BOLSA DE EMPAQUE DE PLASTICO FLEXIBLE, TERMOSELLABLE Y
ANTIADESLIZANTE Y METODO Y APARATO PARA SU PRODUCCION

La invencion se relaciona con bolsas de empaque de plastico flexible,
antideslizantes y termosellables, por ejemplo, para cerrar el envase, que incluye,
por ejemplo, bolsas individuales prefabricadas y bolsas conformadas en un
proceso de empaque de formar-llenar-sellar (es decir, FFS, por las iniciales en
inglés de Form-Fill-Seal), donde las bolsas se basan, por ejemplo, en peliculas
de plastico, material tejido y/o no tejido de plastico, 0 compuestos de plastico
flexible, etcétera. Ademas, la invencion se relaciona con los métodos y aparatos
para su fabricacién.

Las bolsas de empaque de papel previas se han reemplazado con bolsas
de plastico en muchos campos de aplicacion para un empagque flexible de alta
resistencia (por ejemplo, empaque de fertilizantes, pildoras de polimero, pienso
para animales, etcétera). Una de las ventajas del plastico es que las bolsas de
plastico (por ejemplo, material de pelicula o material tejido) se pueden cerrar con
soldadura después del llenado. Ese es uno de los factores que han llevado a su
uso en el empaque automatizado moderno de formar-llenar-sellar (es decir,
FFS). Sin embargo, una desventaja de las bolsas de plastico es que son mas
resbalosas que las bolsas de papel kraft tradicionales, lo que provoca problemas
para su apilamiento e involucra colocar las bolsas (especialmente si estan llenas
con materiales que fluyen facilmente, tales como, por ejemplo, sal seca o arena
de cuarzo clasificada como seca) una sobre otra en un palet. Existen varios
enfoques para hacer antideslizantes a las bolsas de plastico.

Las superficies exteriores de las bolsas de plastico pueden ser pegajosas

o estar provistas de puntos o bandas de un revestimiento de polimero o



impresion de tinta que tiene una sustancia con alto coeficiente de friccion, por
ejemplo, con puntos o bandas de tal revestimiento de pegamento de fusion en
caliente 0 a base de agua. Esto puede disminuir el deslizamiento entre las
bolsas. La sustancia debe ser pegajosa y/o elastomérica para proveer un efecto
antideslizante. En tales productos, el revestimiento de alto coeficiente de friccion
es esencialmente bidimensional y tan plano y delgado como sea posible, porque
hacerlo mas grueso no mejoraria su caracteristica antideslizante sino que
aumentaria su costo. Se entiende que esto significa que en estos casos, incluso
si la superficie esta provista de una cierta aspereza o textura en la microescala,
es la sustancia (por ejemplo, un polimero de fusién en caliente) de superficie
texturada la que provee un efecto antideslizante, mas que la geometria de la
textura, y una altura de la textura del revestimiento es tipicamente mucho menor
que aproximadamente 50 micrémetros, mas frecuentemente es de hasta
aproximadamente 10 micrometros. Un ejemplo se encuentra en DE19938828A1.
Tal efecto antideslizante se puede dafiar bajo circunstancias humedas o por
polvo fino y también una sustancia antideslizante sustancialmente suave no
suele ser lo suficientemente resistente a la abrasion.

En US20150036952A1 se aplica como material antideslizante, calentado
y licuado Vistamaxx (TM) 6202 (un grado de elastomero olefinico facilmente
extrudible de ExxonMobil Chemical) desde un cabezal de extrusién en una bolsa
de empaque de polipropileno tejido e inmediatamente se aplana con rodillos en
forma de bandas separadamente espaciadas y plurales con el objetivo de
aumentar el coeficiente de friccion de la superficie. Se considera que aqui
también necesariamente se tiene un alto coeficiente de friccion del elastdmero

junto con una baja resistencia al desgaste o a la abrasion del mismo. En el texto



no se indica un espesor de capa final de las bandas y las figuras no estan a
escala. Sin embargo, segun nuestra comprension, si el espesor de capa de las
bandas fuera lo suficientemente grande como para proveer un efecto
antideslizante en base a un interbloqueo mecanico entre las bandas de
apareamiento de las bolsas de apareamiento (independientemente de si la
sustancia de las bandas es elastomérica) entonces, las largas bandas continuas
comprometerian severamente la flexibilidad de la bolsa y ademas un efecto
antideslizante basado en un interbloqueo mecanico careceria de cualquier
isotropia y asimismo seria muy costoso.

Se sabe que en industrias que embalan productos en polvo se han
utiizado materiales de empaque de plastico flexible y asperos en bolsas
individuales como asi también en empaques FFS. En tales materiales, el efecto
antideslizante se basa en una textura esencialmente tridimensional de la
superficie aspera, mientras que simultaneamente se debe mantener una
flexibilidad del material de empaque. A saber, las partes que sobresalen de la
superficie antideslizante se interbloquean con una superficie de acoplamiento.
Necesariamente y tipicamente las protuberancias mas altas y mas puntiagudas
son las mejores para el interbloqueo antideslizante. Tipicamente, una altura de
la protuberancia de al menos aproximadamente 50 micrometros es util y la
presencia de una muesca en las protuberancias (tal como se ve en una vista
lateral de la protuberancia) hace que el efecto antideslizante sea mucho mejor.

En un primer grupo de soluciones del material de empaque de plastico
flexible, antiadeslizante y aspero, la textura para conferir aspereza se conforma
a partir del material de la pared de plastico del propio material de empaque. En

DE 3437414 Al, unos pasadores gofrados se utilizan para elevar puntos



individuales de la pelicula, en US 3283992, unas nervaduras lineales se elevan
desde la superficie original, en US 6132780 un anillo anular rodea una abertura
perforada en la pelicula. Las desventajas de la misma incluyen que no se puede
proveer una caracteristica en punta deseable de muesca puntiaguda de las
protuberancias para conferir aspereza, ademds, la sustancia de las
protuberancias antideslizantes es inherentemente idéntica con la de la pared y
la pared se puede debilitar. Ademas, con protuberancias antideslizantes de
forma alargada de tipo nervadura (tal como se ve en una vista superior de la
misma) en general no se puede proveer una isotropia deseable (es decir, proveer
un acoplamiento antideslizante uniforme en todas las direcciones de
cizallamiento) de las superficies antideslizantes y también esta comprometida la
flexibilidad del material de empaque.

En un segundo grupo de soluciones del material de empaque de plastico
flexible, antideslizante y aspero, donde la textura para conferir aspereza se
conforma a partir de un material distinto que el material de la pared de plastico o
de la capa o componente del material de empaque que brinda la resistencia
esencial. En US 4407879 hay una pelicula soplada a partir de una mezcla de
polietileno cuyos dos componentes son compatibles (es decir, seguin nuestra
comprension, tienen velocidades de flujo de masa fundida idénticas) para ser
extruidos conjuntamente y tienen puntos de temperatura de ablandamiento
diferentes (mas alta y mas baja), y la pelicula se recalienta entre los dos puntos
de temperatura de ablandamiento a fin de volver a fundir el componente de la
mezcla del punto de temperatura de ablandamiento mas bajo y asi para conferir
aspereza a la superficie de la pelicula. El documento enfoca en la ensefianza de

que un polimero es mas facil y mas rapido de fundir si el mismo tiene una menor



temperatura de ablandamiento o de fusion. El documento no menciona valores
de velocidad de flujo de masa fundida de los polimeros, pero implicitamente
sugiere un uso de polimeros con una mayor resistencia a la fusion (es decir, una
velocidad de flujo de masa fundida muy baja) con el fin de impedir que la pelicula
parcialmente fundida se quiebre. Las desventajas del método son su complejidad
y que la resistencia de la pelicula parece ser dificil de mantener con respecto al
tratamiento térmico. Otro método, descrito en la patente US 4488918, de hacer
una pelicula de empaque soplada coextruida con una superficie externa
antideslizante incluye el uso de un primer grado de polimero adecuado en una
capa de coextrusion interna y el uso en la capa de coextrusion externa de un
grado de polietileno de alta densidad que tiene una tasa de flujo de masa de
fusién fraccional expresamente baja y preferiblemente al menos tan bajo como
0.14 (La tasa de flujo de masa de fusion fraccional es un nombre usado para los
valores de tasa de flujo de basa de fusion menores a 1.0). Dicho valor de tasa
de flujo de masa de fusion bajo del polimero de capa externa se ensefia que es
fundamental a su efecto de rugosidad. Los inconvenientes del método incluyen
que es complicado, suministra isotropia imperfecta del efecto antideslizante, y
para un efecto antideslizante aceptable es necesaria una capa de coextrusion
gruesa la cual compromete una flexibilidad del material y es costosa. Otra forma,
muy popular, de hacer peliculas de empaque coextruidas con una superficie
externa antideslizante de rugosidad es mezclando, en el extrusor, particulas
relativamente sélidas en la sustancia fusionada de la pelicula lo cual finalmente
resulta en salientes sdlidas en la superficie externa de la pelicula. Las particulas
deben sobrevivir la extrusion, por lo tanto, su sustancia es no termoplastica, tal

como mineral (que es posiblemente dafiina para el extrusor y a la reciclabilidad



de la pelicula) o dicho termoplastico tiene una viscosidad de fusién
extremadamente alta, es decir, una tasa de flujo de masa de fusidon
extremadamente baja, tipicamente polietleno de peso molecular ultra alto
(UHMW PE). Dicho uso de grados de aditivo de UHMW PE se discute en la
patente US 7314662. Sus ventajas incluyen que es posible condicionar las
particulas que sobresalen para que no sean cubiertas con una capa de la
sustancia de pelicula y el material duro de las salientes antideslizantes,
expuestas en la saliente, es muy resistente a la abrasion (generalmente,
polietilenos de un peso molecular alto, es decir, de una tasa de flujo de masa de
fusién baja, se conoce que estan entre los polimeros mas resistentes a la
abrasioén). La flexibilidad del material de empaque se mantiene facilmente incluso
si las salientes son de un material rigido, debido a que las salientes son similares
a punto, similares a particula en sus vistas superiores, en lugar de similares a
nervaduras o similares a lineas. Como inconveniente, la altura de las salientes
se limita debido a que el tamafo de las particulas es limitado por el grosor final
de la capa de pelicula externa coextruida en la cual deben permanecer
embebidos y por el tamafio del espacio para formar esa capa, y también una
cierta parte de cada particula debe permanecer inevitablemente embebida
dentro de la capa de peliculay solo el resto de la particula constituye una saliente
en la superficie externa de la pelicula lo cual principalmente resulta en salientes
antideslizantes relativamente bajas. Por las mismas razones, un caracter
socavado deseable de las salientes antideslizantes es usualmente imposible de
suministrar y son relativamente con forma contundente. Ademas, el nimero
maximo posible de salientes por area superficial es limitado. También, las

particulas embebidas rompen la uniformidad e incluso la continuidad de la capa



de pelicula en la cual estdn embebidas, posiblemente debilitandola. Ademas, si
no se usan particulas termoplasticas, se afecta la reciclabilidad del producto.
Otro método, descrito en WO 8901446A1, para conferir aspereza a una pared
de bolsa de plastico de polietileno incluye imprimir un adhesivo de fusién en
caliente formando "puntos® o0 mas exactamente conos truncados vy
protuberancias similares a hemisferios sobre la pelicula. Su aparato es un rodillo
de impresion en huecograbado con pocillos de 120 micrometros de profundidad
y 1 mm de didmetro. Los "puntos" impresos deben tener implicitamente un
didmetro de 1 mm que corresponde al diametro de los pocillos del rodillo de
huecograbado y su altura se describe como de 50 - 150 micrometros, por lo tanto,
los mismos son definitivamente protuberancias planas de bajo perfil (es decir,
gue las figuras del documento no deben estar a escala). La impresion por fusion
en caliente, en general, inherentemente necesita polimeros de fusion de una
viscosidad de fusién muy baja, es decir, de una velocidad de flujo de masa
fundida muy alta a fin de permitir una manipulacién de la fusion en el aparato (es
decir, llenar y vaciar los pocillos de huecograbado, bombear vy filtrar la masa
fundida, etcétera). (Notamos que un material que tiene una viscosidad de fusion
baja, no necesariamente tiene una temperatura de fusion baja, debido a que los
dos parametros son esencialmente independientes entre si). Por ejemplo, el
documento mencionado describe que su polimero fundido tiene una viscosidad
de fusion a 140°C de 1000 cP, lo cual corresponde a una tasa de flujo de masa
de fusién de al menos 8400 g/10 min. determinado a 190°C bajo una carga de
2.16 kg de acuerdo con ISO 1133 1, lo cual significa un liquido delgado. Sélo
debido a la viscosidad extremadamente baja de la fusion liquida, los procesos

de impresion de fusién en caliente sin inherentemente inadecuados para formar



alguna saliente socavada alta o que sobresale. Inconvenientes adicionales de la
misma incluyen que ellos no pueden hacer disposiciones aleatorias y ellos solo
se pueden adherir, no fusionar o fundir las salientes a la pelicula o la tela.
Existe un tercer grupo de soluciones del material de empaque de plastico
flexible, antiadeslizante y aspero. Estas se basan en el concepto de dispersion y
fijacion de particulas termoplésticas para conferir aspereza de un tamafo
apropiado con el proposito de disminuir el deslizamiento sobre la superficie de
una pelicula o material de plastico. (Cualquier tal uso de particulas no
termoplasticas seria indeseable debido a un deterioro de la capacidad de
reciclaje del producto). A saber, la publicacion PCT WO 98/34775 y la
correspondiente Patente US 6444080 (que procede de los actuales solicitantes)
describen una pelicula de empaque antideslizante que comprende una pared de
pelicula de polietileno y protuberancias antideslizantes que sobresalen de su
superficie donde las protuberancias constituidas por particulas de polimero
termoplastico se fijan en la superficie de la pared. Las protuberancias pueden
estar dispuestas con cualquier patron deseado, por ejemplo, bandas, puntos,
etcétera en la superficie. De acuerdo con su ensefianza, el material de las
particulas puede ser el mismo que el de la pared de la pelicula o también puede
ser otro material plastico con la capacidad de soldarse con la pared de la pelicula.
Ademas, las particulas también se pueden adherir a la superficie. Esto significa
gue la sustancia de las particulas se puede seleccionar independientemente de
la sustancia de la pared de la pelicula. De acuerdo con las ensefianzas de los
documentos, las particulas deben tener una buena resistencia a la abrasion y
también un tamafo apropiado (preferentemente una fraccion de tamafio

