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DESCRIPCION
Dispositivo de inflado y sellado para almohadillas de aire inflables

CAMPO DE LA INVENCION

La presente invencion se refiere a la fabricacién de materiales de embalaje, y mas concretamente a un dispositivo
para inflar y sellar almohadillas de aire inflables que se utilizan como materiales de embalaje.

ANTECEDENTES DE LA PRESENTE INVENCION

Son conocidos dispositivos para inflar estructuras flexibles, tales como almohadillas o almohadas de aire inflables
(denominadas en lo sucesivo "almohadillas") que se utilizan para proporcionar una proteccién adicional a un objeto
durante el embalaje y transporte de articulos fragiles. Es deseable que los dispositivos para la fabricacion de dichas
almohadillas inflables sean compactos, fiables, y faciles de accionar. Ademas, es deseable que las propias
almohadillas inflables puedan fabricarse de manera rapida y se inflen y sellen adecuadamente para reducir la
probabilidad de fugas, y por lo tanto que pierdan sus propiedades protectoras.

Un ejemplo de dicho dispositivo se describe en la patente de americana n° 6.209.286 de Perkins y otros. El
dispositivo es un dispositivo de movimiento continuo que utiliza unos rodillos de accionamiento para hacer avanzar
un material laminar preformado a través del dispositivo. El dispositivo incluye un par de rodillos locos que estan
abombados en el centro para mantener la seccion central del material laminar tensada lateralmente para evitar una
concentracion de material en los rodillos de accionamiento. El dispositivo sella el material laminar después del
inflado moviendo el material mas alla de un aparato de formacioén de sellado donde se aplica calor y una ligera
presion linealmente para hacer contacto con la superficie superior del material laminar y formar una junta en el
mismo.

Existe, por lo tanto, la necesidad de un dispositivo para inflar y sellar adecuadamente estructuras flexibles inflables,
tales como almohadillas de aire, con una mayor velocidad y fiabilidad.

DESCRIPCION DE LA INVENCION

La presente invencién va dirigida a un dispositivo para inflar y sellar una estructura inflable y flexible.

La presente invencion sugiere un dispositivo de inflado y sellado que presenta las caracteristicas de la reivindicacion
1. Las reivindicaciones dependientes se refieren a caracteristicas ventajosas y realizaciones de la invencion.

En una realizacion preferida, el dispositivo de inflado y sellado de almohadillas inflables incluye un conjunto de
inflado configurado para inflar con un fluido una cavidad de una almohadilla dispuesta entre una primera y una
segunda capa de una pelicula, y un mecanismo de sellado que incluye un tambor de sellado giratorio, que incluye
una fuente de calor y presenta una periferia. El mecanismo de sellado esta configurado para recibir partes de borde
superpuestas de la primera y la segunda capa de pelicula adyacentes a la cavidad de la almohadilla inflada, y dirigir
las partes de borde alrededor del tambor de sellado para sujetar las partes de borde unas contra otras lo
suficientemente fuerte para mantener el fluido evitando que escape entre las partes de borde. El mecanismo de
sellado esta configurado también para sellar las partes de borde entre si utilizando la fuente de calor sobre una parte
calefactora de la periferia del tambor de sellado que es por lo menos aproximadamente un 40% de la periferia para
formar un sellado longitudinal configurado para sellar el fluido en la cavidad de la almohadilla.

Preferiblemente, la fuente de calor esta configurada para proporcionar suficiente calor para sellar las partes de borde
a lo largo de toda la parte calefactora. EI mecanismo de sellado incluye preferiblemente por lo menos una cinta en
tensién alrededor del tambor de sellado para presionar las partes de borde contra el tambor de sellado y entre si
para sellar longitudinalmente las partes de borde. El mecanismo de sellado también estda configurado
preferiblemente para sellar la pelicula a una velocidad de por lo menos 70 pies/min. También, el tambor de sellado
giratorio incluye preferiblemente una superficie circunferencial exterior que es sustancialmente lisa.

En una realizacion, la pelicula tiene una superficie principal que se extiende longitudinalmente y transversalmente
respecto a una trayectoria de inflado, las partes de borde estan unidas entre si, el conjunto de inflado comprende un
conducto de fluido configurado para la recepcién longitudinalmente entre las partes de borde unidas, y el dispositivo
comprende, ademas, un elemento de corte configurado y orientado para cortar las partes de borde separandolas
entre si en una posicion alrededor del conducto de fluido dispuesto a menos de aproximadamente 90° de una
direccién ortogonal a la superficie principal de la pelicula. Preferiblemente, el elemento de corte incluye una cuchilla.
Se tira preferiblemente de la pelicula en una direccion que se aleja de la superficie principal de la pelicula después
del corte de manera que se tira la pelicula contra el elemento de corte durante el corte.
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En otra realizacién, el dispositivo incluye, ademas, un primer y un segundo rodillo de tension dispuesto en un lado
transversalmente opuesto de la pelicula desde las partes de borde y configurado para agarrar un borde opuesto de
la pelicula. Los rodillos de tension estan orientados formando un angulo respecto a una direccién transversal a la
trayectoria de inflado para impulsar dicho borde opuesto alejandolo de las partes de borde para mejorar el flujo de
aire en la cavidad de la almohadilla.

En otra realizacion preferida, el tambor de sellado también esta configurado para sellar las partes de borde entre si
utilizando la fuente de calor para formar un sellado longitudinal configurado para sellar el fluido en la cavidad de la
almohadilla, en el que la fuente de calor esta configurada para proporcionar un calentamiento sustancialmente
continuo suficiente para sellar las partes de borde.

Todavia en otra realizacion preferida, el mecanismo de sellado incluye una primera y una segunda cinta
configuradas y dispuestas para presionar, entre las mismas, partes de borde superpuestas de la primera y la
segunda capa de pelicula adyacentes a la cavidad de la almohadilla inflada y las partes de borde para mantener el
fluido y evitar que escape entre las partes de borde. Las cintas también estan configuradas para dirigir las partes de
borde alrededor de una trayectoria curva, y se dispone un elemento calefactor a lo largo de una parte curva de la
trayectoria curva y puede accionarse para calentar las partes de borde suficientemente para sellar las partes de
borde para sellar el fluido en la cavidad de la almohadilla.

El tambor de sellado del dispositivo incluye el elemento calefactor, y la primera y la segunda cinta estan
configuradas para dirigir las partes de borde alrededor del tambor de sellado para sujetar las partes de borde unas
contra otras lo suficientemente fuerte para mantener el fluido evitando que escape entre las partes de borde, y para
sellar las partes de borde entre si. Preferiblemente, el tambor de sellado tiene una parte de soporte de la cinta y una
parte de sellado que esta configurada para realizar un sellado térmico longitudinal de partes de borde juntas. La
primera cinta se encuentra dispuesta preferiblemente entre la segunda cinta y la parte de soporte de la cinta, y
presenta una primera anchura transversal a la trayectoria, y la segunda cinta presenta una segunda anchura
transversal a la trayectoria y mayor que la primera anchura. La segunda cinta esta dispuesta preferiblemente para
pellizcar una parte pellizcada de la parte de borde contra la primera cinta y pellizcar una parte sellada de la parte de
borde contra la parte de sellado del tambor sellado. Preferiblemente, la parte pellizcada de la parte de borde esta
dispuesta transversalmente entre la parte sellada longitudinalmente de la parte de borde y la cavidad de la
almohadilla.

El mecanismo de sellado también puede incluir una pluralidad de rodillos configurados para mantener la primera y la
segunda cinta en tension suficiente para sujetar las partes de borde unas contra otras para mantener el fluido y
evitar que escape de entre ellas. Los rodillos también dirigen las cintas alrededor del tambor de sellado. En otra
realizacion, la primera y la segunda cinta estan configuradas de manera que la trayectoria incluye una seccion de
sellado y una seccion de enfriamiento. En la seccion de sellado, las cintas sujetan preferiblemente las partes de
borde contra el tambor de sellado para sellar las partes de borde, y en la seccion de enfriamiento, situada curso
abajo de la seccion de sellado, las cintas dirigen las partes de borde selladas alejandose del tambor de sellado para
permitir que las partes de borde se enfrien. Las cintas preferiblemente pellizcan las partes de borde entre si para
mantener el fluido evitando que escape de la cavidad de la almohadilla en cada una de las secciones de sellado y
enfriamiento. Mas preferiblemente, las cintas estan configuradas de manera que la trayectoria incluye una seccién
de entrada curso arriba de la seccion de sellado, en la que las cintas pellizcan las partes de borde en estado sin
sellar para mantener el fluido evitando que escape de la cavidad de la almohadilla. Preferiblemente, la trayectoria es
curva a lo largo de cada una de las secciones de entrada, sellado, y enfriamiento.

