido PX165 Plexar®, de
Quantum Chemical. Cada una de las capas A sin una
mezcla de 45% en peso de polietileno de baja den-
sidad lineal de HCX002 que tiene una densidad de
0,941 g/cc y un indice de fusioén de 4, suministrado
por Mobil, 45% en peso de polietileno de baja densi-
dad LF10218 con una densidad de 0,918 g/cc y un in-
dice de fusion de 2, suministrado por Nova, y 10% en
peso de copolimero de etileno/alfa-olefina catalizado
con metaloceno SL.X9103, suministrado por Exxon.

Los materiales de varias capas formados de acuer-
do con la presente invencidn resistirdn al estallido
cuando se aplique una presién en una zona localizada
dado que los canales de aire entre las cdmaras pro-
porcionan un efecto amortiguador. Los materiales de
varias capas también muestran una excelente resisten-
cia al arrastre y propiedades amortiguadoras debido al
paso del aire entre burbujas.

Los varios términos y frases utilizadas a lo lar-
go del presente documento deben ser entendidos de
acuerdo con su sentido ordinario por los técnicos en la
materia, excepto cuando un término o frase utilizada
en el presente documento esté referido y/o elaborado
en la Patente U.S. N° 5.837.335 de Babrowicz, titula-
da “High Shrink Multilayer Film wich Maintains Op-
tics upon Shrinking”, del 17 de noviembre de 1998,
que complementa el significado ordinario de todos los
términos, frases y otras descripciones utilizadas en el
presente documento.
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REIVINDICACIONES

1. Proceso de fabricacion de un articulo de varias
capas hinchable, que comprende las etapas de:

(A) poner en contacto una primera pelicula (8) con
una segunda pelicula (10);

(B) calentar partes seleccionadas (40) como mi-
nimo de la primera y segunda peliculas hasta alcan-
zar una temperatura superior a la temperatura de fu-
sion de la primera y segunda peliculas, de manera que
la primera y segunda peliculas queden termoselladas
conjuntamente para producir un articulo de varias ca-
pas que presente un patrén de unién termosellada que
proporcione una serie de cdmaras hinchables entre la
primera pelicula y la segunda pelicula;

en el que la primera y segunda peliculas son avan-
zadas con una velocidad de 35 metros por minuto
(120 pies por minuto) mientras entran en contacto una
con la otra, y en el que el calentamiento es llevado a
cabo mediante el contacto de la primera pelicula con
un rodillo con superficie dotada de salientes (16) que
tiene un recubrimiento desmontable en su superficie.

2. Proceso segtn la reivindicacién 1, en el que el
rodillo dotado de salientes superficiales tiene una ru-
gosidad superficial entre 50 y 500 rms.

3. Proceso segtn la reivindicacién 1, en el que la
primera y segunda peliculas son termoselladas de ma-
nera conjunta aplicando una combinacién de calor y
presion.

4. Proceso segtun la reivindicacién 3, en el que la
presion es producida por medio de una zona de con-
tacto.

5. Proceso segtn la reivindicacion 4, en el que la
primera pelicula es puesta en contacto con el rodillo
dotado de salientes superficiales y calentado hasta la
temperatura de fusion antes de pasar a través de la zo-
na de contacto.

6. Proceso segtin la reivindicacién 4, en el que los
medios para formar la zona de contacto con un rodillo
de contacto (15) dispuesto con una relacién de contac-
to con el rodillo dotado de salientes superficiales.

7. Proceso segun la reivindicacién 6, en el que
el rodillo de contacto tiene un recubrimiento exterior
elastico que comprende una goma.

8. Proceso segtin la reivindicacién 1, en el que el
recubrimiento desmontable del rodillo dotado de sa-
lientes superficiales comprende un polimero.

9. Proceso segtin la reivindicacién 8, en el que el
recubrimiento desmontable es un recubrimiento con
infusién de polimeros.

10. Proceso segtin la reivindicacién 9, en el que el
recubrimiento con infusién de polimeros comprende
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politetrafluoroetileno.

11. Proceso segtn la reivindicacion 1, en el que
los bordes de las superficies salientes del rodillo do-
tado de salientes superficiales tienen un radio de cur-
vatura de 0,1 mm a 10 mm (1/256 de pulgada a 3/8 de
pulgada).

12. Proceso segun la reivindicacién 1, que com-
prende adicionalmente el enfriamiento de la primera
y segunda peliculas después del calentamiento de las
zonas seleccionadas de dichas peliculas, siendo lleva-
do a cabo dicho enfriamiento por medios de refrige-
racion.

13. Proceso segun la reivindicacién 12, en el que
los medios de refrigeracién comprenden poner en
contacto la primera y segunda peliculas con un rodillo
de refrigeracion (18).

14. Proceso segin la reivindicacién 12, en el que
el rodillo de refrigeracién tiene una dureza Shore A
entre 40 y 100.

15. Proceso segun la reivindicacién 13, en el que
el rodillo de refrigeracién tiene un recubrimiento des-
montable.

16. Proceso segtn la reivindicacién 15, en el que
el recubrimiento desmontable del rodillo de refrigera-
cién comprende politetrafluoroetileno.

17. Proceso segun la reivindicaciéon 1, en el que
como minimo un elemento seleccionado entre la pri-
mera pelicula y la segunda pelicula es suministrado
desde un rollo de abastecimiento (6, 12).

18. Proceso segtin la reivindicacién 17, en el que
cualquier pelicula suministrada desde un rollo de
abastecimiento es destensada mediante calentamiento
hasta una temperatura superior al punto de ablanda-
miento Vicat, pero inferior a la temperatura de tran-
sicién del vidrio antes de ser puesta en contacto con
otra pelicula.

19. Proceso segun la reivindicacién 17, en el que
la primera pelicula es suministrada desde un primer
rollo de abastecimiento y la segunda pelicula es su-
ministrada desde un segundo rollo de abastecimiento.

20. Proceso segun cualquiera de las reivindicacio-
nes precedentes, en el que dicha primera pelicula es
una pelicula plana.

21. Proceso segun cualquiera de las reivindicacio-
nes precedentes, en el que dicha segunda pelicula es
una pelicula plana.

22. Proceso segin cualquiera de las reivindica-
ciones precedentes, que comprende adicionalmente el
suministro de dicha primera pelicula y/o dicha segun-
da pelicula desenrollando la pelicula desde el primer
y/o segundo rollo de abastecimiento (6, 12) respecti-
vamente.
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