estrecho). Para un buen agarre antideslizante, se ensefia que una cierta parte



de la superficie necesita comprender protuberancias, es decir, cuanto mayor es
el area superficial cubierta por las protuberancias, mejor sera el efecto
antideslizante. La pelicula rugosa se puede fabricar con dispersion de las
particulas en cercania adecuada sobre la pared de la pelicula y fijado (por
ejemplo, soldado o adhesion) de las mismas, bien sea durante la fabricacion de
la pared de la pelicula o de forma separada después. Para un efecto
antideslizante mejorado, un elemento de union suelto y fibroso (por ejemplo, no
tejido) también se ensefa que es usado con la pelicula. La publicacion Hungara
HU200202948A2 (que origina de los actuales solicitantes) describe peliculas de
empague rugosas similares y ensefia el uso de polvo reactor (es decir, polvo de
polimero hecho en un reactor directamente en lugar de con peletizacion del
polimero y luego molienda de las bolas) como las particulas. La patente US
7765774 (que se origina de los actuales solicitantes) describe una pelicula de
empacado que comprende una pared de pelicula de polietileno y salientes
antideslizantes solidas fijadas a su superficie, especificamente hecha con fijacion
(con soldadura o adhesién o cualquier otra forma adecuada) de particulas
plasticas a su superficie. Esto, por otro lado, suministra una geometria adecuada,
sobresaliendo, de la saliente, mientras, por el otro lado, hace posible que el
material de las particulas y el de la pelicula base sean diferentes. Las salientes
antideslizantes se ensefian que son tales que sus proyecciones a la superficie
de la pared de la pelicula son mas grandes que su interseccion con la superficie.
Las salientes antideslizantes tienen por lo menos un corte e incluyen por lo
menos un area inmediatamente encima del corte, las salientes antideslizantes
se dimensionan con el fin de formar una separacion entre la por lo menos un

area y la superficie que es mayor a 12 micras. Dicha forma de la saliente
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suministra, incluso en ambiente empolvado, un agarre antideslizante fuerte
especialmente con un material antideslizante fibroso y suelto (por ejemplo, no
tejido), que incluye filamentos béasicos o hilos en una densidad y grosor de capa
a la cual se forma una unién mecanica entre los filamentos basicos o hilos y las
salientes antideslizantes. Ademas, la patente Hingara concedida HU222597b1,
gue corresponde a W099/36263 (que se origina de los solicitantes actuales),
menciona una tela de polipropileno con una capa plastica antideslizante que
comprende salientes soldadas en y por lo menos que sobresalen parcialmente
de la superficie, que consisten de la sustancia de la capa antideslizante y/o otras
particulas capaces de soldarse con el material de la capa antideslizante, en
donde la capa antideslizante se fija a la tela de polipropileno al recubrirse en una
condicion moldeada. US 6444080 también describe un proceso para hacer
aspero peliculas de termoplastico en el cual las particulas que consiste de la
sustancia de la pelicula y/u otro material plastico son capaces de soldarse juntas,
y tienen tamafio adecuado y/o resistencia de abrasion demandada y son traidas
a la superficie a volver aspera de producto semi terminado que tiene suficiente
contenido de calor reservado de su proceso de fabricacion para mantener la
condicion adecuada para soldar la superficie de pelicula termoplastica y las
particulas que son dispersas en cercania adecuada y configuracion y la
condicion de la superficie se mantiene hasta que el proceso de soldado deseado
se completa. En su ejemplo de proceso en un aparato de soplado de pelicula,
una pelicula tubular de polietileno se retira en la forma usual a la torre de
enfriamiento para formar un globo. Se prepara una pelicula terminada de 0.150
mm de grosor y 700 mm de ancho de capa de tubo. Para un endurecimiento, las

particulas de polietileno son traidas a la superficie con flujo de aire
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concéntricamente o en segmentos separados antes de soplar el aire de
enfriamiento. La pelicula es enfriada por el aire de enfriamiento al punto de
congelacion, de modo que después no pueden ocurrir cambios de tamafos.
Después de la extrusion, el tubo de pelicula terminado se procesa mas de
acuerdo con la tecnologia adecuada para fabricacion de saco. La Patente
HU220997B1 (que se origina de los actuales solicitantes) describe un aparato
para dicho endurecimiento de una pelicula durante la fabricacién de la pared de
la pelicula. Se describe un aparato para endurecer peliculas de polimero en un
estado plastico de la pelicula de polimero, el aparato tiene una unidad de
suministro de pelicula en estado plastico, una unidad de enfriamiento dispuesta
a lo largo de una trayectoria de la pelicula, y medios para guiar y mover hacia
adelante la pelicula, en donde el aparato incluye a lo largo de la trayectoria de la
pelicula una o0 méas unidades de dispersion de particula para traer las particulas
de polimero a una superficie, 0 a una 0 mas partes de la superficie, de una
seccion de la pelicula en estado plastico entre una abertura de salida de la
unidad de suministro de pelicula en estado plastico y una linea de congelamiento
de la pelicula en estado plastico. En una modalidad preferida (ver su
reivindicacion 6) una longitud de la seccion de pelicula en estado plastico entre
la abertura de salida de la unidad de suministro de pelicula en estado plastico y
la unidad de enfriamiento se puede cambiar dependiendo de una intensidad del
enfriamiento y en un endurecimiento deseado. En HU220997B1, la Pagina 4,
Columna 1, lineas 26 a 36 cita (ver su Figura 2): “Dado que se desplazé, al
levantarlo, el anillo de enfriamiento 20 de un plano del espacio de fundido 2, el
tubo de pelicula 23 permanece de esencialmente el mismo diametro desde el

espacio 2 hasta el anillo de enfriamiento 20. Esta seccion es usualmente
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denominada un cuello de la burbuja. Una altura del cuello mencionado se puede
modificar a través de la velocidad de recorrido y/o una seleccion de un lugar del
enfriamiento y/o una intensidad del enfriamiento. El tubo de pelicula 23 esta
completamente en estado plastico en su seccién entre el anillo de enfriamiento
20 y el espacio de fundido 2, es decir, en su cuello. Esta es la seccion donde
obtenemos las particulas de polimero 24 sobre el tubo de pelicula de estado
plastico 23”. Ademas, su Pagina 4, Columna 2, lineas 19 a 33 cita (ver su Figura
2): “Las particulas de polimero 24 actualmente se adhieren sobre una superficie
del tubo de pelicula de estado plastico 23, y ellas dejan la cabeza en el tinel 8 y
proceden en la direccidén del recorrido. Durante su procedimiento, ellas extraen
energia de calor, de una cierta cantidad, del tubo de pelicula en estado plastico
23, y de esta forma ellas solas se calientan en tal medida que las particulas de
polimero 24, que se tocan con la superficie del tubo de pelicula 23, se sueldan
juntas. Una medida de una fusién de las particulas de polimero 24, y asi también
de su soldado en la superficie del tubo en estado plastico 23, se puede influenciar
con el desplazamiento del anillo de enfriamiento 20 en una direccion del
movimiento del tubo de pelicula 23. Asi, dado que un cierto periodo de tiempo
libre de enfriamiento se suministra para la particula de polimero 24, ésta se
suelda en la superficie del tubo de pelicula 23, y de esta forma se puede lograr
un endurecimiento deseado”. Su Figura 2 muestra el cuello fundido de una
burbuja plastica que emerge de una fundicion de soplado de pelicula, y muestra
las particulas que son sopladas, a una primera altitud por encima del molde,
sobre una seccion del cuello donde el cuello esencialmente tiene una forma
cilindrica, y muestra un anillo de enfriamiento a una segunda altitud

significativamente alta por encima del lugar del soplado de las particulas.
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Después de suministrar un tiempo de soldado adecuado para las particulas, el
anillo de enfriamiento enfria la burbuja junto con las particulas soldadas a la
misma. Las particulas que saltan de la burbuja caen en una unidad de succién
(designada 34 en la Figura 2 de HU220997B1) y estan al vacio, y se recolectan
y reutilizan para el mismo propoésito. A partir de la patente, el experto en la
materia entendera que suministrar un tallo o cuello cilindrico largo de la burbuja
es necesario, especificamente para suministrar las particulas un periodo de
tiempo libre de enfriamiento. La patente muestra un anillo de aire tipo labio
simple, tradicionalmente conocido por el experto en la materia para ser usado
con burbujas de tallo alto.

Ademas, la norma ISO 1133-1 describe el método estandar mediante la
utilizacién de un plastometro de extrusion para la determinacién de la velocidad
de flujo de masa fundida (MFR, por las iniciales en inglés de melt mass-flow rate)
de termoplasticos. La norma ISO 1133-1 prescribe que si se miden las
propiedades de flujo de fusién con respecto a una pelicula de plastico, entonces
algunas partes pequefias de la pelicula se deben cortar, por defecto, en bandas
y compactarse antes de la medicion.

Se considera que el segundo y el tercer grupo de soluciones conocidas
mencionadas anteriormente son las siguientes. Las peliculas de empaque
ensefiadas en el tercer grupo de soluciones pueden tener ventajas sobre las del
segundo grupo de soluciones ya que la o las capas (mono o coextrudidas) de la
pared de base de la pelicula pueden ser sustancialmente continuas,
ininterrumpidas y tener un espesor de capa sustancialmente uniforme y, por lo
tanto, una buena carga incluso adyacente a las protuberancias fijadas en la

misma. Ademas, las protuberancias pueden, cuando se ven desde arriba, tener
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una forma similar a granulos (en lugar de, por ejemplo, tener forma de tipo fibra
o tipo nervadura o tipo cresta y valle) y pueden sobresalir en forma puntiaguda
de la superficie de la pared de base de la pelicula y preferentemente incluso
tienen muescas. Las protuberancias sélidas para conferir aspereza que se
describen en el tercer grupo de soluciones se pueden hacer para que tengan
buena resistencia a la abrasion con una relacion mas alta de altura de
protuberancia respecto del ancho de la protuberancia que en las otras soluciones
(por ejemplo, las del segundo grupo de soluciones). Todo esto provee un
excelente efecto antideslizante, de hecho mejor que en el segundo grupo de
soluciones. Ademas, en el tercer grupo de soluciones, se puede seleccionar de
manera relativamente libre el tamafio de las protuberancias y también su
proximidad a la superficie. Ademas, dentro del campo de los materiales de
empaque flexibles y asperos, el hecho de que las protuberancias antideslizantes
puedan ser de una sustancia seleccionada de manera relativamente libre e
independientemente de la pared de la pelicula es una caracteristica Unica del
tercer grupo de soluciones, por lo tanto, al seleccionar los pardmetros de la
sustancia de las protuberancias antideslizantes/particulas para conferir
aspereza, la persona experta principalmente se basara en las ensefianzas de los
documentos del tercer grupo de soluciones. Sin embargo, cualquier sugerencia
disponible del segundo grupo de soluciones pareceria sugerir el uso de una
sustancia en la capa para conferir aspereza lo mas externa de la pelicula con
una velocidad de flujo de masa fundida fraccionaria muy baja.

Se observa que al comparar las viscosidades de las masas fundidas de
polimeros, en base a sus valores de velocidad de flujo de masa fundida, es

importante tener en cuenta que los valores se deben comparar con un enfoque
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logaritmico. A saber, si se mide y compara, de acuerdo con la norma ISO 1133-
1, cuantos gramos de las masas fundidas dadas fluyen a través del orificio de
prueba dentro de los diez minutos, se vera, por ejemplo, que un polimero con
una velocidad de flujo de masa fundida de 0,20 producira una masa de flujo dos
veces mayor que un polimero con una velocidad de flujo de masa fundida de
0,10, a pesar del hecho de que sélo existe una diferencia numeérica absoluta de
0,10 entre los dos valores de velocidad de flujo de masa fundida. Esto significa
gue lo que cuenta al comparar polimeros, es esencialmente una relacion de sus
valores de velocidad de flujo de masa fundida, mas que una diferencia de los
mismos. En otras palabras, hay una mayor diferencia, en este aspecto, entre los
comportamientos de fusion de dos polimeros de respectivos valores de velocidad
de flujo de masa fundida de 0,20 y 0,10 que entre los que tienen 200 y 150. En
cuanto a la seleccién de un valor de velocidad de flujo de masa fundida de las
protuberancias antideslizantes/particulas para conferir aspereza, no hay ninguna
ensefianza explicita disponible a partir de los documentos de los antecedentes
mencionados en el tercer grupo de soluciones. Los documentos indican que si
las particulas son soldadas a la pelicula luego las particulas pueden ser del
“mismo material” que la pared de pelicula o de otro material capaz de soldarse
con la pared. Se considera que eso significa, por ejemplo, que si las particulas
de polietileno son soldadas a una pared de pelicula de polietileno entonces esta
en la categoria que estan hechas del “mismo material’, mientras que si las
particulas de polietileno se sueldan a una pared de pelicula de polipropileno o
viceversa, entonces esta en la categoria que son de diferentes materiales, pero
mutuamente soldables en ese respecto. Esta interpretacion esta soportada por

el hecho que US 6444080, por un lado, en su seccion de antecedentes define
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“Una desventaja adicional de todas estas soluciones (antecedentes) es que las
salientes y formaciones que sobresalen de la superficie se cubren por el material
de la pelicula como tal y, aunque se someten a mayor efecto de abrasion, su
resistencia a la abrasion es igual a la de las otras partes de la pelicula”, y, por el
otro lado, describe su objetivo asi: “El objeto de la invencion es suministrar un
proceso para formar peliculas antideslizantes adecuadas para uso adicional que
elimina la deficiencia y los inconvenientes de los métodos conocidos del estado
del arte”. Esto significa que la ensefianza de US 6444080 menciona el uso de
particulas endurecedoras de polietileno con una pared de pelicula de polietileno
pero no necesariamente de la misma tasa de flujo de masa de fusion. No
obstante, una tasa de flujo de masa de fusién del material de la pared de pelicula
no se menciona, en los documentos del tercer grupo de solucién, pero la
disposicion del anillo de enfriamiento elevado, inevitable y también la forma de
la burbuja de la Figura 2 de HU220997B1 sugiere al experto en la materia un
material de pared de pelicula necesariamente de una tasa de flujo de masa de
fusion fraccional muy baja. Fuimos capaces de reproducir la configuracion de
soplado de pelicula de HU220997B1, con la forma de burbuja descrita e ilustrada
en ésta, con una pelicula de polietileno de una tasa de flujo de basa de fusion de
0.2 g/10 min. determinada a 190°C bajo una carga de 2.16 kg de acuerdo con
ISO 1133-1. La demanda por una buena resistencia a abrasion de las particulas
(ensefiada en US 6444080) lleva al experto en la materia hacia una sustancia de
particula de una tasa de flujo de masa de fusion baja dado que se conoce que la
tasa de flujo de masa de fusién menor significa mayor resistencia a abrasién del
producto y resistencia (acerca de esto ver el Ultimo péarrafo de “Melt Index

Myesteries Unmasked (como se publica en Film Lines (Canadian Plastics
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Industry  Association, Invierno de 2003))” un enlace de internet

http://www.griffex.com/Griff-mentindex.pdf). Ciertos documentos en el tercer

grupo de solucion ensefian y sugieren el uso de polvo reactor como preferido a
las bolas molidas y pulverizadas dado que el polvo reactor es mas econémico y
puede tener una distribucion de tamafio de particula més restringido que el polvo
molido. Ese factor, de nuevo, lleva al experto en la materia hacia polvos de tasa
de flujo de masa fraccional baja en lugar de hacia polvos de tasa de flujo de
fusion alta, justo como lo hace el siguiente factor: en HU220997B1 las particulas
gue saltan de la burbuja caliente se recolectan por vacio y se reutilizan de nuevo
para el mismo propdsito, dichas particulas reutilizadas forman una porcién muy
considerable de la cantidad total de polvo (ver HU220997B1, Figura 2, signo 24,
esquina inferior izquierda). De acuerdo con nuestra experiencia practica, las
particulas que saltan son inevitablemente calientes y por lo tanto, propensas a
pegarse durante su recoleccién a menos que tengan una tasa de flujo de masa
de fusion fraccional expresamente baja, como seria claro para un experto en la
materia con base en prueba y error. (Cualquiera de dichas particulas
conglomeradas luego tendrian que ser reducidas en tamafio antes de un uso
repetido a menos que tengan una tasa de flujo de masa de fusién fraccional
expresamente baja). Hemos podido realizar la operacién de la configuracion
ensefiada en HU220997B1, Figura 2, con un polvo reactor de polietileno de alta
densidad de una tasa de flujo de masa de fusion de 0.25 g/10 min. determinada
a 190°C bajo una carga de 2.16 kg de acuerdo con ISO 1133-1. Resumiendo, no
existe ninguna enseflanza o0 sugerencia que indique (explicitamente o
implicitamente) al experto en la materia a utilizar una pelicula de empacado

aspera, que pertenece al tercer grupo de solucién, salientes antideslizantes
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termoplasticas de una sustancia de una tasa de flujo de masa de fusion tan alta
como, o0 mayor a, 0.6 g/10 min, mientras que existen sugerencias definitivas de
lo contrario.