En otra realizacion, las cintas estan configuradas de manera que la trayectoria incluye una seccién de entrada, en la
que las cintas pellizcan las partes de borde en estado sin sellar para mantener el fluido evitando que escape de la
cavidad de la almohadilla, y una seccion de sellado, situada curso abajo de la seccion de entrada, en la que las
cintas sujetan las partes de borde contra el tambor de sellado para sellar las partes de borde. Preferiblemente las
cintas pellizcan las partes de borde entre si para mantener el fluido evitando que escape de la cavidad de la
almohadilla en cada una de las secciones de entrada y de sellado, y el dispositivo incluye, ademas, un elemento de
corte configurado y dispuesto para cortar las partes de borde en la seccidon de entrada después de que la primera y
la segunda cinta presionan las partes de borde entre las mismas.

Todavia en otra realizacion preferida, el dispositivo incluye un conjunto de inflado configurado para inflar con un
fluido una cavidad de una almohadilla que esta dispuesta entre una primera y una segunda capa de una pelicula, un
mecanismo de sellado configurado para presionar partes de borde superpuestas de la primera y la segunda capa de
pelicula adyacentes a la cavidad de la almohadilla inflada y formar una junta longitudinal entre las capas de pelicula,
y un elemento de corte dispuesto curso arriba del mecanismo de sellado y configurado para cortar las partes de
borde tras presionar, pero antes del sellado. Preferiblemente, el mecanismo de sellado esta configurado para mover
las partes de borde a lo largo de una trayectoria de sellado, que incluye una seccién de entrada y una seccion de
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sellado. El mecanismo de sellado esta configurado también para sujetar las partes de borde unas contra otras en
estado sin sellar en la seccidon de entrada para mantener el fluido entre las mismas antes del sellado de éstas, en el
que el mecanismo de sellado esta configurado para el sellado de las partes de bordes juntas en la seccion de
sellado, que se encuentra curso abajo desde la seccion de entrada, y el elemento de corte esta dispuesto a lo largo
de la seccioén de entrada.

Todavia en otra realizacién preferida, el dispositivo de inflado y sellado incluye un conjunto de inflado configurado
para inflar con un fluido una cavidad de una almohadilla dispuesta entre una primera y una segunda capa de una
pelicula, un mecanismo de sellado configurado para el sellado de partes de borde superpuestas de la primera y la
segunda capa de pelicula adyacentes a la cavidad de la almohadilla inflada, y un elemento de tension dispuesto en
un lado transversalmente opuesto de la pelicula desde las partes de borde y configurado para agarrar un borde
opuesto de la pelicula para empujar dicho borde opuesto alejandolo de las partes de borde para mejorar el flujo de
aire en la cavidad de la almohadilla. Preferiblemente, el elemento de tension incluye un primer y un segundo rodillo
de tension orientados formando un angulo respecto a una direccion transversal a la trayectoria de inflado para
empujar dicho borde opuesto alejandolo de las partes de borde.

La presente invencion también esta dirigida a un procedimiento para inflar y sellar una almohadilla inflable,
incluyendo una realizacion preferida inflar una cavidad de la almohadilla con un fluido, estando dispuesta la cavidad
entre la primera y la segunda capa de una pelicula. El procedimiento incluye también dirigir partes de borde
superpuestas de la primera y la segunda capa de pelicula adyacentes a la cavidad de la almohadilla inflada
alrededor de un tambor de sellado giratorio para sujetar las partes de borde una contra la otra lo suficientemente
fuerte para mantener el fluido evitando que escape entre las partes de borde, y utilizar una fuente de calor en una
parte calefactora de una periferia del tambor de sellado que por lo menos aproximadamente es un 40% de la
periferia para formar una junta longitudinal configurada para sellar el fluido en la cavidad de la almohadilla.

De este modo, la presente invencién presenta un dispositivo para inflar y sellar almohadillas a velocidades
relativamente altas y con una mayor fiabilidad.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La figura 1 es una vista en perspectiva de otra realizacion preferida de una pelicula de almohadillas desinfladas que
pueden inflarse y sellarse mediante un dispositivo construido de acuerdo con la presente invencion;

La figura 2 es una vista en perspectiva de una realizacion preferida de una pelicula de almohadillas después del
inflado y sellado mediante un dispositivo de la presente invencion.

La figura 3 es una vista lateral esquematica de una realizacién preferida de un dispositivo de inflado y sellado de la
presente invencion;

La figura 4 es una vista esquematica desde arriba de la misma;

La figura 5 es una vista en perspectiva posterior izquierda de una realizacion preferida de un conjunto de inflado de
la presente invencion.

La figura 6 es una vista superior de la misma, que muestra el conjunto de tubos de inflado asociados al canal de
inflado de la pelicula de la figura 1;

La figura 7 es una vista posterior de la misma;

La figura 8 es una vista posterior esquematica de una realizacién preferida de un mecanismo de sellado, que
muestra el mecanismo de sellado asociado a otra realizacién de una pelicula de almohadillas; y

La figura 9 es otra vista posterior esquematica de la misma.

DESCRIPCION DETALLADA DE LAS REALIZACIONES PREFERIDAS

La presente invencion se refiere a un dispositivo para inflar y sellar estructuras flexibles inflables. Una variedad de
estructuras o almohadillas inflables adecuadas son bien conocidas y se utilizan para aplicaciones de embalaje de
proteccion. En la solicitud de patente americana n® 11/123.090 se describen varias estructuras de pelicula
preferidas, que forman almohadillas inflables con ejes longitudinales que pueden orientarse, por ejemplo,
longitudinalmente, transversalmente, o en cualquier otro patrén respecto al eje longitudinal de la pelicula.

En la figura 1 se muestra una realizacion preferida de una pelicula para almohadillas inflables que es adecuada para
utilizarse con el dispositivo de la presente invencion. Una pelicula 10 de material no inflado tiene una serie de
almohadillas orientadas transversalmente unidas en bordes perforados, tal como se muestra en la figura 2. La
pelicula 10 puede estar realizada una variedad de diferentes materiales, incluyendo materiales tales como resinas
polietilénicas tales como polietileno de baja densidad (LDPE), polietieno de baja densidad lineal (LLDPE), y
polietileno de alta densidad (HDPE); metalocenos, y etileno vinil acetato (EVA), y mezclas de los mismos.

La pelicula 10 tiene un primer borde longitudinal 12 y un segundo borde longitudinal 14, ambos de los cuales estan
preferiblemente cerrados o unidos. La pelicula 10 tiene un extremo delantero 6, y también incluye unas juntas 16 y
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unas perforaciones 18 substancialmente transversales. Las juntas transversales 16 unen una primera capa de
pelicula 20, tal como una capa superior, de la pelicula 10 a una segunda capa de pelicula 22, tal como una capa
inferior, de la pelicula 10 a lo largo de las juntas, y junto con el segundo borde longitudinal cerrado 14, definen una
cavidad de inflado de cada almohadilla 28. La primera y la segunda capa de pelicula 20, 22 definen una superficie
principal o plano de la pelicula 10. Las perforaciones transversales 18 perforan la pelicula 10 a través de la primera 'y
la segunda capa de pelicula 20, 22 para facilitar la separacién mutua posterior de cada almohadilla 28.

En la realizacién mostrada en la figura 1, las juntas transversales 16 comienzan en el segundo borde longitudinal 14
de la pelicula 10, y se extienden transversalmente a una distancia 13 desde el primer borde longitudinal 12. La
distancia 13 preferiblemente es de por lo menos aproximadamente 0,25 pulgadas y como maximo 1,0 pulgada, y
mas preferiblemente es de por lo menos aproximadamente 0,30 pulgadas y como maximo aproximadamente 0,70
pulgadas, aunque pueden utilizarse mayores o menores distancias en diferentes realizaciones. En la realizacion
preferida, la distancia 13 es de aproximadamente de 0,50 a aproximadamente 0,60 pulgadas.

Como que las juntas transversales 16 no se extienden por todo el primer borde longitudinal 12 de la pelicula 10, se
define una abertura 24 entre cada extremo de una junta transversal 16 y el primer borde longitudinal 12 de la
pelicula 10. El area de la pelicula 10 entre las aberturas 24, y entre las capas de pelicula superpuestas adyacentes
al primer borde longitudinal 12, definen un canal de inflado longitudinal continuo 23 que tiene una anchura definida
por la distancia 13. La abertura delantera 24 se utiliza generalmente para introducir el canal de inflado 23 de la
pelicula 10 por una boquilla de inflado de un dispositivo de inflado cuando la pelicula se introduce en el dispositivo.
La anchura del canal de inflado 23 esta configurada preferiblemente para producir una asociacion estanca, o en
algunas realizaciones un ajuste por rozamiento, en la boquilla de inflado para evitar o reducir sustancialmente fugas
de aire durante el inflado. Ventajosamente, esto reduce la cantidad de aire comprimido requerido para el inflado, y
minimiza el tamafio del compresor y los requisitos de suministro piblico de energia del dispositivo de inflado.