Todavia existe la necesidad de seleccionar expresamente una velocidad
de flujo de masa fundida en la sustancia de las protuberancias antideslizantes
utilizadas en las soluciones del tercer grupo de soluciones.

Ademas, parte de nuestro reconocimiento es que encontramos nuevos
problemas para resolver. Estos problemas, que deben ser resueltos se refieren
a bolsas de empaque antideslizantes y métodos y aparatos para proveer bolsas
de empaque de plastico, tal como sigue.

En relacién con las bolsas de empaque antideslizantes se encontro lo
siguiente. Los materiales de empaque de plastico flexible se pueden sellar
térmicamente para cerrar el envase, por ejemplo, una bolsa de pelicula de
plastico o material de plastico tejido o no tejido se llena con el producto y luego
la abertura de una bolsa se cierra con soldadura, ya sea manualmente o en forma
mecanica, por ejemplo, con una maquina de formar-llenar-sellar (FFS). El
operador selecciona la temperatura de soldadura y el tiempo de soldadura y el
tiempo de enfriamiento que se considera que son los mejores para el producto
dado. En algunos casos, el operador puede libremente seleccionar incluso la
presion de soldadura. Esa seleccion, incluso con maquinas FFS modernas, es
esencialmente empirica, en base a ensayo y error. Los operadores de maquinas
de soldar prefieren que todos los diferentes materiales de empaque (para
diferentes variantes de productos embalados) que se sueldan a través de su
maquina de soldar acepten el mismo punto de operacién de soldadura. Por

ejemplo, un embalador embolsa 25 kg de arena de cuarzo en una pelicula
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ordinaria de polietileno de 110 micrémetros de espesor para un cliente y al dia
siguiente embolsa la misma arena de cuarzo, para otro cliente, en la misma
pelicula, pero con protuberancias antideslizantes en la pelicula. Las peliculas de
plastico para empaque (por ejemplo, poliolefina) aceptan una gama
relativamente mas amplia de pardmetros de soldadura, mientras que los
materiales tejidos de plastico (por ejemplo, poliolefina) son mas sensibles a una
seleccidon apropiada de los parametros de soldadura, ya que teéricamente las
cintas a partir de las cuales se teje el material tienen una gran orientacion
molecular que hace que las porciones de cinta soldadas sean propensas a
salirse de la posicion por debajo de la herramienta de soldadura por su
contraccién por calor. Tanto en peliculas como en materiales tejidos, si el punto
de operacion de soldadura utilizado difiere demasiado del éptimo, entonces
puede debilitar ciertas partes o la totalidad de la costura sellada que introduce
un riesgo latente de quejas posteriores de los clientes. Esta falla es dificil de
detectar durante la fabricacion de los envases. En el caso de los materiales de
empaque que se muestran en los documentos del tercer grupo de soluciones,
las partes superficiales para conferir aspereza pueden estar en las zonas
termoselladas o soldadas. En una primera instancia, esto no causa ningun
problema porque las protuberancias antideslizantes son de materiales
termopléasticos y preferentemente incluso soldables con la pared del material de
empaque. Sin embargo, se tuvo una vision de lo que sucede durante tal sellado
térmico. Muy al comienzo del sellado térmico o soldadura, las protuberancias
antideslizantes actian como espaciadores entre la herramienta de soldadura y
la pared del material de empaque. Ademas, por ejemplo, en el caso de la

soldadura de un refuerzo lateral aspero o en el caso de un empaque FFS de tipo
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superpuesto o de un cierre superior por pinzamiento las protuberancias pueden
incluso actuar como espaciadores entre las paredes de plastico enfrentadas que
se sueldan entre si. En primer lugar, las protuberancias antideslizantes se deben
fundir y comprimir en forma plana antes de la soldadura real de las paredes entre
si. La necesidad de la fusion y compresion de las protuberancias antideslizantes
aumenta la energia de soldadura requerida para la soldadura completa. En otras
palabras, la presencia local de protuberancias antideslizantes en el sellado
térmico o en la zona sellada modifica de hecho y en cierta medida el punto de
operacion de soldadura ideal para la soldadura. En teoria es posible seleccionar
exactamente en la maquina de soldar los pardmetros de soldadura
especialmente requeridos para la soldadura de las superficies asperas, pero a
los operadores no les gusta cambiar, ya que ellos prefieren hacer bolsas
antideslizantes con los mismos ajustes que utilizaron para las bolsas comunes.
Es mas, en una sola bolsa antideslizante, puede simultaneamente haber partes
superficiales asperas y sin aspereza en la zona de sellado térmico o soldada, por
ejemplo, si la aspereza se conforma en puntos o bandas. Ademas, tanto en la
soldadura manual como en las maquinas de soldar FFS, no se puede garantizar
un posicionamiento y una orientacion perfectamente exactos de la linea soldada
dentro del material de empaque. Todo esto puede resultar en que ciertas bolsas
o ciertas partes de la bolsa sean selladas térmicamente o soldadas con un punto
de operacion de soldadura subéptimo. Se reconoce que existe la necesidad de
formar tales protuberancias termoplasticas y antideslizantes similares a
particulas en el material de empaque, por ejemplo, con particulas que se fijan a
una pared del material de empaque flexible, cuya presencia no influye demasiado

en los parametros de soldadura 6ptimos del material de empaque flexible. Existe
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la necesidad de tales nuevos materiales/bolsas de empaque y métodos y
aparatos para su fabricacion.

Se examiné y se encontré que hay dos factores del producto cuya
presencia combinada hacen posible encontrar una solucion a este problema
particularmente significativo (en relacion con la modificacion del requisito del
punto de operacion de soldadura por la presencia de las protuberancias
superficiales antideslizantes). En primer lugar, si las protuberancias
antideslizantes pueden ser de un material seleccionado que sea diferente de un
material de la pelicula de empaque o de la propia pared del material, entonces
es posible realizar esta seleccion de una manera beneficiosa. En segundo lugar,
si la pared del material de empaque es relativamente delgada (es decir, de poco
peso) en comparacion con la altura de sus protuberancias antideslizantes,
entonces hace que esta configuracion sea relativamente sensible en relacion con
el problema, porque el requisito de energia de soldadura adicional (necesaria
para calentar y aplanar las protuberancias espaciadoras) es relativamente
mayor, en relacién con el requisito de energia de soldadura basica (necesaria
para soldar las paredes entre si). Este segundo factor se formaliza como una
combinacion de la pared del material de empaque que tiene a lo sumo un peso
superficial de 500 g/m? y las protuberancias antideslizantes que tienen una altura
de al menos 50 micrometros. Sin embargo, también se encontraron otros
factores cuya presencia puede incluso aumentar alin mas la importancia de la
cuestién, a saber, si las protuberancias antideslizantes tienen volumenes
individuales relativamente grandes, particularmente mayores de 0,0000335 mm?
y si las protuberancias antideslizantes son de caracteristica muescada lo que

importante en nuestra opinion (en este Ultimo caso, la relacién altura/ancho de la



22

protuberancia puede ser relativamente mayor y también una base muescada
mas estrecha de la protuberancia puede disminuir el calor conducido a su
través). También se encontrd otra circunstancia especial, a saber, que el punto
de operacion de la soldadura es particularmente sensible a la presencia de las
protuberancias antideslizantes del tipo descrito si el material de empaque incluye
un material tejido de plastico. Como se sefialé anteriormente, los materiales son
mas sensibles a la seleccion de un punto de operacion de soldadura lo
suficientemente cerca del éptimo. Ademas, como se teoriza, en la primera fase
de la soldadura, cuando las protuberancias estan todavia en su sitio actuando
como espaciadores, el calor radiante de la superficie caliente puede provocar ya
mismo una contraccién no deseada de la pared del material tejido antes de que
tenga lugar su total y real compresion superficial y soldadura. Como se sefialo,
las cintas de material tienen una mayor orientaciéon molecular individual que una
pelicula soplada (y esto es lo que hace que un material tejido sea mas fuerte que
una pelicula de peso superficial equivalente). También se encontrd6 una
circunstancia adicional, a saber, que el punto de operacion de soldadura es
particularmente sensible a la presencia de protuberancias antideslizantes si la
bolsa debe llevar un producto con una masa de mas de 4,5 kg (es decir, si es
una bolsa de alta resistencia). Comprensiblemente, una carga mas pesada hace
gue sea mas critico hacer sellos térmicos perfectos en la bolsa. Ademas, tal
tamafo de recipiente tipicamente se debe apilar con bolsas llenas colocadas una
sobre la otra, con sus aberturas mirando hacia un lado en vez de hacia arriba, lo
gue por una parte provee una mayor carga sobre el sello de la abertura y por
otra parte aprovecha mejor la caracteristica antideslizante de las superficies

principales enfrentadas de la bolsa.
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Se examind y se encontrd que a fin de disminuir la influencia de las
protuberancias antideslizantes sobre los parametros de soldadura 6ptimos del
material de empaque flexible es beneficioso seleccionar una combinacion
particular de dos factores ya conocidos de la técnica anterior. En primer lugar, si
las protuberancias antideslizantes estan distribuidas (en la microescala) al azar
en la superficie &spera, entonces la calidad de una soldadura en una linea de
soldadura no sera tan dependiente de una seleccion particular de la ubicacion y
la orientacion de la linea de soldadura, como lo seria en un material de empaque
gue tiene protuberancias antideslizantes con una disposicion ordenada, por
ejemplo en filas y columnas relacionadas con una direccibn de maquina del
material de empaque en la microescala. A saber, si en este Ultimo caso, la
orientacion de la linea de soldadura es aproximadamente paralela o
perpendicular a la direccion de la maquina, entonces un resultado de la
soldadura, en relacion con cuantas protuberancias antideslizantes caen dentro
de la zona de la linea soldada, sera muy sensible a tanto la posicion exacta como
la orientacion de la linea de soldadura. Dicha sensibilidad se puede descartar al
proveer protuberancias antideslizantes con una distribucion aleatoria real en la
microescala. En segundo lugar, si una protuberancia antideslizante es
relativamente redonda cuando se la observa por encima de su parte superior, en
lugar de ser relativamente alargada, entonces una orientacion real de la
protuberancia antideslizante con respecto a la orientacion de la linea de
soldadura no puede influir en la posibilidad de que la protuberancia antideslizante
interseque la zona soldada tanto como en el caso de un material de empaque
gue tiene protuberancias antideslizantes alargadas (por ejemplo, expresamente

del tipo nervadura o del tipo fibra o del tipo filamento en una vista desde arriba).
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Por lo tanto, con protuberancias antideslizantes cuya relacion de aspecto
promedio segun una vista en planta desde arriba (relacién de mayor a menor
extension en una vista en planta desde arriba) sea a lo sumo de 5,0, la calidad
de la soldadura permanecera relativamente independiente de los factores
accidentales mencionados. Sin embargo, también se encontraron otros factores,
conocidos por si mismos, cuya seleccion puede incluso disminuir ain mas la
influencia de la presencia de las protuberancias antideslizantes en los
parametros de soldadura Optimos. Como puede verse, una caracteristica
aleatoria de la disposicion de las protuberancias antideslizantes es beneficiosa
para nuestro objetivo. De manera analoga, se considera que es beneficioso si
las protuberancias antideslizantes son de tamafios aleatorios. Ademas,
naturalmente, cuantas menos protuberancias hay en la superficie, menor sera la
influencia que las mismas tendran en la soldadura. Por lo tanto, se considera
beneficioso si las protuberancias antideslizantes ocupan a lo sumo 60% de la
superficie en una vista en planta desde arriba.

Sin embargo, se examind y se encontré que la velocidad de flujo de masa
fundida seleccionada de la sustancia de las protuberancias antideslizantes es la
que juega el papel mas importante en la influencia sobre los parametros de
soldadura oOptimos, en lugar de, por ejemplo, una temperatura de fusion
seleccionada de la sustancia de las protuberancias antideslizantes. Se encontro
gue cuanto mayor es la velocidad de flujo de masa fundida de la sustancia de las
protuberancias antideslizantes, menor influencia tendra la presencia de las
protuberancias antideslizantes en los parametros de soldadura Optimos del
material de empaque. Para ilustrar esto, véase el Ejemplo Comparativo 1. Se

teoriza que basicamente pasa lo siguiente. Cuando al inicio de la soldadura, la
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protuberancia como espaciador es expuesta a una compresion con una
superficie caliente, su temperatura comienza a aumentar con el tiempo. A medida
gue se eleva su temperatura, comienza a perder su rigidez y comienza a dejar
que la superficie caliente de compresion deforme la protuberancia hacia una
forma plana. Una protuberancia de una sustancia que tiene mayor velocidad de
flujo de masa fundida pierde (hasta un cierto grado deseado) su rigidez a una
temperatura menor, es decir, en un tiempo anterior que una con una menor
velocidad de flujo de masa fundida. En otras palabras, a una temperatura y
presion de calentamiento determinadas, una protuberancia espaciadora con una
mayor velocidad de flujo de masa fundida colapsara antes que una protuberancia
con una menor velocidad de flujo de masa fundida disminuyendo el tiempo de
soldadura adicional requerido debido a la presencia de las protuberancias.
Cuanto menor sea el requisito de tiempo de soldadura adicional, los parametros
de soldadura éptimos del material aspero estaran mas cerca de los de un
material sin aspereza. La presencia de las protuberancias antideslizantes solo
tiene un efecto esencial en los parametros 6ptimos de soldadura si el espesor de
la pared no es demasiado grande en relacion con la altura de las protuberancias.
Ademds, cuantas mas protuberancias hay en la superficie por centimetro
cuadrado, mayor sera la importancia que tienen para influir en los parametros de
soldadura. Ademas, las particulas o granulos que estan fijos en la superficie y
gue sobresalen con una altura de protuberancia mayor o con una muesca mas
acentuada influirdn sobre los pardmetros de soldadura mas que las mismas
particulas incorporadas mas profundamente dentro de la superficie con una
menor altura de protuberancia.