En la figura 2, cada almohadilla inflada 28 queda separada de una almohadilla inflada adyacente por una perforacion
transversal 18. Como restos del proceso de fabricacién que se explica a continuacién, quedan unas pequefias aletas
cortadas 27 en la pelicula inflada 10 adyacentes al primer borde longitudinal 12. El proceso de fabricacién también
forma una junta longitudinal 29 a lo largo de una parte de sellado o borde 8 de la pelicula inflada 10 (definida por las
partes de borde superpuestas de cada capa de pelicula 20, 22), de manera que cada almohadilla inflada 28 se cierra
sellada, atrapando el fluido de inflado, que preferiblemente es un gas y mas preferiblemente aire, dentro de las
almohadillas. La junta longitudinal 29 preferiblemente es sustancialmente recta, pero en otras realizaciones, la junta
puede tener una curva en zigzag, u otra orientacion,

La pelicula 10 también tiene una anchura 15, y una longitud entre perforaciones 17, que puede variar en funcién del
tipo particular de almohadilla que se esta fabricando. Preferiblemente, la anchura 15 de la pelicula 10 es por lo
menos aproximadamente 6 pulgadas y como maximo aproximadamente 36 pulgadas, mas preferiblemente es por lo
menos aproximadamente 12 pulgadas y como maximo aproximadamente 24 pulgadas y, en la realizacién preferida,
la anchura 15 es de aproximadamente 18 pulgadas, aunque pueden utilizarse otras anchuras. La longitud entre
perforaciones 17 es preferiblemente de por lo menos aproximadamente 4 pulgadas y como maximo
aproximadamente 24 pulgadas, y mas preferiblemente es por lo menos aproximadamente 8 pulgadas y como
méximo aproximadamente 12 pulgadas, aunque pueden utilizarse otras anchuras.

En una realizacion, la primera y la segunda capa de pelicula 20, 22 estan unidas entre si a lo largo del segundo
borde longitudinal 14, pero quedan sueltas entre si a lo largo del primer borde longitudinal 12, antes del inflado. Tal
configuracién puede formarse a partir de una sola capa de material de pelicula, un tubo aplanado de material de
pelicula con una ranura de borde abierta, o dos capas separadas de material de pelicula. Por ejemplo, la primera y
la segunda capa de pelicula 20, 22 pueden incluir una sola lamina de material de pelicula que se pliegue sobre si
misma para definir el segundo borde longitudinal unido 14 (es decir, "pelicula doblada en c").

Haciendo referencia a una realizacion preferida mostrada en las figuras 3 y 4, el dispositivo 30 incluye una carcasa
32, un mecanismo de paso por etapas de la pelicula 40, un mecanismo asistente de alimentacion 50, un conjunto de
inflado 70, y un mecanismo de sellado 90. Aunque el dispositivo 30 puede utilizarse para inflar una variedad de
estructuras de pelicula que tengan diferentes configuraciones, el resto de secciones de la solicitud describiran el
dispositivo respecto al inflado de la realizacion de la pelicula preferida mostrada en figura 1.

El mecanismo de paso por etapas 40 estd configurado preferiblemente para cargar un suministro en grandes
cantidades de pelicula de almohadillas desinfladas. Tal como se muestra en la figura 3, la pelicula desinflada 10 esta
dispuesta como un rollo 11. Preferiblemente, el mecanismo de paso por etapas 40 puede dar cabida a rollos de
pelicula 11 con un diametro de por lo menos aproximadamente 9 pulgadas, mas preferiblemente un diametro de por
lo menos aproximadamente 12 pulgadas, e incluso mas preferiblemente un diametro de por lo menos
aproximadamente 18 pulgadas. En la realizacion preferida mostrada en la figura 3, el rodillo 11 tiene un didmetro 9
pulgadas. En otras realizaciones, el mecanismo de paso por etapas puede dar cabida a un rollo de pelicula de otras
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dimensiones, o un suministro de pelicula que venga dado en otras formas en cantidades, por ejemplo, como una pila
continua de material de pelicula.

El mecanismo de paso por etapas 40 incluye preferiblemente una cuna que esta formada por un par de rodillos de
paso por etapas 42, 44 que se extienden transversalmente desde la carcasa 32 y separados uno del otro, tal como
se muestra en las figuras 3 y 4. En esta configuracion, los rodillos de paso por etapas 42, 44 pueden sostener entre
los mismos el rollo de pelicula 11. La separacion 43 entre los rodillos de paso por etapas 42, 44 puede ser regulable
o seleccionarse en funcién del didmetro del rollo 11 que ha de ser soportado entre los mismos. Preferiblemente, la
separacion 43 es mayor que el didmetro del nacleo 133 del rollo 11. EI mecanismo de paso por etapas 40 también
incluye, preferiblemente, una bandeja 46 dispuesta entre los rodillos de paso por etapas 42, 44, y preferiblemente se
extiende también desde la carcasa 32. La bandeja 46 presenta preferiblemente una configuraciéon concava, curvada,
o en forma de V, y esté configurada para atrapar o recibir el ntcleo del rollo 11 una vez que la pelicula se ha retirado
0 agotado de éste. En otras realizaciones, el mecanismo de paso por etapas 40 puede incluir un eje o elemento
pasador del rodillo fijo configurado para recibir y sostener el nicleo del rollo en el mismo.

El mecanismo de paso por etapas 40 también puede incluir otros rodillos, que preferiblemente se extiendan también
desde la carcasa 32 y situados entre los rodillos de paso por etapas 42, 44 y el mecanismo asistente de
alimentacion 50, que estan configurados para dirigir la pelicula desde el mecanismo de paso por etapas 40 al
mecanismo asistente de alimentacion 50. Se tira substancialmente de la pelicula 10 desde el rollo 11 y es dirigida a
través del dispositivo 30 mediante un mecanismo de accionamiento en la direccién curso abajo o trayectoria A, tal
como se muestra en las figuras 3 y 4, y la superficie principal de la pelicula 10 preferiblemente se extiende
sustancialmente longitudinalmente y transversalmente a la direccion A.

En la realizacion preferida, el mecanismo de paso por etapas 40 incluye un rodillo fijo 47, que queda situado
preferiblemente por debajo de los rodillos de paso por etapas 42, 44, y el rodillo de guia 48, que esta posicionado
preferiblemente a nivel con el mecanismo asistente de alimentacion 50. El rodillo fijo 47 y el rodillo de guia 48 estan
situados y configurados para orientar preferiblemente la pelicula 10 a una distancia desde el rollo de suministro 11y
de manera constante hacia el mecanismo asistente de alimentacion 50, todo ello mientras la pelicula se mantiene en
tension constante. El rodillo de guia 48 esta situado también preferiblemente curso arriba respecto al mecanismo
asistente de alimentacion 50 y el conjunto de inflado 70 de manera que el rodillo de guia 48 bloquea aire expulsado
del conjunto de inflado 70 evitando que llegue al rodillo de suministro 11.

El mecanismo asistente de alimentacion 50 esta configurado preferiblemente para dirigir y manipular la pelicula 10
dentro del dispositivo 30 justo antes y durante el inflado. EI mecanismo asistente de alimentacion 50 esta
configurado preferiblemente para agarrar la pelicula 10, preferiblemente en el segundo borde longitudinal 14, o
adyacente al mismo, para empujar el borde alejandolo del primer borde longitudinal 12 durante el inflado para
mejorar el flujo de aire a las cavidades de la almohadilla. Preferiblemente, el mecanismo asistente de alimentacion
50 incluye un elemento de tensién, tal como un par de rodillos de arrastre 52, 54, situados en el dispositivo 30
transversalmente opuestos al conjunto de inflado 70, y extendiéndose desde la carcasa 32. Los rodillos de arrastre
52, 54 estan situados preferiblemente sustancialmente uno encima del otro de manera que el segundo borde
longitudinal 14 de la pelicula 10 pueda pasar y enrollarse entre los mismos a medida que la pelicula 10 es dirigida en
la direccion curso abajo A. En la realizacién preferida, los dos rodillos 52, 54 son preferiblemente de giro libre, pero
en otras realizaciones, los dos rodillos pueden estar asociados a un mecanismo de accionamiento para ayudar en el
accionamiento de la pelicula curso abajo desde el rodillo y a través del dispositivo de inflado.