Con respecto a los métodos para producir bolsas de empaque
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antideslizantes, se examino la técnica anterior y se reconoci6 lo siguiente. En
general, cuando se fabrican peliculas para empaque con soplado de pelicula, el
diametro de abertura de la boquilla es menor que un didmetro final de la burbuja
(congelada), lo que significa que se provee una expansion horizontal en el
avance de la pared de la burbuja en estado plastico, cuya extension completa se
denomina relacion de soplado (BUR, por las iniciales en inglés de blow-up-ratio).
Ademas, la pared, debido a su propio peso, esta continuamente expuesta a un
estiramiento vertical, desde la abertura de la boquilla, siempre y cuando la pared
tenga un estado plastico suficiente como para estirarse, es decir, hasta la linea
de congelacién. El estado plastico, parte de estiramiento de la burbuja, se
denomina cuello de burbuja. Si de acuerdo con la ensefianza de la técnica
anterior, se traen y se adhieren particulas de plastico en una area de destino
seleccionada en la superficie externa pegajosa de la pared de la burbuja en
cualquier area del cuello donde el cuello tiene la forma de un cilindro vertical, es
decir, donde no tiene lugar ninguna expansion horizontal de la pared, es decir,
cuando todos los planos tangentes a la burbuja son verticales, entonces las
particulas que se han adherido a la superficie externa empiezan a desplazarse
hacia arriba con la pared a medida que la pared avanza hacia la unidad de
traccion. En relacion con el estiramiento y la expansion de la pared que ocurre
por encima del area de destino y progresivamente disminuye hacia la cercania
de las particulas adheridas en la superficie externa, con el fin de que una posible
mayor densidad final de particulas cubra la superficie externa, es razonable
saturar la superficie externa con las particulas en el area de destino. Esto
significa que en el area de destino las particulas vecinas, recién llegadas a la

superficie externa, estan en contacto entre si. Desde el momento de su llegada
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a la superficie externa, su temperatura se eleva progresivamente (por medio de
la superficie externa caliente) y en un punto se vuelven lo suficientemente
calientes como para ponerse pegajosas. Simultaneamente, a medida que la
pared que las transporta se hace progresivamente mas delgada, las particulas
se vuelven cada vez mas y mas distantes entre si al menos en la direccion
vertical debido al continuo estiramiento vertical presente en la pared. Y tan pronto
como se produce una expansion horizontal de la pared, es decir, tan pronto como
los planos tangentes del cuello se vuelven divergentes (es decir, se cierran los
angulos esenciales con la vertical), las particulas empiezan a alejarse una de la
otra también en la direccion horizontal. Por lo tanto, el calentamiento y volverse
cada vez mas y mas distantes son procesos concurrentes de las particulas
vecinas adheridas. Con una disposicion correspondiente a la que se ensefia en
HU220997B1 y con particulas de velocidades de flujo de masa fundida
fraccionarias definitivamente bajas, tales como de 0,25 @g/10 minutos
determinadas a 190 °C bajo una carga de 2,16 kg de acuerdo con la norma ISO
1133-1, se experiment6 que un apartamiento puramente vertical de las particulas
vecinas es suficiente como para prevenir la adhesién entre si de las particulas
vecinas, en otras palabras, un apartamiento puramente vertical de las particulas
vecinas es suficiente como para separar las particulas vecinas (y originalmente
en contacto adyacente) antes de que se pongan pegajosas (a partir del calor)
como para que se adhieran entre si. Pero, como se reconocio, si se selecciona
una velocidad de flujo de masa fundida relativamente mas alta en la sustancia
de las particulas, entonces puede suceder que las particulas vecinas, recién
adheridas a la superficie externa, se trasladen con la pared en una seccién

cilindrica del cuello donde la pared esta libre de una expansion horizontal y
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empiecen a adherirse entre si antes de que comience una expansion horizontal
de la pared. Se teoriza que el resultado de que las particulas con una mayor
velocidad de flujo de masa fundida se vuelven semiliquidas a una temperatura
mas baja, es decir, en un tiempo anterior, que las particulas con una menor
velocidad de flujo de masa fundida, y que si las particulas alcanzan un cierto
nivel de semi-liquidez antes de que estén suficientemente separadas una de la
otra también en la direccion horizontal, es que pueden empezar a adherirse a
sus vecinas que estan cerca en la direccion horizontal. La adhesion entre si
resulta en una configuracion del producto en el que las protuberancias vecinas
gue se originan a partir de particulas vecinas que caen estan conectadas con
partes de conexion delgadas de tipo tentaculo que consiste en el material de las
protuberancias antideslizantes, donde las partes de conexién tipicamente se
extienden en una direccién de maquina casi transversal que se corresponde con
una direccién de pelicula casi horizontal en la burbuja. Esto hace que resulte
dificil fabricar protuberancias antideslizantes separadas de cada particula
individual, y especialmente dificil formar una caracteristica de muesca en la
misma, especialmente si también se desea una isotropia de la misma. Se
reconoce que el problema se puede resolver si se selecciona un area de destino
gue no esté demasiado por debajo de un area de expansion, donde dentro de la
altima el cuello no es cilindrico sino divergente, donde la pared esta expuesta a
una expansion horizontal. Es aun mas preferible si se selecciona un area de
destino que esta al menos parcialmente en un area de expansion, es decir, si se
lleva a las particulas a tales partes de la superficie externa que son
progresivamente divergentes hacia arriba. Es decir, de este modo, las particulas

se alejan lo suficiente entre si en ambas, la direccion de maquina y la direccion
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transversal a la maquina antes de que puedan ponerse tan calientes como para
adherirse a sus vecinas.

En relacion con los aparatos para conferir aspereza a una pelicula
soplada, se examina la técnica anterior y se reconoce lo siguiente. Para llevar a
cabo los métodos mencionados anteriormente en una maquina de soplado de
pelicula que fabrica un tubo de pelicula &spera, se desea proveer un aparato
especificamente disefiado para ello. En el proceso mencionado, la mejora con
respecto a la técnica anterior es seleccionar un area de destino que esta ya sea
en un area de expansion o al menos no demasiado por debajo de un area de
expansién. Se reconoce que se puede utilizar una o ambas de las dos mejoras
diferentes en una maquina de soplado de pelicula, donde ambas proveen una
contribucién sobre la técnica anterior que corresponde a la mencionada mejora
del proceso. Es decir, si se modifica el aparato de la técnica anterior, que se
conoce, por ejemplo, a partir de HU220997B1 de una manera que provee una
disposicion de un cabezal de la boquilla y un anillo de aire, que es apropiado
para definir una forma de burbuja suficientemente divergente también bajo el
anillo de aire y que provee una unidad de dispersion de particulas para llevar las
particulas a ese lugar, entonces se pueden cumplir los objetivos del método. Esta
medida esta definitivamente en contra de las ensefianzas de la técnica anterior.
Ademas, si en esta nueva disposicion se retiene la caracteristica conocida del
anillo de aire que define un area de burbuja en expansion por encima del fondo
del anillo de aire y la unidad de dispersion de particulas se provee lo
suficientemente cerca del anillo de aire (mas cerca del anillo de aire que en el
aparato conocido), entonces nuevamente se pueden cumplir los mismos

objetivos del método y esta nueva combinacién también esta en contra de las
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ensefianzas de la técnica anterior. Ademas, se reconocié que si se utilizan
particulas de elevada velocidad de flujo de masa fundida, entonces su rebote
desde la burbuja caliente puede llevar a que se adhieran entre si antes o durante
su recoleccion, porgue las mismas parecen ser propensas a adherirse entre si
mas que las particulas de velocidad de flujo de masa fundida fraccionaria baja.
Por lo tanto, es preferible prevenir absolutamente que las particulas reboten y
caigan desde la superficie de la pelicula caliente. Ademas, se reconocio que la
seleccidon de un anillo de aire de tipo doble labio (en otras palabras: de doble
orificio), en lugar de un tipo con uUnico labio, puede ayudar a proveer una forma
de burbuja divergente bajo el anillo de aire, aumentando el diametro de la burbuja
en el nivel del fondo del anillo de aire en relacion con el nivel de la abertura de
la boquilla porque con un anillo de aire de tipo doble labio, tales fuerzas de venturi
en expansion se pueden ejercer directamente en la burbuja justo por encima del
fondo del anillo de aire lo que no es posible con uno del tipo con Unico labio. De
hecho, lo mismo puede ocurrir en el caso de los anillos de aire que posiblemente
tienen mas de dos labios de aire (en otras palabras: orificios de aire). Ademas,
se reconocid que una corriente de aire hacia atras no deseada, es decir, una
corriente de aire que sopla hacia abajo en el nivel del fondo del anillo de aire
entre la burbuja y el cuerpo del anillo de aire, tipicamente y principalmente
introducida por la instalacion de un anillo de aire del tipo doble labio, en lugar de
uno del tipo con unico labio, se puede extinguir lo suficiente con la instalacion de
una pantalla contra la corriente de aire entre el anillo de aire y el &rea de destino
para proteger el area de destino y/o la unidad de dispersion de particulas de la
corriente de aire hacia atras del anillo de aire. Ademas, si la pantalla contra la

corriente de aire incluye una camara con una presion de aire apropiadamente
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mantenida, entonces se pueden extinguir las corrientes de aire hacia atras
incluso mas fuertes. Ademas, se reconocid que puede ser beneficioso
seleccionar un area de destino lo mas cerca posible de la abertura de la boquilla
si se quiere compensar el efecto del enfriamiento que comienza relativamente
temprano (debido a que el anillo de aire esta cerca del &rea de destino),
posiblemente deteniendo prematuramente el proceso de fusion de las particulas
y si se quiere explotar el hecho de que no se necesita necesariamente proveer
espacio para un dispositivo de recoleccidén de particulas entre la abertura de la
boquilla y el &rea de destino. Es decir, mas cerca de la abertura de la boquilla, la
pared tiene mayor espesor y esta mas caliente que por encima, donde el mayor
espesor y la mayor temperatura de la pared proveen una mayor carga de calor
especifica para cada particula adherida a la misma, posiblemente apropiada
para compensar el enfriamiento temprano.
La esencia de la invencion del producto es una bolsa de empaque de
plastico termosellable y antiadeslizante,
= donde la bolsa de empaque se conforma a partir de un material de
empague flexible y antideslizante,
= donde el material de empaque comprende una pared de plastico flexible
y termosellable que tiene una superficie externa, donde la pared tiene un
peso superficial promedio de a lo sumo 500 g/m?,
= donde en al menos una parte, la parte aspera de la pared del material de
empaqgue comprende una multiplicidad de protuberancias antideslizantes
separadas de una primera sustancia distribuidas aleatoriamente sobre la
superficie externay que sobresalen de la superficie externa con una altura

de protuberancia de entre 50 micrémetros y 10000 micrometros, con un
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promedio de relaciones de aspecto de la multiplicidad de las
protuberancias antideslizantes segun una vista en planta desde arriba que
es de al menos 1,0 y a lo sumo de 5,0,

= al menos algunas de las protuberancias antideslizantes (mas
preferentemente al menos un vigésimo de las protuberancias
antideslizantes, mas preferentemente al menos un décimo de las
protuberancias antideslizantes, méas preferentemente al menos un cuarto
de las protuberancias antideslizantes, mas preferentemente al menos una
mayoria de las protuberancias antideslizantes) tienen una porcion de
superficie oculta que es una porcion de una superficie libre de la
protuberancia antideslizante que esta cubierta por la protuberancia
antideslizante para un observador que mira una vista en planta desde
arriba de la pared tomada por encima de las protuberancias
antideslizantes,

= donde la multiplicidad de las protuberancias antideslizantes mira hacia el
exterior de la bolsa de empaque,

» donde la primera sustancia es un polimero termoplastico y la superficie
externa es de una segunda sustancia que es diferente en alguna
propiedad de la primera sustancia, donde la bolsa de empaque es nueva
porque

= |a primera sustancia tiene una velocidad de flujo de masa fundida de al
menos 0,6 g/10 minutos determinada a 190 °C bajo una carga de 2,16 kg
de acuerdo con la nhorma ISO 1133-1.

Tal como se utiliza en la presente, una "mayoria" de las protuberancias

antideslizantes significa una cantidad de protuberancias antideslizantes que es
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mayor que la mitad de una cantidad total de las protuberancias antideslizantes.
Una "cuarta parte" de las protuberancias antideslizantes significa una cantidad
de protuberancias antideslizantes que es una cuarta parte de una cantidad total
de las protuberancias antideslizantes. "Una décima parte" de las protuberancias
antideslizantes significa una cantidad de las protuberancias antideslizantes que
es una décima parte de una cantidad total de las protuberancias antideslizantes.
"Un vigésimo" de las protuberancias antideslizantes significa una cantidad de las
protuberancias antideslizantes que es un vigésimo de una cantidad total de las
protuberancias antideslizantes. El producto es una bolsa de empaque que
consiste en un material de empaque flexible, lo que significa que es apropiado
para el empaque, lo que incluye que su flexibilidad es apropiada, por ejemplo,
adecuadamente isotropica para un empaque flexible. La bolsa de empaque
puede ser de cualquier forma apropiada, por ejemplo, bolsa tipo almohadilla,
bolsa de fuelle, bolsa a vélvula, bolsa de fondo plano etcétera. La bolsa de
empaque se puede formar a partir del material de empaque de cualquier manera
apropiada, por ejemplo, por plegado, grapado, soldadura, costura, adhesion por
fusion en caliente, adhesion con un adhesivo reticulado o cualquier combinacion
de los mismos. La misma puede ser una bolsa individual prefabricada o se puede
originar a partir de un proceso de formar-llenar-sellar (FFS). La bolsa puede estar
vacia, por ejemplo, lista para ser llenada y cerrada o puede contener una
sustancia. Por ejemplo, es posible que el material de empaque flexible se
conforme solamente en una bolsa real cuando ya tiene el producto dentro de la
misma, tipicamente en un proceso de FFS. El material de empaque es
antideslizante debido a que tiene las protuberancias antideslizantes que actian

para disminuir su deslizamiento bajo condiciones apropiadas. Esto no significa
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necesariamente que el material de empaque no pueda deslizarse en lo absoluto.
La sustancia del material de empaque es plastico, incluyendo uno o ambos de
polimeros sintéticos y naturales apropiados, que posiblemente incluyen
cualquiera de los aditivos, pigmentos, cargas orgénicas y/o inorganicas usuales,
etcétera y puede incluir cualquiera de una o mas de peliculas, laminados,
material no tejido, material tejido, por ejemplo, un material tejido a partir de cintas
de pelicula (por ejemplo, un material de tejido circular o de tejido plano) con o sin
un revestimiento interno y/o externo, por ejemplo, con revestimiento por
extrusion, etcétera. El material de empaque también puede contener
componentes distintos que el plastico, por ejemplo, en la forma de impresion,
etiquetas, insertos, etcétera. La bolsa de empaque, como asi también la pared,
es termosellable, por ejemplo, para cerrar el envase, lo que significa que después
de llenarlo con alguna sustancia, se puede cerrar apropiadamente con una
soldadura o termosellado, por ejemplo, cerrando una abertura de una bolsa con
una linea de soldadura transversal recta o con la formacion de un envase de tipo
almohadilla cerrado a partir de una pelicula plegada central en un sellador en
forma de "U" 0 "L" que forma costuras termoselladas en tres bordes de una bolsa
tipo almohadilla. La sellabilidad térmica puede significar, por ejemplo, una
sellabilidad térmica con un sellador térmico plano que funde las partes
superficiales de la pared plana colindantes sin dividir la pared o puede ser, por
ejemplo, una sellabilidad térmica con una soldadora de divisién que suelda las
partes de pared a lo largo de los bordes estrechos de una linea de division. La
sellabilidad térmica puede significar cualquier una o mas de una sellabilidad
térmica o de soldadura con cualquier medio apropiado, por ejemplo, con aire

caliente, barra caliente, barra caliente con patrén, transportador en caliente,
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ultrasonido, impulso, impulso con patrén, alta frecuencia o cualquier otro sellador
térmico o soldador apropiado. La provisién de un tiempo de enfriamiento en cada
ciclo de sellado puede ser una caracteristica del sellador térmico. En lo que se
refiere a los dispositivos termosellables ejemplificativos mencionados, su area
sellada por calor o area soldada puede consistir en islas disjuntas de
microporciones soldadas (que corresponden, por ejemplo, a un patrén de la
herramienta de soldadura con patron) que es preferible con materiales tejidos
soldados a partir de cintas planas con el fin de impedir que se contraigan a partir
de la soldadura y con el fin de proveer porciones de cintas planas sin soldar para
una carga mas segura a través de la linea de soldadura. La sellabilidad térmica
de la bolsa de empaque o de la pared no significa necesariamente que todos los
lados del material de empaque o de la pared son (0 son equivalentemente)
termosellables. En cuanto al significado del término "peso superficial promedio”
con respecto a una malla o una pared, su significado es su masa dividida por su
area superficial, y por ejemplo en el caso de una bolsa de pelicula que
comprende 2 m?'s de pelicula, el area superficial es de 2 m?'s, lo que significa un
total de las superficies de sus paneles de pared individuales de acuerdo con el
significado usual del término en la técnica. El peso superficial promedio de la
pared es a lo sumo de 500 g/m?, lo que significa que es ya sea 500 g/m? o inferior
a 500 g/m?. Un limite inferior del peso superficial promedio esta determinado
implicitamente por el uso de un material de empaque y podria ser, por ejemplo,
de aproximadamente 3 g/m?. El peso superficial promedio de la pared significa
gue su peso superficial promedio se calcula sin la multiplicidad de las
protuberancias antideslizantes. La pared puede incluir una capa o mas capas

(por ejemplo, de polimeros coextrudidos, o de peliculas y/o materiales tejidos,
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etcétera), una pluralidad de capas se pueden unir entre si totalmente o
parcialmente, por ejemplo, en patrones, las capas pueden ser uniformes o
similares o diferentes entre si, por ejemplo, le proveen a la pared diferentes
propiedades (por ejemplo, bloqueo de humedad, bloqueo de luz ultravioleta,
brindan resistencia, bloqueo de oxigeno, absorcion de humedad, proveen
estética, proveen superficie imprimible o adherible, etcétera). Una parte o
posiblemente incluso toda la pared es aspera. Hay al menos una parte aspera
en la misma, aunque también puede incluir mas de tales partes, interconectadas
0 separadas, en cualquier configuracion util, por ejemplo, en tiras, puntos,
etcétera. Algunas regiones se pueden dejar sin aspereza con el fin de un
posterior estampado, escritura o0 etiguetado. La pared tiene una superficie
externa, lo que significa una superficie de la misma que mira hacia el exterior de
la bolsa cuando finaliza el empaque. Hay una multiplicidad de protuberancias
antideslizantes en la superficie externa que miran hacia el exterior de la bolsa de
empaque, lo que significa que su cantidad es lo suficientemente grande como
para generar al menos algun efecto antideslizante para que el envase luego
conformado y almacenado sea puesto sobre esta superficie externa. Hay
protuberancias antideslizantes separadas entre si, lo que significa que entre las
protuberancias antideslizantes vecinas hay una separacion, por ejemplo, esta la
superficie externa de la pared. Las protuberancias antideslizantes se pueden
formar de cualquier manera apropiada, que incluye la formacion de las
protuberancias unitariamente con la pared, por ejemplo, por moldeo, formar
protuberancias fijas a la pared, formar protuberancias de particulas fijas, por
ejemplo, fundidas, soldadas o adheridas a la pared, etcétera. Las protuberancias

antideslizantes pueden tener cualquier forma apropiada que corresponda a la
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memoria descriptiva. Por ejemplo, pueden tener una forma granular irregular o
cualquier otra forma apropiada. Las protuberancias antideslizantes sobresalen
desde la superficie externa y la superficie externa puede proveer, por ejemplo,
una base plana alrededor de una protuberancia antideslizante saliente o la
superficie externa puede ser no plana, por ejemplo, puede proveer un bulto o
una muesca en una base de la protuberancia antideslizante o la pared puede
tener una superficie externa con una textura, por ejemplo, en el caso de
materiales tejidos (con o sin revestimiento) o peliculas gofradas. Las
protuberancias antideslizantes sobresalen desde la superficie externa hasta una
altura de protuberancia, donde altura de protuberancia significa una altura de la
protuberancia desde su base (es decir, la parte en la que se encuentra con la
superficie externa) hasta su parte superior (es decir, su punto mas alejado desde
la base). Las protuberancias antideslizantes estan distribuidas aleatoriamente
sobre la superficie externa, lo que significa que en una vista en planta desde
arriba de la parte aspera de la pared, las respectivas posiciones de los centros
de las bases de las protuberancias antideslizantes individuales estan dispuestas
de manera aleatoria en una microescala. Independientemente de las mismas,
las partes asperas de la pared pueden estar dispuestas de una manera
ordenada, por ejemplo, en tiras, en una macroescala. Cada protuberancia
antideslizante tiene su propia relacion de aspecto segun una vista en planta
desde arriba, lo que significa una relacién de la mayor a la menor extension (es
decir, analogo a "longitud a ancho") de la protuberancia antideslizante en una
vista en planta desde arriba de la pared &spera tomada por encima de las
protuberancias antideslizantes. La parte aspera de la pared tiene una

caracteristica en la que el promedio de los valores de la relacién de aspecto
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segun una vista en planta desde arriba de cada una de la mencionada
multiplicidad de las protuberancias que se pueden ver en la vista en planta desde
arriba de la parte aspera es a lo sumo de 5,0, lo que significa que es, ya sea 5,0
o menor que 5,0. Tal como se utiliza en la presente, la superficie libre de la
protuberancia antideslizante es una superficie de la protuberancia antideslizante
que se puede ver desde algun lugar y, por ejemplo, si la protuberancia
antideslizante esta constituida por un granulo fijo en la superficie externa de la
pared, entonces esta base donde se une con el portador no es una parte de la
superficie externa de la protuberancia antideslizante porque no es visible desde
cualquier lugar. De este modo, las porciones superficiales ocultas de una
protuberancia antideslizante se pueden encontrar descubriendo qué partes de la
superficie libre de la protuberancia antideslizante son invisibles en la vista en
planta desde arriba por estar ocultas para el observador por la propia
protuberancia antideslizante. La caracteristica de la porcién superficial oculta
expresa que al menos algunas de las protuberancias antideslizantes sobresalen
puntiagudamente con la capacidad de acoplarse al menos con sus porciones
superficiales ocultas usualmente de modo implicito y en forma relativamente
cercana a la superficie externa. Esto aumenta la calidad antideslizante del
producto y también la importancia de la caracteristica de la invencién, tal como
se describe en la seccion de reconocimiento anterior. Las protuberancias
antideslizantes contienen una primera sustancia que es un polimero
termoplastico. En la practica es muy raro que un polimero termoplastico utilizado
en un material de empaque sea un homopolimero puro. De manera similar, en el
caso de una protuberancia antideslizante determinada, la sustancia de la

protuberancia antideslizante puede ser un polimero homogéneo o puede incluir



39

diferentes polimeros, por ejemplo, una mezcla de polimeros que puede incluir
homopolimeros y/o copolimeros, etcétera. Por ejemplo, puede incluir uno o
ambos de polimeros sintéticos y naturales apropiados, posiblemente incluyendo
cualquiera de aditivos, pigmentos, cargas orgénicas y/o inorganicas, etcétera. La
superficie externa de la pared es de una segunda sustancia que no es idéntica a
la primera sustancia. En la préactica, esto puede significar, por ejemplo, que la
segunda sustancia es también un polimero termoplastico pero de una
composicién quimica algo diferente y con una o0 mas propiedades o parametros
medibles diferentes, por ejemplo, ambos pueden ser polietilenos pero diferentes
en densidad y/o dureza, rigidez, velocidad de flujo de masa fundida, contenido
de aditivo, contenido de carga, contenido de pigmento, etcétera. Es posible que
junto a la base de la protuberancia antideslizante, la primera sustancia de la
protuberancia antideslizante y la segunda sustancia de la superficie externa se
mezclen en una region delgada que por ejemplo corresponde en una soldadura
a una penetracion de moléculas de una sustancia entre las moléculas de la otra
sustancia. Una caracteristica importante de la invencion es que la primera
sustancia, que es la sustancia de las protuberancias antideslizantes
mencionados, tiene una velocidad de flujo de masa fundida de al menos 0,6 g/10
minutos determinada a 190 °C bajo una carga de 2,16 kg de acuerdo con la
norma ISO 1133-1. Es importante observar que el material de empaque de la
invenciéon puede asimismo tener ademas tales protuberancias que son diferentes
de las protuberancias antideslizantes definidas en las caracteristicas de la
invencion.

La técnica anterior no brinda medios obvios para que el experto logre el

conocimiento de la ISO 1133-1 respecto de velocidad de flujo de masa fundida
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de las protuberancias antideslizantes seleccionadas de un material de empaque
de plastico flexible de una bolsa de empaque. La norma ISO 1133-1 prescribe
que si se miden las propiedades de flujo de fusién con respecto a una pelicula
de plastico, entonces algunas piezas pequefias de la pelicula se deben cortar,
por defecto, en bandas y compactarse antes de la medicion. El ensayo de tales
bandas de la pelicula o material de empaque antideslizante, tal como por defecto,
s6lo mostrara la velocidad de flujo de masa fundida de la pelicula o del material
aspero completo (es decir, el material de empaque antideslizante completo) pero
no la de las protuberancias antideslizantes.

Por lo tanto, se brinda un nuevo método de ensayo de la velocidad de flujo
de masa fundida de las protuberancias antideslizantes tal como sigue. En un
primer paso del ensayo de medicién de la velocidad de flujo de masa fundida de
una multiplicidad seleccionada de protuberancias antideslizantes que sobresalen
desde una superficie externa de una pared de un material de empaque flexible y
antideslizante, la multiplicidad seleccionada de las protuberancias
antideslizantes se separa tal como con un corte con una cuchilla apropiadamente
afilada y se retira de la superficie externa de la pared de forma manual o
mecanizada. Cada respectiva protuberancia antideslizante se separa de la
superficie externa en su base (es decir, la parte en la que se encuentra con la
superficie externa), sin tener en cuenta los posibles bultos o muescas de la
superficie externa, ya sea en la base de una protuberancia antideslizante o en
cualquier otro lugar. Sucesivamente, la multiplicidad completa de las particulas
0 secciones asi recolectadas se utiliza directamente como muestra de ensayo
en el ensayo de acuerdo con la norma ISO 1133-1. Ademas, en la pared

resultante ya sin las protuberancias antideslizantes, se puede medir
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directamente el peso superficial promedio de la pared.

La caracteristica del material de empaque de la bolsa de empaque que
tiene una multiplicidad de protuberancias antideslizantes cuya sustancia tiene
una velocidad de flujo de masa fundida de al menos 0,6 g/10 minutos
determinada a 190 °C bajo una carga de 2,16 kg de acuerdo con la norma ISO
1133-1 es una caracteristica extrinseca determinada en el ensayo recientemente
formulado en el péarrafo anterior. La velocidad de flujo de masa fundida de la
sustancia de las respectivas protuberancias antideslizantes solo se revela
cuando el material de empaque de la bolsa de empaque es expuesto en el
ensayo a la interaccion con condiciones exteriores especificamente elegidas,
tales como cortar de la superficie externa de la pared una multiplicidad
seleccionada de las protuberancias antideslizantes y recolectar el polvo o las
secciones asi creadas y utilizar directamente la sustancia recolectada como
muestra de ensayo en el ensayo de acuerdo con la norma ISO 1133-1. Tal
preparacion especial de un material de empaque para un ensayo (de otro modo
estandar) no forma parte de la técnica anterior. Esta nueva medicién especial no
se selecciona arbitrariamente, sino que se basa en el reconocimiento de la
importancia especial de una velocidad de flujo de masa fundida de la sustancia
incluida en las propias protuberancias antideslizantes, independientemente de
una velocidad de flujo de masa fundida de una sustancia del resto del material
de empaque.

La ventaja del producto de la invencion es que la presencia de sus
protuberancias antideslizantes en las partes asperas de su pared soélo influyen
con una extension relativamente escasa sobre sus parametros de soldadura

optimos. Un analisis mas profundo del mismo se puede encontrar en la seccidn
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de reconocimiento anterior.

Es preferible que el peso superficial sea a lo sumo de 420 g/m?, mas
preferentemente a lo sumo de 370 o 320, 270, 220, 200, 180, 160, 140, 130 o
incluso 120 g/m?2. Tal seleccién aumenta la importancia de la caracteristica de la
invencion, tal como se describe en la seccion de reconocimiento anterior.

Es preferible que la altura de la protuberancia sea de al menos 60
micrometros, mas preferentemente de al menos 70 o 80, 90, 100, 110, 120, 130,
140, 150 o incluso 160 micrometros. Tal seleccion aumenta la calidad
antideslizante del producto y también la importancia de la caracteristica de la
invencion, tal como se describe en la seccion de reconocimiento anterior.

Es preferible que el promedio de las relaciones de aspecto segin una vista
en planta desde arriba sea a lo sumo de 4,5, mas preferentemente a lo sumo de
4,0, mas preferentemente a lo sumo de 3,5, mas preferentemente a lo sumo de
3,0, més preferentemente a lo sumo de 2,5, mas preferentemente a lo sumo de
2,0, mas preferentemente a lo sumo de 1,5. La ventaja de tal seleccién es que
disminuye aun mas la sensibilidad del punto de operacion de termosellado en la
presencia de las protuberancias antideslizantes.

Es preferible que la velocidad de flujo de masa fundida sea de al menos
0,7 g/10 minutos, mas preferentemente de al menos 0,8,00,9,1,0,1,1, 1,2, 1,3,
14,15,16,1,7,18,19,20,21,22,23,24,25, 26, 27,28, 2,9, 3,0, 3,1,
3,2, 3,3, 3,4, 3,5, 3,6, 3,7, 3,8, 3,9 0 incluso de al menos 4,0 g/10 minutos
determinada a 190 °C bajo una carga de 2,16 kg de acuerdo con la norma ISO
1133-1. La ventaja de tal seleccion es que disminuye aln mas la sensibilidad
mencionada.