Los rodillos de arrastre 52,54 se extienden preferiblemente desde la carcasa 32 de manera que el eje de giro 55 de
los rodillos 52, 54 forma un angulo 56 desde la perpendicular a la direccion curso abajo A de la pelicula 10 a través
del dispositivo 30. El angulo 56 es preferiblemente por lo menos aproximadamente 2° y como maximo
aproximadamente 20° desde la perpendicular y, tal como se muestra en la figura 4, el angulo 56 es entre
aproximadamente 5° y aproximadamente 10° desde la perpendicular. En esta configuracion en angulo, los rodillos
52, 54 tiran del segundo borde longitudinal 14 de la pelicula 10 alejandolo del conjunto de inflado 70 a medida que la
pelicula 10 pasa y se enrolla entre los rodillos de arrastre 52, 54 en la direccién curso abajo A. Tirando del segundo
borde longitudinal 14, y con el canal de inflado 23 en la boquilla de inflado del conjunto de inflado, la primera y la
segunda capa 20, 22 de la pelicula quedan sustancialmente planas y tensas durante el inflado. Esto despega las
capas 20, 22 una de la otra, cuya adhesion puede evitar o sustancialmente impedir el flujo de aire a las cavidades de
la almohadilla. Los rodillos de arrastre 52, 54 son especialmente (tiles para despegar las capas de pelicula cuando
los ejes de las almohadillas estan orientados longitudinalmente paralelos al eje longitudinal de la pelicula, o cuando
la pelicula tiene otros patrones u orientaciones de almohadilla complejos. Independientemente de la orientacién de
las almohadillas, el despegado de las capas de pelicula por el mecanismo asistente de alimentacion permite también
ventajosamente el inflado de las peliculas a velocidades mas elevadas, y el inflado de peliculas que tienen una
primera y una segunda capa de pelicula mas delgadas, que tienden a ser mas adherentes, a la vez que se minimiza
la presion de inflado necesaria.
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El conjunto de inflado 70 se monta preferiblemente en la carcasa 32 y se sitla en un lado transversalmente opuesto
al mecanismo asistente de alimentacion 50. Ademas, el conjunto de inflado 70 se encuentra colocado dentro del
dispositivo 30 de manera que queda substancialmente alineado con el primer borde longitudinal 12 y el canal de
inflado 23 a medida que la pelicula 10 es dirigida a través del dispositivo 30. El conjunto de inflado 70 esta
configurado y orientado para inflar cada cavidad de la almohadilla 28 de la pelicula 10 con un fluido, que
preferiblemente es un gas, y mas preferiblemente es aire.

Tal como se muestra en las figuras 5-7, el conjunto de inflado 70 incluye preferiblemente un conducto de fluido o
boquilla 72, que preferiblemente es tubular, y se extiende en una direccién longitudinal que es substancialmente
paralela a la direccion curso abajo A de la pelicula en movimiento 10. Tal como se muestra en la figura 7, la boquilla
72 queda sujeta en el interior de un espacio 71 del alojamiento de la boquilla 74, y queda fijada en el mismo, tal
como mediante un elemento de fijacion 75. El alojamiento de la boquilla 74 esta fijado preferiblemente a la carcasa
del dispositivo 32 y, tal como se muestra en la figura 7, el alojamiento de la boquilla 74 queda fijado a través de un
par de aberturas 77 que estan configuradas para recibir elementos de fijacion. La carcasa del dispositivo 32 contiene
preferiblemente un compresor de aire 33 u otra fuente de fluido comprimido similar, gas, o aire, que esta conectado
a la boquilla 72 para realizar el inflado de aire a través de ésta. Otras realizaciones pueden sujetar la fuente de aire
comprimido en diferentes configuraciones, que pueden incluir una fuente de aire comprimido externa.

La boquilla 72 esta alineada preferiblemente con el canal de inflado 23 de la pelicula 10. Preferiblemente, la boquilla
72 tiene un diametro exterior 69 que esta configurado para una recepcion estanca, y mas preferiblemente por ajuste
por rozamiento, dentro del canal de inflado 23. Mas preferiblemente, el diametro exterior 69 es de por lo menos
aproximadamente 0,15 pulgadas y como maximo de aproximadamente 0,75 pulgadas, e incluso mas
preferiblemente de por lo menos aproximadamente 0,25 pulgadas y como maximo aproximadamente 0,5 pulgadas.
En la realizacién preferida, el diametro exterior 69 es de aproximadamente 0,30 pulgadas. En otras realizaciones, sin
embargo, la boquilla puede eliminarse de la carcasa de la boquilla y sustituirse por una boquilla de un diametro
exterior diferente, dependiendo de la configuracion de la almohadilla y el canal de inflado de la pelicula a inflar. La
boquilla 72 también puede tener una configuracion conica. La punta de la boquilla curso arriba 67 es preferiblemente
redondeada, aunque en otras realizaciones, la punta de la boquilla puede presentar otras configuraciones, y la punta
67 queda colocada preferiblemente justo curso abajo del mecanismo asistente de alimentacion 50, en el lado
opuesto del mismo.

La boquilla 72 incluye una salida desde la cual se expulsa aire para inflar las cavidades de la almohadilla de la
pelicula 10. Preferiblemente, la salida es una ranura de inflado 73 que discurre a lo largo de una parte de la longitud
de la boquilla 72, y esta situada para dirigir aire sustancialmente transversalmente a las cavidades de la almohadilla.
Mas preferiblemente, la ranura de inflado 73 tiene una longitud 68 que es mayor que la longitud entre perforaciones
18 de la pelicula 10 para maximizar la eficiencia de inflado del aire expulsado de la ranura de inflado 73 y a las
cavidades de la almohadilla. Preferiblemente, las almohadillas 28 se inflan de aire a una presion de inflado de por
menos aproximadamente 3 psi y mas preferiblemente a una presion de inflado de por lo menos aproximadamente 5
psi. En la realizacion preferida, la presion de inflado de las almohadillas 28 es entre aproximadamente 5 psi y
aproximadamente 8 psi, pero otras realizaciones pueden inflar las almohadillas incluso a presiones de inflado
mayores.

El conjunto de inflado 70 también incluye un elemento de corte, que es preferiblemente una cuchilla 76. Tal como se
muestra en las figuras 3-7, la cuchilla 76 esta dispuesta y fijada preferiblemente en el interior de una ranura de la
cuchilla 79 que esta definida en la pared tubular de la boquilla 72. La boquilla tiene preferiblemente un grosor de
pared tubular que es por lo menos aproximadamente 0,01 pulgadas y como méaximo aproximadamente 0,07
pulgadas, y méas preferiblemente es de aproximadamente 0,03 pulgadas. La ranura de la cuchilla 79 se mecaniza
dentro de las paredes tubulares preferiblemente sin crear fugas de la boquilla 72 o minimizandolas. La cuchilla 76
gueda situada a lo largo de la boquilla 72 curso abajo de la ranura de inflado 73 y un primer y un segundo rodillo loco
de insercién 92, 94 del mecanismo de sellado 90. Preferiblemente, la cuchilla 76 queda situada inmediatamente
curso abajo del eje 93 del rodillo loco de inserciébn 92, mas preferiblemente menos de aproximadamente 1/4
pulgadas curso abajo, y en la realizacién preferida aproximadamente 1/8 pulgadas curso abajo del eje 93. En esta
configuracion, mecanismo de sellado 90 sujeta firmemente la pelicula 10 antes de cortar la pelicula 10 y liberarla de
la asociacion al conjunto de inflado 70. La cuchilla 76 esta también situada preferiblemente curso arriba del
mecanismo de sellado 90.

Ademas, la cuchilla 76 se encuentra dispuesta preferiblemente alrededor de la boquilla 72 en el lado opuesto desde
la ranura de inflado 73. Preferiblemente, la cuchilla 76 es sustancialmente vertical o paralela al plano vertical V (en
realizaciones en las que la anchura lateral de la pelicula es sustancialmente horizontal) que es ortogonal a la
superficie principal de la pelicula 10. La cuchilla 76 también puede estar formando un angulo 80 respecto al plano
vertical V, tal como se muestra mejor en la figura 7. Preferiblemente, el angulo 80 es menos de aproximadamente
90° desde el plano vertical V, y en la realizacién preferida, el dngulo 80 es entre aproximadamente 60° y
aproximadamente 70° desde el plano vertical V. Dicho de otra manera, la cuchilla 76 esté dispuesta preferiblemente
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alrededor de la boquilla 72 entre aproximadamente las 12 y aproximadamente las 6, y mas preferiblemente entre
aproximadamente la 1 y aproximadamente las 2 cuando se mira curso abajo. En esta configuracion, la cuchilla 76
corta la pelicula 10 después del inflado de las almohadillas 28 y la presién entre el primer y el segundo rodillo loco
de insercion 92, 94. Mas preferiblemente, la cuchilla 76 corta una parte de la primera o la segunda capa de pelicula
20, 22 cerca o adyacente al primer borde longitudinal 12 de la pelicula 10 (es decir, en la parte de sellado o borde 8
o adyacente a la misma), a medida que la pelicula 10 es dirigida en la direccién curso abajo A. Al cortar una parte de
la pelicula 10, el conjunto de inflado 70 se libera de la asociacion al canal de inflado 23 de la pelicula inflada 10 (es
decir, entre las capas de pelicula 20, 22), y puede avanzar travées del esquema de giro del mecanismo de sellado 90.