En relacién con la seleccion de un limite superior para la velocidad de flujo
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de masa fundida, es preferible que la primera sustancia tenga una velocidad de
flujo de masa fundida de a lo sumo 300 g/10 minutos, mas preferentemente de
a lo sumo 250 g/10 minutos, mas preferentemente de a lo sumo 200 g/10
minutos, més preferentemente de a lo sumo 160 @g/10 minutos, mas
preferentemente de a lo sumo 130 g/10 minutos, mas preferentemente de a lo
sumo 100 g/10 minutos, mas preferentemente de a lo sumo 75 g/10 minutos,
mas preferentemente de a lo sumo 50 g/10 minutos) determinada a 190°C bajo
una carga de 2,16 kg de acuerdo con la norma ISO 1133-1. Sus ventajas incluyen
mantener la velocidad de flujo de masa fundida por debajo del limite superior
mencionado, lo que puede ayudar a formar mas facilmente la caracteristica
muescada de las protuberancias antideslizantes. Ademas, las protuberancias
antideslizantes con una velocidad de flujo de masa fundida no demasiado alta
pueden resistir mejor un calor externo sin perder las formas o las configuraciones
deseadas. Es decir, si la protuberancia antideslizante se calienta por calor
externo y se ablanda o se funde, entonces si tiene una velocidad de flujo de masa
fundida demasiado alta, en ese caso las energias superficiales de la
protuberancia antideslizante y de la superficie externa pueden deformar la
protuberancia antideslizante de su forma muescada original. El calor externo
puede surgir, por ejemplo, cuando por calor se contrae la bolsa a su contenido o
cuando después de llenar y apilar la pila se la cubre con una capucha contraible.

Es preferible que la multiplicidad de las protuberancias antideslizantes
ocupe a lo sumo 60,0% (mas preferentemente a lo sumo 50,0% o 40,0%, 35,0%,
30,0%, 25,0%, 20,0%, 17,5%, 15,0%, 12,5%, 10,0%, o incluso 8,0%) de un area
del material de empaque antideslizante de la parte aspera de la pared en una

vista en planta desde arriba tomada por encima de las protuberancias
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antideslizantes. La ventaja de tal seleccion es que disminuye aun mas la
sensibilidad mencionada.

Es preferible que las protuberancias antideslizantes sean de tamafos
aleatorios segun una vista en planta desde arriba. Es decir, cada protuberancia
antideslizante tiene su propio tamafio segin una vista en planta desde arriba lo
que significa la mayor extension de la protuberancia antideslizante en una vista
en planta desde arriba de la parte aspera de la pared tomada por encima de las
protuberancias antideslizantes. La ventaja de ello es que disminuye aun mas la
sensibilidad mencionada.

Es preferible que las protuberancias antideslizantes estén fijas en la
pared. Es aun mas preferible que las protuberancias antideslizantes estén
formadas por particulas fijas, preferentemente granulos fundidos a la pared,
donde lo ultimo significa involucrar un estado liquido o plastico que reduce por
calor cualquiera una o ambas de las particulas y la superficie externa que estan
fijas entre si. La ventaja de la misma es que facilita la formacion de una velocidad
de flujo de masa fundida en las protuberancias antideslizantes diferentes de las
de la superficie externa y, por lo tanto, disminuye ain més la sensibilidad
mencionada.

Es preferible que al menos cada una de algunas protuberancias
antideslizantes tengan un volumen de entre 0,0000335 mm?3y 524 mm?3. Es mas
preferible que las al menos algunas protuberancias antideslizantes tengan cada
una un volumen de al menos 0,0005234 mm?3 o 0,0010223 mm? o 0,0017666
mm?3 o 0,0028052 mm? o incluso 0,0041875 mm?3. Tal selecciéon aumenta la
calidad antideslizante del producto y también la importancia de la caracteristica

de la invencion, tal como se describe en la seccién de reconocimiento anterior.
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Es preferible que las protuberancias antideslizantes que tienen la porcién
de superficie oculta tengan al menos una muesca e incluyan al menos un area
inmediatamente por encima de la muesca, donde la protuberancia antideslizante
esta dimensionada como para formar una separacion entre la al menos un area
y la superficie externa de la pared que es mayor que 12 micrometros. La ventaja
de ello es que aumenta la calidad antideslizante del producto y también la
importancia de la caracteristica de la invencion, tal como se describe en la
seccion de reconocimiento anterior.

Es preferible que el material de empaque incluya un material tejido de
plastico. El material tejido puede ser un material de tejido circular o de tejido
plano, por ejemplo, tejido a partir cintas o bandas planas, por ejemplo, de
poliolefinas, tales como polipropileno y/o polietileno. ElI material tejido puede
opcionalmente tener una 0 mas capas de revestimiento hechas, por ejemplo, con
un revestimiento por extrusioén, sobre la superficie externa y/o sobre una
superficie interna opuesta de la pared. El material tejido puede ademas tener
capas adicionales laminadas al mismo, por ejemplo, peliculas impresas
orientadas biaxialmente adheridas al material tejido con laminacion por extrusion
o adhesivos reticulados o sensibles a la presion o reactivos de fusién en caliente
o de bajo punto de fusion, etcétera. La ventaja de ello es que aumenta
sorprendentemente el significado de la caracteristica de la invencion, tal como
se describe en la seccion de reconocimiento anterior.

Es preferible que la bolsa de empaque sea lo suficientemente grande
como para acomodar al menos 4,5 kilogramos de un producto en la misma. En
caso de incertidumbre, esto significa 4,5 kilogramos de sal para fundir hielo en

polvo (cloruro de sodio). Tal seleccibn aumenta la importancia de la caracteristica
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de la invencidn, tal como se describe en la seccién de reconocimiento anterior.

Si fuera necesario, se podria seleccionar un limite superior de peso de llenado,

por ejemplo, aproximadamente 110 kilogramos.

La esencia de la invencion del método para fabricar los productos de la

invencion anteriores es un meétodo para proveer una bolsa de empaque de

plastico termosellable y antiadeslizante que incluye

proveer particulas de una primera sustancia y de un tamafio y forma
apropiados, donde la primera sustancia es un polimero termoplastico,
proveer una maquina de soplado de pelicula que tiene una abertura de la
boquilla anular y una unidad de enfriamiento de burbuja externa por
encima de la abertura de la boquilla y una unidad de traccion por encima
de la unidad de enfriamiento de burbuja externa,

proveer una burbuja de pelicula soplada que consiste en una pared de
plastico que emerge de la abertura de la boquilla y avanza hacia la unidad
de traccion,

donde la pared de plastico tiene una superficie externa de una segunda
sustancia, donde la segunda sustancia es diferente en alguna propiedad
de la primera sustancia y es apropiada para fundirse con la primera
sustancia,

proveer un cuello de la burbuja, en donde la pared esta apropiadamente
caliente y en estado plastico, entre la abertura de la boquilla y una linea
de congelamiento de la burbuja, donde la linea de congelamiento es una
parte de la burbuja en la que se hace que la pared alcance un espesor
final de la pared,

seleccionar un area, el area de destino, del cuello entre la abertura de la
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boquilla y la unidad de enfriamiento de burbuja externa, donde la
superficie externa es pegajosa,

en el area de destino traer y adherir las particulas con una distribucién
aleatoria a la superficie externa de al menos una parte, la parte aspera de
la pared,

utilizar el contenido de calor de la pared apropiadamente caliente para
iniciar un proceso de fusién en la pared en avance para fundir las
particulas adheridas a la superficie externa,

finalizar el proceso de fusion por enfriamiento con una extension deseada
de la fusion para formar una fijacidbn apropiadamente fuerte entre la
superficie externa y las particulas fundidas en la misma,

congelar la pared por enfriamiento para proveer una pared congelada de
plastico flexible y termosellable,

gue provee en la pared congelada un peso superficial promedio de a lo
sumo 500 g/m?,

para de este modo formar a partir de las particulas fundidas en la pared,
una multiplicidad de protuberancias de la primera sustancia,
antideslizantes, separadas y distribuidas aleatoriamente sobre la
superficie externa de la pared congelada y que sobresalen desde la
superficie externa con una altura de protuberancia de entre 50
micrometros y 10000 micrometros con un promedio de relaciones de
aspecto de la multiplicidad de las protuberancias antideslizantes segun
una vista en planta desde arriba de al menos 1,0 y a lo sumo 5,0,
proveer al menos algunas de las protuberancias antideslizantes (mas

preferentemente al menos un vigésimo de las protuberancias
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antideslizantes, mas preferentemente al menos un décimo de las

protuberancias antideslizantes, mas preferentemente al menos un cuarto

de las protuberancias antideslizantes, mas preferentemente al menos una
mayoria de las protuberancias antideslizantes) con una porcion de
superficie oculta que es una porcion de una superficie libre de la
protuberancia antideslizante que esta cubierta por la protuberancia
antideslizante para un observador que mira una vista en planta desde
arriba de la pared tomada por encima de las protuberancias
antideslizantes,

= donde la pared congelada junto con las protuberancias antideslizantes
sobresalen desde su superficie externa lo que constituye un material de
empague flexible y antideslizante,

= para formar a partir del material de empaque flexible y antideslizante una
bolsa de empaque con la multiplicidad de las protuberancias
antideslizantes que miran hacia el exterior de la bolsa de empaque,

siendo una novedad del método

= seleccionar la primera sustancia para que tenga una velocidad de flujo de
masa fundida de al menos 0,6 g/10 minutos determinada a 190 °C bajo

una carga de 2,16 kg de acuerdo con la norma ISO 1133-1.

Los significados de muchos de los términos en las caracteristicas
anteriores ya se explicaron anteriormente bajo la invencion del producto. La
provision de las particulas puede significar, por ejemplo, proveer particulas de
polvo, por ejemplo, un polvo de reactor o un polvo molido a partir de granulos o,
por ejemplo, polvo para flocado corto, es decir, una multiplicidad de secciones

cortas de un filamento con una relacién de longitud a ancho apropiadamente baja
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para el proposito, o las particulas pueden ser micro-pildoras, lo que significa, por
ejemplo, secciones cortas de un filamento con una relacion de longitud a ancho
apropiadamente proxima a uno, donde los filamentos mencionados en estos
ejemplos preferentemente tienen una orientacibn molecular apropiadamente
baja con el fin de impedir una deformacién no deseada de las particulas durante
la fusién, lo que puede significar, por ejemplo, una capacidad de contraccion
térmica del filamento que es menor que 70% de una longitud de filamento
original. Las particulas también podrian ser unidades prefabricadas, por ejemplo,
moldeadas, aunque se demostré que era beneficioso un caracter aleatorio de
sus dimensiones. Su tamafo y su forma deben ser apropiados para proveer la
geometria prescrita en las protuberancias antideslizantes formadas y por lo tanto
también puede depender de la manera que se traen y se fijan en la superficie
externa. La maquina sopladora de pelicula provista puede ser de cualquier tipo
apropiado, por ejemplo, de tipo monoextrusora o de tipo coextrusora. La abertura
de la boquilla es la separacion en la boquilla a través de la cual emerge la pared
de plastico de la boquilla. La abertura de la boquilla es anular y usualmente tiene
la forma de un circulo regular pero en teoria también podria ser otro anillo (por
ejemplo, eliptico, etcétera) cerrado. La unidad de enfriamiento de burbuja
externa puede ser de cualquier tipo, por ejemplo, usualmente es un anillo de aire
gue enfria la superficie externa de la pared con aire soplado sobre la misma. El
aire puede estar, por ejemplo, a temperatura ambiente o pre-enfriado. La unidad
de traccidon también puede ser de cualquier tipo apropiado, por ejemplo, un tipo
estacionario o alterno, la eleccion de la misma depende también del patron de
aspereza y del producto deseado. La maquina de soplado de pelicula puede

tener unidades de enfriamiento de burbuja internas y/o externas adicionales.
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Asimismo, puede tener una doble cubierta o también anillo(s) de aire de tipo dual.
Ademas, puede tener un diafragma de iris apropiado o unidades similares para
proteger la burbuja de corrientes de aire, segin sea necesario. La burbuja de
pelicula soplada se provee, por ejemplo, con el funcionamiento de la maquina de
soplado de pelicula y se prensa una masa fundida de polimero a través de la
abertura de la boquilla, formando una burbuja estanca desde la pared emergente
con un sector de contacto en los rodillos de traccion y soplando y encerrando
aire dentro de la burbuja para proveerle un tamafio y una forma deseados, como
es habitual con el soplado de pelicula. La burbuja usualmente tiene una forma
constante y la pared de plastico que constituye la burbuja esta emergiendo
continuamente desde la abertura de la boquilla y avanza hacia la unidad de
traccién. La superficie externa de la pared consiste en una segunda sustancia y
es posible que toda la pared sea de la misma segunda sustancia o (por ejemplo,
en el caso de coextrusion) la parte interna de la pared incluye diferente(s)
sustancia(s). La segunda sustancia es apropiada para fundirse con la primera
sustancia, lo que significa que es apropiada para que se mezcle o se una o se
suelde con la misma por medio de una fusién de una o ambas sustancias. Como
es usual con las maquinas de soplado de pelicula, la burbuja tiene una parte mas
baja, denominada cuello, en la que la pared de la burbuja tiene una temperatura
tan alta como para mantener a la pared en un estado plastico, en cuyo estado
se estira facilmente debido a su propio peso y también en respuesta a una
sobrepresion interna de la burbuja. El cuello es la parte de la burbuja entre la
abertura de la boquilla y una linea de congelacion de la burbuja. La linea de
congelacion es la parte de la burbuja donde la burbuja alcanza su espesor final,

debido a que alli se hace lo suficientemente fria para ello. Un area de destino se
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selecciona por encima de la abertura de la boquilla y por debajo de la unidad de
enfriamiento de burbuja externa donde la superficie externa es pegajosa, es
decir, donde la superficie externa de la pared es lo suficientemente pegajosa
como para retener al menos algunas de las particulas que caen sobre ella. El
area de destino es el area del cuello donde las particulas traidas al cuello caen,
es decir, llegan al cuello. La misma puede tener cualquier forma y configuracién
apropiada, por ejemplo, puede rodear el cuello en todo su perimetro o se puede
formar en uno o mas segmentos del perimetro mencionado. El area de destino
puede tener una longitud medida en la direccion de avance de la pared (la
longitud que aproximadamente corresponde a una altura del area de destino en
una vista lateral de la burbuja) de cualquier extensién apropiada, en la practica
puede ser, por ejemplo, de entre aproximadamente 40 micrometros hasta varios
centimetros, o incluso decimetros en configuraciones mas grandes en funcién
principalmente de la forma en que las particulas son llevadas al area de destino.
Las particulas se llevan a la superficie externa, por ejemplo, con una o0 mas
unidades de dispersion de particulas, por ejemplo, con el soplado de las
particulas con aire o las particulas pueden ser lanzadas sobre la superficie
externa con un impulso que tiene un valor apropiadamente bajo y una direccién
apropiada, y/o la unidad de dispersion de particulas puede incluir un alimentador
y las particulas pueden ser transportadas con el alimentador, donde el
alimentador puede incluir, por ejemplo, una 0 mas cintas transportadoras y/o
transportadoras vibratorias y/o algunas transportadoras neumaticas. Como se
sefalg, las particulas que rebotan y se calientan por medio del cuello caliente y
caen hacia abajo, tendrian que ser recolectadas y cuanta mayor velocidad de

flujo de masa fundida tienen, mas tienden a adherirse entre si. Como solucion,
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para impedir que las particulas caigan desde el area de destino y/o la unidad de
dispersion de particulas, es posible y preferible que un extremo proximo a la
superficie externa de la unidad de dispersion de particulas (donde las particulas
dejan la unidad de dispersion de particulas) esté méas cerca de la superficie
externa que 1,0 mm, o incluso més préximo a un promedio de los tamafios de
particulas. El extremo proximo preferentemente se enfria, preferentemente tiene
un enfriamiento de fluido interno. El extremo proximo enfriado (preferentemente:
metal, por ejemplo, aluminio) de la unidad de dispersion de particulas puede
tener un contacto con la superficie externa, cuyo contacto puede ser constante
o intermitente en el tiempo. El extremo proximo de la unidad de dispersiéon de
particulas puede estar provisto de una forma (tal como se ve en una vista en
planta desde arriba) que coincide con la superficie curvada del area de destino.
Cuando una particula toca la superficie externa y se adhiere a la misma, se inicia
un proceso de fusién, es decir, el contenido de calor de la pared caliente y
pegajosa se utiliza para calentar y por lo tanto para fundir las particulas adheridas
a la mismay para unir las particulas a la superficie externa, por ejemplo, por una
fusion conjunta de la superficie externa y las particulas. Una pared que esta
convenientemente caliente significa que la pared tiene el contenido de calor
suficiente como para el propoésito de la fusion. A medida que continta el proceso
de fusion, las particulas se funden mas y mas en la superficie externa, lo que no
necesariamente significa que las particulas realmente ingresan en la pared o
realmente se incorporan en la pared, sino mas bien que se mejora un contacto
entre las particulas y la superficie externa y preferentemente se provee una
interaccion a nivel molecular entre las mismas en la superficie de contacto, es

decir, moléculas de al menos una de las particulas y la superficie externa
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penetran entre las moléculas de la otra. Si ese proceso alcanza una extension
deseada, entonces el enfriamiento del sistema tiene como resultado una fijacién
con una resistencia apropiada entre las particulas y la superficie externa. Esto
significa que una fijacion apropiada no se basa necesariamente en ninguna
colision definida, con un impulso definido de las particulas en la superficie
externa ni en una incorporacion (profunda) de las particulas en la superficie
externa, lo cual es ventajoso debido a que preserva la integridad y la continuidad
de las capas de pared. Si no se dispone de suficiente tiempo o temperatura o
energia de fusion para el proceso de fusion, la fijacion puede permanecer
demasiado débil y por otro parte, si el proceso de fusion es exagerado, la
protuberancia antideslizante resultante puede tener una forma demasiado baja
o no ser lo suficientemente puntiaguda. El enfriamiento utilizado para terminar el
proceso de fusién como asi también el utilizado para congelar la pared se puede
proveer con la unidad externa de enfriamiento de burbuja y/o con una o mas de
otras unidades de enfriamiento (internas y/o externas) y/o se puede proveer
mediante el enfriamiento espontaneo de la burbuja con aire ambiental. Una
congelacion de la pared significa hacerla mas fria que su punto de fusién o
ablandamiento. Para proveer un peso superficial deseado en la pared congelada,
se provee una pared caliente que emerge de la abertura de la boquilla con un
peso superficial mayor que el deseado y se reduce el peso superficial estirando
la pared verticalmente y/o extendiendo la pared horizontalmente cuyo proceso
finaliza cuando la pared est4 completamente congelada. El resultado es que las
protuberancias antideslizantes formadas a partir de las particulas traidas y
fijadas en la superficie externa contienen la primera sustancia. Una

protuberancia antideslizante puede derivar de una particula o de una pluralidad
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de particulas interconectadas o a partir de particulas en contacto, por ejemplo,
algunas particulas se pueden adherir entre si para formar un conglomerado que
cuando se fija en la superficie externa constituye una protuberancia
antideslizante. En relacién con la sustancia de las particulas provistas, la primera
sustancia se selecciona para que tenga una velocidad de flujo de masa fundida
de al menos 0,6 g/10 minutos determinada a 190 °C bajo una carga de 2,16 kg
de acuerdo con la norma ISO 1133-1. Esto significa que si las particulas, tal como
se proveen se utilizan como muestra en la prueba estandar, el resultado del
ensayo es que la velocidad de flujo de masa fundida es de al menos 0,6 g/10
minutos.

Es importante hacer notar que en el método, el material de empaque
puede ademas tener tales protuberancias adicionales que son diferentes de las
protuberancias antideslizantes definidas en las caracteristicas de la invencion
anteriores. Ademas, se observa que un material o bolsa de empaque
antideslizante, respectivamente, producido por el método no necesariamente
brinda por si mismo ensefianza al experto en la técnica del hecho de que se haya
hecho por este método.

La ventaja del método proviene de una combinacion del método que es
simple y de que resulta inherentemente en el producto de la invencion cuyas
ventajas se han descrito anteriormente.

Las formas de realizacion preferidas del método de las caracteristicas del
método que son analogas con las respectivas caracteristicas de las formas de
realizacion preferidas del producto de la invencion mencionadas anteriormente,
se pueden seleccionar en analogia con las formas de realizacién preferidas del

producto para proveer ventajas analogas, como se indica a continuacion.



55

Preferiblemente, el método incluye formar el peso superficial para ser
maximo 420 g/m?, mas preferiblemente maximo 370, o 320, 270, 220, 200, 180,
160, 140, 130, o incluso 120 g/m?. Dicha seleccidon aumenta la significancia de
la caracteristica de la invencibn, como se discuti6 en la seccion de
reconocimiento anterior.

Preferiblemente, el método incluye formar la altura de la saliente para ser
al menos 60 micrémetros, mas preferiblemente al menos 70, o 80, 90, 100, 110,
120, 130, 140, 150 o incluso 160 micrémetros. Dicha seleccion aumenta la
calidad antideslizante del producto y también la significancia de la caracteristica
de la invencion, como se discutid en la seccion de reconocimiento anterior.

Preferiblemente, el método incluye formar el promedio, de las
proporciones de aspecto de vista plana superior, para ser maximo 4.5, mas
preferiblemente maximo 4.0, mas preferiblemente maximo 3.5, mas
preferiblemente maximo 3.0, mas preferiblemente maximo 2.5, mas
preferiblemente maximo 2.0, mas preferiblemente méximo 1.5. La ventaja de
dicha seleccién es que ademéas disminuye la sensibilidad del punto de operacion
de sellado con calor con la presencia de las salientes antideslizantes.

Preferiblemente, el método incluye seleccionar la tasa de flujo de masa de
fusion para ser al menos 0.7 g/10 min, mas preferiblemente al menos 0.8, 0 0.9,
10,11,1.2,13,14,15,16,1.7,18,1.9,2.0,2.1,22,23,24, 25, 2.6, 2.7,
2.8,29,30,3.1,3.2,33,34,3.5, 3.6, 3.7, 3.8, 3.9 0 incluso al menos 4.0 g/10
min, determinado a 190°C bajo una carga de 2.16 kg de acuerdo con ISO 1133-
1. La ventaja de dicha seleccion es que ademas disminuye la sensibilidad
mencionada.

Preferiblemente, el método incluye seleccionar la primera sustancia para
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tener una tasa de flujo de masa de fusibn de méximo 300 g@/10 min
(preferiblemente maximo 250 g/10 min, mas preferiblemente méaximo 200 g/10
min, mas preferiblemente maximo 160 g/10 min, mas preferiblemente maximo
130 g/10 min, mas preferiblemente maximo 100 g/10 min, mas preferiblemente
maximo 75 g/10 min, mas preferiblemente maximo 50 g/10 min) determinado a
190°C bajo una carga de 2.16 kg de acuerdo con ISO 1133-1. Mantener la tasa
de flujo de masa de fusion por debajo del limite superior mencionado puede
ayudar a formar méas facilmente el caracter de corte de las salientes
antideslizantes.

Preferiblemente, el método incluye formar las salientes antideslizantes
gue ocupan maximo 60% de un area del material de empaque antideslizante en
una vista plana superior de la pared aspera de pared tomada desde encima de
las salientes antideslizantes.

Preferiblemente, el método incluye formar las salientes antideslizantes de
tamanos de vista plana superior aleatorios.

Preferiblemente, el método incluye formar al menos algunas salientes
antideslizantes donde cada una tiene un volumen de 0.0000335 mm? a 524 mm?,

Preferiblemente, el método incluye formar las salientes antideslizantes
gue tienen la porcién de superficie escondida que tiene al menos un corte y que
incluye al menos un area inmediatamente encima del corte, la saliente
antideslizante esta dimensionada de modo que forma una separacion entre la
por lo menos un area y la superficie externa de pared la cual es mayor a 12
micrometros.

Preferiblemente, el método incluye formar la bolsa de empaque lo

suficientemente grande para acomodar al menos 4.5 kilogramos de contenido en
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ella.

Asimismo, el método preferentemente incluye ademas

= proveer un diametro externo de la abertura de la boquilla,

= proveer un area de expansion del cuello en donde la pared en avance,
que transporta las particulas adheridas a la misma, esta expuesta a una
expansion horizontal, donde el area de expansion esta provista con una
forma en la que los planos son tangentes a angulos de cierre de la
superficie externa con los angulos de expansion de al menos 2,5 grados

con la vertical y

= proveer una primera distancia vertical, en una vista lateral de la burbuija,
entre el area de destino y el area de expansion cuya primera distancia
vertical es ya sea cero 0 a lo sumo igual a 2,0 veces el diametro externo
de la abertura de la boquilla.

Si la abertura de la boquilla no es exactamente circular, entonces el
diametro externo es el diametro externo mas grande disponible de la abertura de
la boquilla. El cuello puede tener un area de expansion o puede tener una
pluralidad de areas de expansion separadas. El area de expansion del cuello
tiene una forma apropiada lo que significa que cualquier plano geométrico,
tangente a un punto de la superficie externa en el area de expansion del cuello,
no es vertical sino que cierra un angulo (el @ngulo de expansion) con la vertical
y el &ngulo de expansion es de al menos 2,5 grados. Por ejemplo, en una vista
lateral de la burbuja, dos tales planos tangentes opuestos (por ejemplo, izquierdo
y derecho) cierran entre si un angulo de al menos 5,0 grados si la burbuja es
regular y simétrica, lo que constituye una trayectoria definitivamente divergente

de la pared, es decir, la forma de burbuja en el area de expansion. Ademas, por
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ejemplo, en el método, ya sea el area de destino como el area de expansion
tienen un subconjunto comun (es decir, al menos algunas particulas se dejan
caer en el area de expansion), en cuyo caso la primera distancia vertical se
provee para gque sea cero, 0 una primera distancia vertical entre el area de
destino (disjunta) y el &rea de expansion por encima es positiva y a lo sumo el
doble del diametro externo de la abertura de la boquilla. La primera distancia
vertical entre las mismas se puede medir, por ejemplo, en un alzado lateral de la
disposicion. La ventaja de la forma de realizacion del método es que de esta
forma las particulas que viajan con la pared en avance se alejan lo suficiente
entre si en todas las direcciones antes de que se pongan tan calientes como
para adherirse entre si. Un andlisis mas profundo de esto se puede encontrar en
la seccion de reconocimiento anterior.

Preferentemente, en el método, cada una de al menos algunas de la
multiplicidad de protuberancias antideslizantes separadas se conforma a partir
de una Unica particula. Su ventaja es que provee una cantidad apropiadamente
grande de protuberancias antideslizantes a partir de una cantidad dada de
particulas al explotar la caracteristica preferida anterior.

Preferentemente, en el método, los angulos de expansién son de al
menos 3,0 grados, mas preferentemente de 5,0 grados, mas preferentemente de
7,5 grados, mas preferentemente de 10,0 grados, mas preferentemente de 12,5
grados, mas preferentemente de 15,0 grados, mas preferentemente de 17,5
grados. La ventaja de la misma es que de esta manera las particulas estan aun
mas eficazmente impedidas de adherirse entre si. Se puede seleccionar un limite
superior para los angulos de expansion, si es necesario, por ejemplo, de

aproximadamente 85,0 grados.
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Preferentemente, en el método, la primera distancia vertical a lo sumo
iguala 1,8 veces, mas preferentemente 1,5 veces, mas preferentemente 1,3
veces, mas preferentemente 1,1 veces, mas preferentemente 1,0 veces, mas
preferentemente 0,8 veces, mas preferentemente 0,5 veces, mas
preferentemente 0,3 veces el diametro externo de la abertura de la boquilla.

La esencia de una invencion del aparato es un aparato para conferir
aspereza a una pelicula soplada, constituyendo el aparato una subunidad de una
maquina de soplado de pelicula, donde la maquina de soplado de pelicula
produce una pared de pelicula de plastico soplada para un material de empaque,
donde el aparato incluye

= un cabezal de la boquilla de soplado de pelicula y una abertura de la
boquilla anular, y

= un anillo de enfriamiento de aire externo por encima del cabezal de la
boquilla,

»= donde la abertura de la boquilla tiene un didmetro externo, y

= donde el anillo de aire tiene un fondo,

= donde la abertura de la boquilla y el anillo de aire en conjunto definen
apropiadamente una trayectoria de una superficie externa de la pared de
plastico, donde la trayectoria tiene la forma de una burbuja que se
extiende desde la abertura de la boquilla a través del anillo de aire y al
menos por encima del fondo del anillo de aire, donde la burbuja tiene una

0 mas areas de expansion en las que la pared esta expuesta a una

expansién horizontal y planos que son tangentes a los angulos de cierre

de la trayectoria, con los angulos de expansién de al menos 2,5 grados

con la vertical,
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» donde la subunidad incluye una unidad de dispersion de particulas que
define un area de destino de la trayectoria que es apropiada para
dispersar en el area de destino, con una distribucion aleatoria, las
particulas de polimero termoplastico sobre la superficie externa entre la
abertura de la boquilla y el anillo de aire,

siendo nuevo en el aparato una cualquiera o ambas:

= a) una segunda distancia vertical en una vista lateral del aparato entre el
area de destino y el fondo del anillo de aire es ya sea cero o a lo sumo 2,0
veces el diametro externo de la abertura de la boquilla,

"y

= D) al menos una de las una o0 mas areas de expansion incluye al menos
una parte del area de destino.