Opcionalmente, el mecanismo de inflado puede incluir también un mecanismo de tensién de arrastre de la pelicula
posicionado inmediatamente curso arriba de los rodillos locos de insercién del mecanismo de sellado. Por ejemplo,
el mecanismo de tension de arrastre de la pelicula puede ser regulable e incluir un material de fieltro que tenga
preferiblemente unas dimensiones de 1 pulgada x 1 pulgada que esté configurado para acoplarse y aplanar la
pelicula antes de su acoplamiento al mecanismo de sellado. Esto evita o reduce sustancialmente la formacion de
arrugas en la pelicula para facilitar el sellado posterior, y puede mejorar el sellado de aire alrededor de la boquilla.

El mecanismo de sellado 90 queda situado en el interior del dispositivo 30 curso abajo de la ranura de inflado 73 del
conjunto de inflado 70 de manera que las almohadillas 28 de la pelicula 10 quedan selladas después de inflarse.
Preferiblemente, el mecanismo de sellado 90 incluye una disposicion de rodillos, cintas, y tambores que esta
configurada para cortar y sujetar la pelicula 10 en una zona de alimentacion 96, y dirigir la pelicula 10 en la direccién
o trayectoria A que es substancialmente curva. La trayectoria curva estd definida preferiblemente por diferentes
secciones o0 areas, incluyendo una seccion de entrada, una seccion de sellado, y una seccion de enfriamiento. La
pelicula 10 es dirigida a través y alrededor de la seccion de entrada, la seccion de sellado, y la seccion de
enfriamiento antes de ser finalmente liberada como pelicula sellada 10 en una zona de salida 98 del mecanismo de
sellado 90. Preferiblemente, el mecanismo de sellado 90 queda sustancialmente alineado con el conjunto de inflado
70 de manera que la pelicula 10 es presionada y sujeta firmemente a lo largo de la zona o borde de sellado 8, que
incluye o es adyacente al canal de inflado 23 y el primer borde longitudinal 12. Preferiblemente, el mecanismo de
sellado 90 esta configurado para formar una junta sustancialmente longitudinal 29 en la pelicula 10, sin embargo, en
otras realizaciones, el mecanismo de sellado puede estar configurado para formar una junta que tenga una
orientacion curva, en zigzag, u otra.

El mecanismo de sellado 90 incluye, preferiblemente, una zona de alimentacion 96, donde la parte de sellado 8 se
coloca entre la primera y la segunda cinta de accionamiento 100, 102. Haciendo referencia a la figura 3, la primera
unidad de accionamiento 100 es accionada preferiblemente en la direccidon de la cinta B, y la segunda cinta de
accionamiento 102 es accionada preferiblemente en la direccion de la cinta C, de manera que la pelicula se dirige
substancialmente en la direccion curso abajo A a través del mecanismo de sellado 90 después de haber sido
insertada y cortada en la zona de alimentacion 96. La primera y la segunda cinta de accionamiento 100, 102 son
impulsadas preferiblemente por los respectivos primer y segundo rodillos de presién 104 106, que estan asociados a
unos mecanismos de accionamiento que incluyen preferiblemente un sistema de engranaje y motor alojado en la
carcasa del dispositivo 32 para cada rodillo de presién. Alternativamente, tanto el primero como el segundo rodillo de
presion 104, 106 pueden ser accionados ambos por un Unico mecanismo de accionamiento. En una realizacion, sélo
uno del primer y el segundo rodillo de presion 104, 106 es accionado directamente por un sistema de engranajes y
motor, mientras que el movimiento se transfiere al otro rodillo de presién a través de otro sistema de engranajes. Tal
como se muestra en la figura 3, cada uno del primer y el segundo rodillo de presion 104, 106 incluye preferiblemente
unos bordes elevados 132 que definen una ranura de cinta entre los mismos. Los bordes elevados 132 ayudan a
mantener ventajosamente la primera y la segunda cinta 100, 102 en la ranura de la cinta y asociadas a los rodillos
de presion, incluso cuando los rodillos de presién son accionados a altas velocidades de giro.

La primera cinta de accionamiento 100 tiene preferiblemente una anchura transversal menor que la segunda cinta de
accionamiento 102. Esta diferencia de anchura transversal permite dejar expuesta una parte de junta 7 de la parte
de sellado 8 de la pelicula 10 y directamente en contacto con el elemento calefactor 116 del tambor de sellado 110
durante el sellado, mientras que la parte de la segunda cinta de accionamiento 102 que se extiende mas alla de la
primera cinta de accionamiento 100 pellizca o presiona la parte de junta 7 de la parte de sellado 8 contra el elemento
calefactor 116 para formar la junta. La parte de la segunda cinta 102 que se superpone a la primera de cinta de
accionamiento 100 pellizca preferiblemente una parte pellizcada 6 de la parte de sellado 8, la cual preferiblemente
esta dispuesta transversalmente entre la parte de junta 7 y las cavidades de la almohadilla 28 tal como se muestra
por ejemplo en la figura 8, contra la primera cinta de accionamiento 100 y el tambor de sellado 110 lo
suficientemente fuerte para mantener el fluido y evitar que se escape de las cavidades de la almohadilla mientras la
parte de sellado 8 es dirigida hacia el tambor de sellado 110 y alrededor de éste. La pelicula 10 que se muestra en la
figura 8 es un ejemplo de otra realizacién de una pelicula de almohadillas que puede utilizarse con el dispositivo 30,
presentando la pelicula 10 unas almohadillas 28 con ejes longitudinales que son paralelos al eje longitudinal de la
pelicula 10.
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En la realizacién preferida, la primera cinta de accionamiento 100 tiene una anchura de por lo menos
aproximadamente 1/4 pulgada y como maximo de aproximadamente 1,0 pulgada, y mas preferiblemente de por lo
menos aproximadamente 1/2 pulgada y como maximo de aproximadamente 3/4 pulgada. En la realizacion preferida,
la primera cinta de accionamiento 100 tiene una anchura de aproximadamente 5/8 pulgada. La segunda cinta de
accionamiento 102 tiene preferiblemente una anchura que es similar a la anchura de la parte de sellado 8 de la
pelicula 10. Preferiblemente, la anchura es por lo menos aproximadamente 1/2 pulgada y como maximo
aproximadamente entre 1 y 1/2 pulgada, y mas preferiblemente es por lo menos aproximadamente 1,0 pulgada y
como maximo aproximadamente entre 1 y 1/4 pulgada. En la realizacion preferida, la segunda cinta de
accionamiento 102 tiene una anchura de aproximadamente entre 1 y 1/8 pulgada. Otras realizaciones pueden utilizar
una primera y una segunda cinta de accionamiento que tengan diferentes anchuras transversales.

La primera y la segunda cinta de accionamiento 100, 102 tienen preferiblemente un grosor de cinta similar de por lo
menos aproximadamente 0,02 pulgadas, y mas preferiblemente de por lo menos aproximadamente 0,05 pulgadas.
En una realizacion preferida, las cintas tienen un grosor de aproximadamente 0,07 pulgadas. Dichos grosores de
cinta proporcionan varias ventajas, incluyendo que se mantiene una rigidez de las cintas 100,102 suficiente para
asegurar la retencion y contencion de aire en el interior de las cavidades de la almohadilla inflada. El grosor de la
cinta también permite que las cintas 100, 102 sigan adecuadamente sobre los rodillos abombados del mecanismo de
sellado 90, y se minimiza el efecto de las cintas 100, 102 sobre el diametro de paso de accionamiento.

La primera y la segunda cinta de accionamiento 100, 102 estan realizadas preferiblemente en un material
relativamente no desgastable para aumentar la vida de las cintas, preferiblemente mayor de 100 horas, antes de su
sustitucion. Por ejemplo, las cintas de accionamiento 100, 102 pueden ser de TEFLON® o un compuesto de silicio,
o0, alternativamente, pueden tener una superficie de TEFLON® laminada de silicio. Mas preferiblemente, la segunda
cinta de accionamiento 102 tiene una superficie de silicona SILAM K ®, por ejemplo, tal como comercializa
Ammeraal Beltech, Inc., 0 una superficie similar que sea capaz de soportar temperaturas de funcionamiento de
390°F continuas debido a su proximidad al elemento calefactor del tambor de sellado. Ventajosamente, esto
aumenta la vida de la cinta a pesar de las elevadas temperaturas aplicadas a la cinta para conducir calor al material
de pelicula, y/o el calor por rozamiento que se produce debido al contacto con el material de la pelicula.
Adicionalmente, se encontrd que la superficie de la primera cinta de accionamiento 100 funciona mejor si tiene un
coeficiente de rozamiento menor o es relativamente méas resbaladiza en comparaciéon con la segunda cinta de
accionamiento 102 y la pelicula 10 para permitir que la primera cinta de accionamiento deslice ligeramente segin
sea necesario, por ejemplo, cuando hay diferencias en el diametro de paso en los distintos rodillos debido a la
envoltura de las dos cintas de accionamiento 100, 102 alrededor de un rodillo comun.

La zona de alimentacion 96 esta situada entre el primer y el segundo rodillo loco de insercién 92, 94, que guia,
respectivamente la primera y segunda cinta de accionamiento 100, 102 en sus respectivas direcciones, y mantiene
las cintas en tension, alrededor del tambor de sellado 110. Preferiblemente, el primer y el segundo rodillo loco de
insercion 92, 94 estan posicionados sustancialmente uno encima del otro, y méas preferiblemente, los rodillos 92,94
estan ligeramente desplazados unos de otros, estando situado el rodillo 92 ligeramente curso arriba del rodillo 94
para proporcionar una pequefia elasticidad entre las cintas de accionamiento 100, 102 para recibir la pelicula 10
entre las mismas. Ademas, los rodillos locos de insercion 92, 94 estan colocados preferiblemente curso abajo del
mecanismo asistente de alimentacion 50 de manera que el &ngulo 95 que se define entre el eje de giro 93 del rodillo
92 y el eje 97 (definido entre el eje 93 en el extremo del rodillo 92 y el eje de giro 55 en el extremo del rodillo 52), tal
como se muestra en la figura 4, es de por lo menos aproximadamente 30°, y mas preferiblemente es de por lo
menos aproximadamente 45°.

Debido a la posicién del primer y el segundo rodillo loco de insercion 92, 94 en la zona de alimentacion 96, la
primera y la segunda cinta de accionamiento 100, 102 se juntan preferiblemente para presionar y recibir la pelicula
10, y pellizcar la primera capa de pelicula 20 y la segunda pelicula capa 22 una contra la otra a lo largo de la parte
de sellado 8 a medida que la pelicula 10 es dirigida en la direccién curso abajo A. Al pellizcar las capas de pelicula
20, 22 suficientemente fuerte se impide que el aire del interior de las cavidades de la almohadilla inflada se escape
durante el resto del proceso de sellado. Para proporcionar una maxima presion de apriete entre las cintas 100, 102 y
las capas de pelicula 20, 22, la separacion entre los rodillos locos de insercion 92, 94 se minimiza preferiblemente a
como méaximo aproximadamente 0,40 pulgadas, méas preferiblemente a como méaximo aproximadamente 0,30
pulgadas, y en la realizacion preferida a aproximadamente 0,25 pulgadas.

Después de ser presionada y pellizcada entre la primera y la segunda cinta de accionamiento 100, 102 en la zona de
alimentacion 96, la pelicula 10 es dirigida a lo largo de la seccion de entrada 117 de la trayectoria de A, que
preferiblemente es curvada, y mas preferiblemente curvada en una direccién que se aleja de un plano que se
extiende longitudinalmente y transversalmente de la boquilla 72. La seccién de entrada se define preferiblemente
como la longitud de la trayectoria de A curso abajo de la zona de alimentacién 96 y curso arriba del comienzo de la
seccion de sellado 115. Preferiblemente, la longitud de la seccion de entrada 117 es por lo menos mayor que un
cuarto de la circunferencia de la superficie, mas preferiblemente por lo menos mayor que la mitad de la
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circunferencia de la superficie, e incluso mas preferiblemente por lo menos mayor que el doble de la circunferencia
de la superficie del rodillo loco de insercion 94. Preferiblemente, la cuchilla 76 esta situada en la seccion de entrada
117 o adyacente a la misma de manera que la parte de sellado 8 se corta sustancialmente inmediatamente después
de haber sido presionada y pellizcada en la zona de alimentacion 96.

Después de cortarla, la pelicula 10 es dirigida hacia la seccion de sellado 115 del mecanismo de sellado 90, que
incluye un tambor de sellado giratorio 110. El tambor de sellado 110 esta colocado curso abajo y, preferiblemente,
generalmente por debajo del primer y el segundo rodillo loco de insercién 92, 94 en el interior del dispositivo 30. Tal
como se muestra mas claramente en las realizaciones de las figuras 8 y 9, el tambor de sellado 110 tiene
preferiblemente una forma sustancialmente cilindrica, e incluye una superficie exterior circunferencial 111 que es
sustancialmente lisa. El tambor de sellado 110 tiene una anchura transversal 109 que es aproximadamente igual que
la anchura de la segunda cinta de accionamiento 102 y la parte de sellado 8 de la pelicula 10.

El tambor 110 de sellado esta asociado a un eje giratorio 112 que esta configurado para hacer girar el tambor de
sellado 110 alrededor del eje 113. El eje giratorio 112 estd asociado preferiblemente a un mecanismo de
accionamiento 114 que esta configurado para hacer girar el eje 112, incluyendo el mecanismo de accionamiento un
sistema de engranaje y motor que esta contenido preferiblemente en la carcasa del dispositivo 32. En otras
realizaciones, el dispositivo no incluye un mecanismo de accionamiento configurado para hacer girar el tambor de
sellado, y el tambor depende en cambio de la asociacién a las cintas de accionamiento para el giro.

El tambor de sellado 110 incluye una parte de sellado, que preferiblemente es un elemento o fuente calefactor 116
gue esta dispuesto adyacente a una parte de soporte de la cinta 121 de la superficie exterior 111, y esta alineado
longitudinalmente con la parte de sellado 8 de la pelicula. Mas preferiblemente, el elemento calefactor 116 esta
montado en la superficie exterior 111 de una parte de soporte de un elemento calefactor 131 o adyacente a la
misma. La anchura transversal de la parte de soporte de la cinta 121 es preferiblemente mayor que la anchura de la
parte de soporte de elemento calefactor 131, pero en otras realizaciones, las anchuras pueden ser de proporcion
variable. Preferiblemente, el elemento calefactor 116 puede calentar hasta la temperatura de sellado deseada o
enfriar por debajo de la misma en menos de unos 8 segundos, mas preferiblemente en menos de unos 5 segundos,
y en la realizacion preferida, en menos de unos 2-3 segundos. Esto permite iniciar y detener el dispositivo 30 sin una
secuencia de arranque/parada innecesariamente larga. El elemento calefactor 116 también funciona o calienta para
mantener una temperatura de sellado durante todo el proceso de sellado preferiblemente de manera continua.
Preferiblemente, la temperatura de sellado del elemento calefactor es de por lo menos aproximadamente 300°C y
como maximo de aproximadamente 500°C, mas preferiblemente de por lo menos aproximadamente 350°C y como
méximo de aproximadamente 425° C, y en la realizacion preferida de aproximadamente 390°C. El elemento
calefactor 116 esta configurado para ir asociado y preferiblemente quedar colocado de manera que haga contacto
directamente con la parte de junta 7 de la parte de sellado 8 que va a sellarse y, a entonces transferir calor a la parte
de sellado 8 para fundir o de otro modo cerrar y sellar la pelicula 10. La superficie del elemento calefactor 116
preferiblemente es sustancialmente lisa y continua de manera que produce un sellado sin huecos o bolsas que
permitiria que el aire escapara de las cavidades de la almohadilla. El elemento calefactor 116 tiene preferiblemente
una anchura 118 que es por lo menos de aproximadamente 1/10 pulgada y como méaximo aproximadamente 1,0
pulgada, mas preferiblemente es de por lo menos aproximadamente 1/4 pulgada y como méximo aproximadamente
3/4 pulgadas, y en la realizacion preferida es de aproximadamente 1/2 pulgada.

El elemento calefactor 116 puede incluir unos cables de sellado de resistencia que vayan integrados en el tambor de
sellado para conseguir sus propiedades calefactoras. En una realizacion, cada cable tiene un diametro de
aproximadamente 0,015 pulgadas, y estéa realizado de una aleacion que es de aproximadamente un 80% de niquel y
aproximadamente un 20% de cromo. Se forman una serie de orificios, preferiblemente cada uno de
aproximadamente 0,06 pulgadas de didmetro, y quedan separados preferiblemente aproximadamente 1,0 pulgada,
alrededor del tambor de sellado. Los cables de resistencia se doblan hacia cada orificio a una profundidad de
aproximadamente 0,12 pulgadas y la longitud restante de los cables cruza la superficie del tambor de sellado entre
los orificios, lo que crea un patron de junta cosida. Los cables de resistencia se unen preferiblemente en los orificios
para mantener los cables en posicion. Esto permite que los cables se expandan y se contraigan a medida que varian
sus temperaturas. La serie de cables pueden quedar separados paralelos entre si a través de la superficie del
tambor de sellado, y los orificios de uno de los cables puede ser perforado fuera de fase con los de un cable
adyacente. En otras realizaciones, el elemento calefactor puede incluir un sensor de temperatura de realimentacion
por termopar o sin contacto por infrarrojos para proporcionar retroalimentacion a un controlador légico programable
para controlar la temperatura del elemento calefactor en tiempo real.

En otra realizacion, el elemento calefactor 116 puede ser un calefactor a medida "de capa fina", tal como uno
producido por Minco Corp. Este calefactor utiliza grabado de aleacién de resistencia delgada que esta vinculado a
KAPTON®, por ejemplo, tal como comercializa Dupont, y unido a papel de aluminio. Esta tecnologia también permite
gue un termopar integrado proporcione realimentaciéon de temperatura a un controlador l6gico programable.
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Todavia en otra realizacion, el elemento calefactor 116 puede incluir calefactores tradicionales de resistencia, tales
como calefactores de cartucho FIREROD®, por ejemplo, tal como comercializa Watlow Electric Manufacturing Co.;
calefactores a base de caucho de silicio flexible; o similares. Tales calefactores, sin embargo, no son tan deseables
debido a sus propiedades calefactoras relativamente lentas.

El tambor de sellado 110 esta configurado para la asociacion tanto a la primera cinta de accionamiento 100 como a
la segunda cinta de accionamiento 102, que es mas ancha que la primera cinta de accionamiento 100, alrededor de
su superficie exterior 111. Tal como se muestra en las figuras 8 y 9, la primera cinta de accionamiento 100
preferiblemente queda directamente en contacto con la superficie 111 de la parte de soporte de la cinta 121 del
tambor de sellado 110 en una zona rebajada 113 que es adyacente al elemento calefactor 116. En esta
configuracion, las superficies exteriores de la primera cinta de accionamiento 100 y el elemento calefactor 116 estan
sustancialmente a ras y niveladas. La parte de sellado 8 de la pelicula 10, que es pellizcada entre la primera y la
segunda cinta de accionamiento 100, 102, preferiblemente hace contacto tanto con la primera cinta de
accionamiento 100 como con la superficie del elemento calefactor 116 en uno de sus lados, y preferiblemente hace
contacto con toda la anchura de la segunda cinta de accionamiento 102 en su otro lado. La segunda cinta de
accionamiento 102 presiona la parte de la junta 7 expuesta de la parte de sellado 8 contra el elemento calefactor 116
de manera que la transferencia de calor a la misma se maximiza y la parte de la junta 7 se sella. La cantidad de
presion de sellado aplicada a la parte de sellado 8 puede regularse, por ejemplo, variando la profundidad de la zona
rebajada 113 de manera que la altura de la primera cinta de accionamiento 100 baje o suba respecto a la superficie
del elemento calefactor 116.

En esta configuracion se consigue la formacion de una junta en la parte de la junta 7 de la parte de sellado 8 ya que
la parte de sellado 8 es dirigida a través de la seccion de sellado 115 y queda en contacto alrededor del tambor de
sellado giratorio 110 por la primera y la segunda cinta de accionamiento 100, 102. Preferiblemente, el tambor de
sellado 110 y los otros rodillos del mecanismo de sellado 90 estan configurados de manera que el contacto entre la
parte de sellado 8 y el elemento calefactor 116 del tambor de sellado 110 a lo largo de la seccién de sellado 115 se
maximiza durante el sellado. La seccion de sellado 115 es preferiblemente curvada, estando definida la longitud de
la seccion de sellado 115 por el contacto de las cintas 100, 102 alrededor de la circunferencia o periferia del tambor
de sellado 110. La circunferencia del tambor de sellado 110 es preferiblemente de por lo menos 6 pulgada), mas
preferiblemente de por lo menos aproximadamente 9 pulgadas, e incluso mas preferiblemente de por lo menos
aproximadamente 15 pulgadas. En una realizacion, las cintas de accionamiento 100, 102 estan situadas para
mantener el contacto entre la parte de sellado 8 y por lo menos aproximadamente un 40% de la circunferencia del
tambor de sellado 110, mas preferiblemente por lo menos aproximadamente la mitad de la circunferencia, y ain mas
preferiblemente por lo menos aproximadamente un 60% de la circunferencia, incluso méas preferiblemente por lo
menos aproximadamente tres cuartas partes de la circunferencia. En otra realizacién, las cintas estan situadas
preferiblemente para mantener el contacto entre la parte de sellado y por lo menos un 80%, y mas preferiblemente
por lo menos un 90%, de la circunferencia del tambor de sellado. En la realizacion preferida, la parte de sellado 8
hace contacto aproximadamente en un 90% de la circunferencia del tambor de sellado 110 durante el sellado.
Adicionalmente, el elemento calefactor 116 mantiene preferiblemente una temperatura de sellado constante de
aproximadamente por lo menos un 40%, preferiblemente de aproximadamente por lo menos la mitad, mas
preferiblemente de aproximadamente por lo menos tres cuartas partes, y aln mas preferiblemente aproximadamente
de toda la circunferencia o periferia del tambor de sellado 110. Ventajosamente, la cantidad de contacto entre las
cintas y el tambor, y la temperatura de sellado constante del elemento calefactor, maximizan el tiempo de parada de
sellado y también minimizan el tiempo que el elemento calefactor 116 esta expuesto al aire ambiente, lo que puede
producir un sobrecalentamiento y dafios al elemento calefactor y/o al material de pelicula cercano. Ademas, la
caracteristica de calentamiento continuo del elemento calefactor 116 produce preferiblemente una junta continua sin
partes o espacios no sellados que permitirian que el aire saliera de las cavidades de la almohadilla.

Después del sellado mediante el tambor de sellado 110, las cintas de accionamiento 100, 102 dirigen la pelicula 10 y
la parte de sellado 8 a través de la seccién de enfriamiento 119 de la trayectoria A del mecanismo de sellado 90. La
seccion de enfriamiento 119 queda preferiblemente separada de la seccion de sellado 115 y el tambor de sellado
110, y la seccion de enfriamiento 119 preferiblemente también esta curvada, estando definida su longitud por su
recorrido alrededor y entre un conjunto de tres rodillos de enfriamiento adicionales 120, 122, 124. Los rodillos 120,
122, 124 estan configurados preferiblemente para ayudar a mantener la primera y la segunda cinta 100, 102 en
tension alrededor del tambor de sellado 110. Los rodillos 120,122 quedan colocados para pellizcar las cintas de
accionamiento 100, 102 y la pelicula 10 entre ellos. Los rodillos 122, 124 quedan desplazados entre si, tal como se
aprecia mejor en la figura 3, para reducir la presion sobre las capas de la pelicula 20, 22, que se sellan y se enfrian
en el momento en que llegan al rodillo 124, y dispensan la cadena de almohadillas selladas desde el dispositivo 30
en la zona de salida 98. A medida que la pelicula 10 se abre paso a través de la seccién de refrigeracion 119, la
primera y segunda cinta de accionamiento 100, 102 siguen pellizcando la parte de sellado 8 y retienen el aire
contenido en las almohadillas mientras la junta se enfria. Al mantener las cintas de accionamiento 100, 102 en una
trayectoria curva alrededor de los rodillos 120, 122, 124, las cintas se mantienen tensas y bajo una mayor tension
unas contra otras y la parte de sellado 8 de la pelicula 10 para retener aire antes de que las capas de pelicula 20, 22
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se sellen y suficientemente frias para retener el aire sin ayuda. Ademas, maximizando el tiempo de parada de
enfriamiento en la seccidn de enfriamiento 119, mientras que al mismo tiempo se utilizan las cintas de accionamiento
100, 102 para retener aire, se asegura una formacion adecuada de la junta con una integridad de sellado apropiada
y deseada, incluso a mayores presiones de inflado tanto como de aproximadamente 5 psi a aproximadamente 8 psi
0 mayor, al salir del mecanismo de sellado 90 en la zona de salida 98.

Para proporcionar una presion de apriete maxima entre las cintas 100, 102 y las capas de pelicula 20, 22 a medida
gque pasan a través de la seccidn de enfriamiento 119, la separacion entre los rodillos de enfriamiento 120, 122, 124
se minimiza preferiblemente a como maximo aproximadamente 0,40 pulgadas, méas preferiblemente como maximo a
aproximadamente 0,30 pulgadas, y en la realizacién preferida a aproximadamente 0,25 pulgadas. Ademas, las
cintas de accionamiento 100, 102 se mantienen preferiblemente a una tension en la seccion de enfriamiento 119
suficiente para retener aire en las almohadillas infladas, pero preferiblemente esta tensiéon se minimiza, mientras que
todavia se retiene aire. Preferiblemente, la tensién de las cintas de accionamiento de menos de aproximadamente 8
libras, pero es de por lo menos aproximadamente 2 libras, y mas preferiblemente es de por lo menos
aproximadamente 4 libras. En la realizacién preferida, la tensién de las cintas de accionamiento es de
aproximadamente 5 libras. En una realizacion, un dispositivo de enfriamiento 125, tal como un ventilador o un
soplador, puede orientarse en la seccion de enfriamiento para aumentar la velocidad de enfriamiento de la junta, y
en otra realizacion, este dispositivo de enfriamiento no esté presente.

En la realizacion preferida, el inflado de las almohadillas de la pelicula 10 se inicia activando una fuente de
alimentacion del dispositivo 30, que controla los mecanismos de accionamiento para los rodillos de presion y el
tambor de sellado, el compresor de aire 33, y el elemento calefactor 116. Entonces, el extremo delantero 6 de la
pelicula 10 se extiende manualmente desde el rollo 11, y se dirige alrededor los rodillos 47, 48 del mecanismo de
paso por etapas 40. El primer borde longitudinal 12 de la pelicula 10 se introduce entre los rodillos de arrastre 52, 54
del mecanismo asistente de alimentacién 50, y el canal de inflado 23 en el lado opuesto de la pelicula 10 se
introduce a través de la boquilla 72 del conjunto de inflado 70 a través de la abertura delantera 24. El extremo
delantero 6 es dirigido entonces manualmente a la zona de alimentacién 96 del mecanismo de sellado 90, donde la
parte de sellado 8 de la pelicula se corta y se presiona entre la primera y la segunda cinta de accionamiento 100,
102 y es dirigida a través del resto del dispositivo 30.

Una vez que la pelicula 10 se inserta entre las cintas de accionamiento 100, 102, el resto del proceso de fabricacion
esta automatizado, ya que las cintas de accionamiento 100, 102 tiran de la pelicula 10 de manera continua desde el
rollo de suministro 11, y ésta es dirigida més all4 de los distintos mecanismos del dispositivo para el inflado a través
de la boquilla 72, cortando mediante la cuchilla 76, y sellando mediante el elemento calefactor 116. Debido a las
ventajas descritas anteriormente, el dispositivo 30 puede inflar y sellar la pelicula 10 a una mayor velocidad en
comparacién con los dispositivos de la técnica anterior, que es preferiblemente de por lo menos aproximadamente
50 pies/min, méas preferiblemente es de por lo menos aproximadamente 70 pies/min, e incluso mas preferiblemente
es de por lo menos aproximadamente 100 pies/min. El dispositivo 30 consigue tal produccion, a la vez que
ventajosamente solamente precisa unos requisitos de suministro publico de energia convencional, al poder
conectarse a una toma de corriente estandar de 120 o 240 VAC y 15 amp. El dispositivo 30 no requiere una presion
de inflado excesiva para inflar las cavidades de la almohadilla, pero el dispositivo 30 puede inflar y sellar
adecuadamente almohadillas a presiones mas altas, por ejemplo, debido por lo menos parcialmente a la trayectoria
curvada de las cintas de accionamiento 100, 102 y la pelicula 10 a través de la seccién de enfriamiento 119 del
mecanismo de sellado 90.

Otras ventajas del dispositivo incluyen el hecho de que el mecanismo de sellado puede formar juntas en una
variedad de materiales de pelicula, las cintas de accionamiento tienen una mayor vida Util antes de requerir su
sustitucion, los distintos elementos (por ejemplo, las cintas, la cuchilla, el tambor/rodillos de sellado, y la boquilla) son
facilmente reemplazables, y el dispositivo es relativamente simple de controlar y la pelicula pasa facilmente en el
mismo.

Todas las referencias identificadas especificamente en la seccién de la descripcién detallada de la presente solicitud
se incorporan expresamente aqui en su totalidad por referencia. El término "aproximadamente”, tal como aqui se
utiliza, en general debe entenderse que se refiere tanto al nimero correspondiente como a un rango de nimeros.
Ademas, todos los rangos numeéricos aqui deben entenderse que incluyen cada namero entero dentro del rango.

Aunque se han descrito aqui unas realizaciones ilustrativas de la invencion, los expertos en la materia apreciaran
que pueden concebirse numerosas modificaciones y otras realizaciones. Por ejemplo, las caracteristicas de las
distintas realizaciones pueden utilizarse en otras realizaciones. Por lo tanto, se entenderd que las reivindicaciones
adjuntas pretenden cubrir todas estas modificaciones y realizaciones que entran dentro del alcance de las
reivindicaciones adjuntas.

12



ES 2 604 877 T3

Aunque se han descrito aqui unas realizaciones ilustrativas de la invencion, los expertos en la materia apreciaran
que pueden concebirse numerosas modificaciones y otras realizaciones. Por ejemplo, las caracteristicas de las
distintas realizaciones pueden utilizarse en otras realizaciones. Por lo tanto, se entendera que las reivindicaciones

adjuntas pretenden cubrir todas estas modificaciones y realizaciones que entran dentro del espiritu y el alcance de la
5 presente invencion.

13



10

15

20

25

30

35

40

ES 2 604 877 T3

REIVINDICACIONES
1. Dispositivo de inflado y sellado de almohadillas inflables (30), que comprende:

un conjunto de inflado (70) configurado para inflar con un fluido una cavidad de una almohadilla (28)
dispuesta entre una primera y una segunda capa (20, 22) de una pelicula (10);

un mecanismo de sellado (90) que comprende un tambor de sellado (110) que comprende una
periferia caliente (116) y que esta dispuesto y configurado para recibir unas partes superpuestas de la
primera y la segunda capa de pelicula (20, 22) adyacentes a la cavidad de la almohadilla inflada y
dirigir las partes superpuestas curso abajo alrededor de la periferia del tambor de sellado para el
sellado térmico de las partes superpuestas entre si para formar una junta longitudinal (29) que sella el
fluido en la cavidad de la almohadilla (28); y

una parte de enfriamiento que incluye un primer un segundo elemento curso abajo (120, 122)
dispuesto curso abajo del tambor (110) para dirigir cooperativamente fuera del tambor (110) las partes
superpuestas selladas térmicamente y mantener las partes superpuestas en contacto suficientemente
para retener el fluido dentro de la cavidad de la almohadilla (28) a medida que se enfria la junta
longitudinal (29).

2. Dispositivo de inflado y sellado de almohadillas inflables (30) de acuerdo con la reivindicacién 1, en el que el
primer y el segundo elemento curso abajo (120, 122) quedan apretados uno contra el otro para comprimir las capas
de pelicula (20, 22) entre si para retener el fluido en la cavidad de la almohadilla (28) a medida que se enfria la junta
longitudinal (29).

3. Dispositivo de inflado y sellado de almohadillas inflables (30) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones
anteriores, en el que el primer el segundo elemento curso abajo (120, 122) estan dispuestos en superficies laterales
opuestas de las partes superpuestas selladas.

4. Dispositivo de inflado y sellado de almohadillas inflables (30) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones
anteriores, en el que la parte de enfriamiento incluye un tercer elemento curso abajo (124) que coopera con el primer
y el segundo elemento (120, 122) para retener el fluido en la cavidad de la almohadilla (28) a medida que se enfria la
junta longitudinal (29).

5. Dispositivo de inflado y sellado de almohadillas inflables de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones
anteriores, en el que dichos elementos curso abajo (120, 122, 124) comprenden unos rodillos.

6. Dispositivo de inflado y sellado de almohadillas inflables de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 4, 5,
en el que el tambor (110) y los elementos curso abajo (120, 122, 124) estan situados para dirigir las partes
superpuestas selladas a lo largo de una trayectoria curva (A), y la trayectoria curva comprende:

una seccion de sellado (115) alrededor de la periferia del tambor (110) a lo largo de una curva; y

una seccién de enfriamiento (119) en la parte de enfriamiento que incluye una curva alejada del
tambor (110) y en una direccién opuesta a la curva en la seccion de sellado (115).
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