Los significados de muchos de los términos en las caracteristicas
anteriores ya se explicaron anteriormente bajo la invencion del producto. El
aparato de la invencién es una subunidad apropiada para ser utilizada en tal
maquina de soplado de pelicula que es apropiada para producir una pared de
pelicula de plastico soplada para un material de empaque o incluso una bolsa de
empaque de la misma. Como es sabido, tal maquina de soplado de pelicula es
apropiada para producir una pelicula de empaque con un peso superficial
promedio de pared de a lo sumo 500 g/m? a partir de un material apropiado y con
un ajuste apropiado de sus componentes. La maquina de soplado de pelicula,
como un ambiente en el cual se puede utilizar la subunidad de la invencién,
puede ser de cualquier tipo apropiado, por ejemplo, de tipo monoextrusora o de
tipo coextrusora y el resto de la maquina de soplado de pelicula, sin la subunidad

de la invencion, tal como se conoce por si misma, tipicamente incluye una o mas
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extrusoras, unidad(es) de cribado para filtrar la masa fundida extrudida, una torre
con una unidad de traccion sobre la torre y con medios de guiado de la pelicula
en la torre tanto corriente arriba como corriente abajo de la unidad de traccion y
una o mas unidades de rebobinado o unidades de fabricacion de bolsas en linea
y opcionalmente impresora(s) en linea y unidad(es) de control apropiada(s). La
maquina de soplado de pelicula completa, junto con la subunidad de la invencion,
tipicamente procesa materia prima polimérica (en forma de pildoras y/o
escamasl/y/o polvo, etcétera) en una pelicula soplada tal como lo que sigue. El o
los extrusores transforman la materia prima polimérica en una masa fundida y
presionan la masa fundida a través de la o las unidades de cribado dentro del
cabezal de la boquilla de la subunidad. La masa fundida se hace emerger de la
abertura de la boquilla y pasa, en forma de burbuja, a través del anillo de aire de
la subunidad. Los medios de guiado de pelicula de la maquina de soplado de
pelicula completa tipicamente colapsan la burbuja en un tubo aplanado
(opcionalmente con fuelle lateral) por encima del anillo de aire, la unidad de
traccion tira del tubo aplanado que es luego enviado a través de medios de
guiado de pelicula adicionales a las unidades de rebobinado (donde se rebobina,
por ejemplo, como un tubo o como una lamina bobinada individualmente) o a
la(s) unidad(es) de fabricacion de bolsas en linea donde se convierte en bolsas
de empaque. Tal ambiente, en donde se va a utilizar la subunidad de la
invencion, puede incluir ademas una o mas unidades de enfriamiento de pelicula
internas y/o externas para el anillo de aire de la subunidad. Ahora en relacion
con los detalles del aparato de la invencién, el cabezal de la boquilla puede ser
de un tipo monocapa o multicapa para monoextrusibn o coextrusion,

respectivamente, y el cabezal de la boquilla preferentemente incluye una entrada
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de aire para el inflado de la burbuja. Una parte superior usualmente horizontal
del cabezal de la boquilla puede incluir la abertura de la boquilla. La abertura de
la boquilla es anular, y usualmente tiene la forma de un circulo regular pero en
teoria también podria ser otro anillo cerrado (por ejemplo, algo eliptico, etcétera).
Si la abertura de la boquilla anular no es exactamente circular, entonces el
diametro externo es el diametro externo mas grande disponible de la abertura de
la boquilla. El anillo de enfriamiento de aire externo puede ser de cualquier tipo
apropiado para enfriar la superficie externa de la pared con soplado de aire sobre
la misma. El aire puede estar, por ejemplo, a la temperatura del sitio o pre-
enfriado. El mismo puede ser, en general, un anillo de aire de doble cubierta o
también de tipo dual. El fondo del anillo de aire es el punto mas bajo del anillo de
aire. La abertura de la boquilla y el anillo de aire son apropiados para definir en
conjunto la trayectoria de la superficie externa de la pared de plastico. La
mencionada expresion "definir en conjunto” se basa, por ejemplo, en el diametro
externo de la abertura de la boquilla (que se sabe que esta en una correlacion
casi lineal con la salida por kg/h de la boquilla), un espesor (es decir, la dimensién
perpendicular a un perimetro) de la abertura de la boquilla (que también se sabe
que influye en la salida por kg/h de la boquilla como asi también un espesor de
la masa fundida que sale de la abertura de la boquilla), una potencia de
enfriamiento eficaz del anillo de aire (que se basa en una combinacién de su
capacidad de soplado de aire expresada en litros de aire/minutos y su
configuracién de guiado de labio y de aire y que expresa cuanta pelicula se
puede enfriar practicamente en kg/h de pelicula), un didmetro interno del anillo
de aire (donde el tamafio del cilindro vertical mas ancho se ajusta en la abertura

central del anillo de aire) y una altitud vertical del fondo del anillo de aire por
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encima de la abertura de la boquilla. Para el experto esta claro que los
parametros mencionados pueden influir en la forma y el perfil del espesor de toda
la burbuja. Durante el funcionamiento, la burbuja usualmente tiene una forma
constante y la pared de plastico que constituye la burbuja esta emergiendo
continuamente desde la abertura de la boquilla y avanza hacia arriba a través de
la abertura central del anillo de aire hacia la unidad de tracciéon. En un area de
expansion de la burbuja se puede ver que la pared esta expuesta a una
expansion horizontal a partir de la forma divergente (es decir, que se ensancha
progresivamente hacia arriba) de la burbuja. La burbuja puede tener un area de
expansion o puede tener una pluralidad de areas de expansion separadas. El
area de expansion de la burbuja tiene una forma apropiada lo que significa que
cualquier plano geométrico, tangente a un punto de la superficie externa en el
area de expansion de la burbuja, no es vertical sino que cierra un angulo (el
angulo de expansion) con la vertical y el angulo de expansion es de al menos
2,5 grados. Por ejemplo, en una vista lateral de la burbuja, dos tales planos
tangentes opuestos (por ejemplo, izquierdo y derecho) cierran entre si un angulo
de al menos 5,0 grados si la burbuja es regular y simétrica, lo que constituye una
trayectoria definitivamente divergente de la pared, es decir, la forma de burbuja
en el area de expansion. En la subunidad de la invencion, la abertura de la
boquilla 'y el anillo de aire son apropiados para definir tal trayectoria ya que tienen
la o0 las areas de expansion al menos por encima del fondo del anillo de aire.
Esto tipicamente significa que el anillo de aire tiene suficiente potencia de
enfriamiento eficaz como para congelar la burbuja y el experto entendera que se
puede definir una altitud del area de expansion por encima del fondo del anillo

de aire mediante el ajuste del polvo de enfriamiento eficaz y/o la configuracién
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de guiado de labio y de aire del anillo de aire con respecto a un rendimiento por
"kg/h" de la pared, por ejemplo, el area de expansion se puede reducir
parcialmente o totalmente en el anillo de aire, es decir, inmediatamente por
encima del fondo del anillo de aire con un ajuste apropiado de la misma. La
subunidad incluye ademés una unidad de dispersion de particulas que significa
que incluye al menos una de tales unidades. La unidad de dispersién de
particulas puede ser cualquier unidad ubicada en cualquier posicion y orientacion
gue sea apropiada para dispersar con una distribucion aleatoria las particulas de
polimero termoplastico sobre la superficie externa entre la abertura de la boquilla
y el anillo de aire. El término "con una distribucion aleatoria” significa con una
distribucion aleatoria en la microescala, es decir, con respecto a una relacién de
una particula con la otra. El término "entre la abertura de la boquilla 'y el anillo de
aire" significa por encima de la abertura de la boquilla y por debajo de al menos
una porcion del anillo de aire. Sin embargo, en los casos mas préacticos, esto
significara por debajo del fondo del anillo de aire. La dispersién de las particulas
en la superficie externa significa poner las particulas (preferentemente sin fundir,
sélidas) en contacto con la superficie externa de una manera en la que al menos
algunas, preferentemente al menos una mayoria, de las particulas se adhieren
a la superficie externa. La unidad de dispersion de particulas puede incluir, por
ejemplo, un soplador para soplar las particulas en la superficie externa con aire
y/o puede incluir un impulsor o una unidad similar para lanzar las particulas sobre
la superficie externa con un impulso que tiene un valor apropiadamente bajo y
una direccion apropiada y/o la unidad de dispersion de particulas puede incluir
un alimentador y las particulas pueden ser transportadas hacia la superficie

externa con el alimentador que puede incluir, por ejemplo, una o0 mas cintas
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transportadoras y/o transportadoras vibratorias y/o algunas transportadoras
neumaticas, etcétera. La unidad de dispersién de particulas puede incluir un
enfriamiento (preferentemente interno) como una proteccion contra el calor de la
burbuja con respecto a las particulas transportadas que son de polimero
termoplastico. En la practica, la unidad de dispersion de particulas puede ser una
unidad que lleva y adhiere polvo de polimero termoplastico en la superficie
externa caliente que puede ser, por ejemplo, cualquier uno o mas de polvo
molido, polvo de reactor, polvo precipitado, micropildoras, polvo para flocado,
etcétera. Es posible que se haga girar alternadamente la unidad de dispersion
de particulas alrededor de un eje vertical de la burbuja de forma sincronizada
con una rotacion alterna de la unidad de traccion a fin de mantener un patrén con
aspereza predeterminado en la pared a pesar del movimiento alterno de la
unidad de traccion. El area de la superficie externa donde caen las particulas, es
decir, esencialmente donde tiene lugar la dispersion mencionada, se denomina
area de destino de la trayectoria. El area de destino se puede seleccionar
mediante la seleccién de un tipo, una ubicacion y una orientacién apropiados y
también un ajuste apropiado de la unidad de dispersion de particulas. El area de
destino puede, por ejemplo, incluir un perimetro completo de la burbuja o0 uno o
mas segmentos de la misma. Como se ha mencionado, un objeto es proveer el
aparato de la invencion disefiado especificamente para una forma de realizacion
mencionada del proceso para conferir aspereza a la pelicula soplada en la que
tal area de destino se selecciona ya sea porgue esta en un area de expansion o
al menos no demasiado lejos hacia abajo de un area de expansion, todo ello con
el fin de impedir que se adhieran entre si las particulas que se alejan y dispersan

gue tienen una velocidad de flujo de masa fundida relativamente alta. Por eso,
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en el aparato, se cumple al menos una de las dos caracteristicas a) y b).
Caracteristica a) es que una segunda distancia vertical en una vista lateral del
aparato entre el rea de destino y el fondo del anillo de aire es ya sea cero o a
lo sumo 2,0 veces el didmetro externo de la separacion de la boquilla. Esto
significa que una altitud del area de destino puede alcanzar una altitud del fondo
del anillo de aire o si no lo alcanza, entonces no estd mas por debajo del fondo
del anillo de aire que el doble del diametro externo de la abertura de la boquilla.
A saber, como se sefiald, si el operador reduce el area de expansion al fondo del
anillo de aire, esta caracteristica del aparato corresponde a la caracteristica
mencionada del proceso de "proveer una primera distancia vertical, en una vista
lateral de la burbuja, entre el area de destino y el area de expansion, cuya
primera distancia vertical es ya sea cero 0 a lo sumo igual a 2,0 veces el didmetro
externo de la abertura de la boquilla". Caracteristica b) es que al menos una de
las una o mas areas de expansion incluye al menos una parte del area de
destino, lo que significa que el area de destino y el &rea de expansién tienen un
subconjunto comun (es decir, al menos algunas particulas se hacen caer en el
area de expansion) en cuyo caso se provee la primera distancia vertical para que
sea cero. Tal configuracion, es decir, en la cual la burbuja es apropiadamente
divergente ya bajo el anillo de aire, se puede proveer con una seleccion
apropiada de una relacién entre el diametro interno del anillo de aire y el diametro
externo de la abertura de la boquilla (es decir, el anillo de aire deberia tener una
abertura central lo suficientemente ancha con respecto a la abertura de la
boquilla como para proveer un diametro de burbuja suficientemente mas grande
en el fondo del anillo de aire que por encima de la abertura de la boquilla), y/o

con una seleccién apropiada de la configuracion y el ajuste del anillo de aire a
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fin de obtener un diametro de burbuja en el fondo del anillo de aire tan cerca
como sea posible del didmetro interno del anillo de aire (por ejemplo, con el
ajuste de la potencia de enfriamiento eficaz y/o con la configuracion de guiado
de labio y de aire del anillo de aire) y/o con una seleccion apropiada de una
relacion entre la altitud del fondo del anillo de aire por encima de la abertura de
la boquilla y el diAametro externo de la abertura de la boquilla (a saber, porque si
la configuracion del anillo de aire esencialmente determina un diametro de la
burbuja en el fondo del anillo de aire y la configuracién del cabezal de boquilla
esencialmente determina otro didmetro de la burbuja por encima de la abertura
de la boquilla, entonces un angulo de expansion esta ademas esencialmente
determinado con una seleccion apropiada de la altitud del fondo del anillo de aire
por encima de la abertura de la boquilla).

La ventaja del aparato es que esta especificamente disefiado y se puede
utilizar para la ejecucion de la forma de realizacion mencionada del proceso.

Preferentemente, en el aparato, los angulos de expansién son de al
menos 3,0 grados, mas preferentemente de 5,0 grados, mas preferentemente de
7,5 grados, més preferentemente de 10,0 grados, més preferentemente de 12,5
grados, mas preferentemente de 15,0 grados, mas preferentemente de 17,5
grados. La ventaja de la misma es que de esta manera las particulas estan aun
mas eficazmente impedidas de adherirse entre si. Se puede seleccionar un limite
superior para los angulos de expansion, si es necesario, por ejemplo, de
aproximadamente 85,0 grados.

Preferentemente, en el aparato, la segunda distancia vertical a lo sumo
iguala 1,8 veces, mas preferentemente 1,5 veces, mas preferentemente 1,3

veces, mas preferentemente 1,1 veces, mas preferentemente 1,0 veces, mas
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preferentemente 0,8 veces, mas preferentemente 0,5 veces, mas
preferentemente 0,3 veces el diametro externo de la separacion de la boquilla.
Preferentemente, en el aparato, un extremo préximo a la superficie
externa de la unidad de dispersion de particulas es apropiado para estar mas
cerca de la superficie externa que 1,0 mm. El extremo préximo preferentemente
se enfria, preferentemente tiene un enfriamiento de fluido interno. Mas
preferentemente, el extremo préximo (preferentemente metal, por ejemplo,
aluminio) de la unidad de dispersion de particulas es apropiado para ser enfriado
y tener un contacto con la superficie externa, donde el contacto es ya sea
constante o intermitente en el tiempo. Aln mas preferentemente, el contacto es
constante en el tiempo. Esto se basa en el hecho de que se puede impedir que
un polimero fundido (y particularmente las poliolefinas utilizadas con propdsitos
de empaque) se adhieran a otra superficie (por ejemplo, metélica) si se mantiene
la temperatura de la otra superficie bajo la temperatura de fusién del polimero.
El contacto se debe proveer con una presion expresamente baja, practicamente
la presion mas baja posible entre las superficies de contacto porque la provision
de una presién apropiadamente baja puede minimizar el flujo de calor desde la
superficie externa hacia el extremo préximo y puede minimizar (de hecho, en la
practica impide) cualquier deformacion no deseada de la burbuja. La ventaja de
la misma es que hace posible el avance de las particulas desde la unidad de
dispersion de particulas a la superficie externa sin el riesgo de que las particulas
se caigan. Esto hace innecesario la recoleccion de las particulas, lo que tiene
ventajas especiales con las particulas de flujo de masa fundida relativamente
alto, propensas a adherirse entre si en la recoleccion, tal como se mencioné

anteriormente.
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Preferentemente, el extremo préoximo de la unidad de dispersion de
particulas tiene una forma en una vista en planta superior que coincide con la
superficie curvada del area de destino.

Preferentemente, la unidad de dispersion de particulas incluye un
alimentador para transportar las particulas hacia la superficie externa y el
extremo préximo de la unidad de dispersion de particulas esta constituido por un
extremo proximo a la superficie externa del alimentador. El alimentador puede
incluir, por ejemplo, una o mas cintas transportadoras y/o transportadoras
vibratorias y/o algunas transportadoras neumaticas. La ventaja de esto es su
simplicidad y posiblemente su pequefia altura.

Preferentemente, en el aparato, el anillo de aire es ya sea un anillo de aire
de tipo doble labio o un anillo de aire que tiene mas de dos orificios de
enfriamiento de aire. Como se sabe, el anillo de aire de doble labio significa un
anillo de aire con dos orificios de enfriamiento de aire anulares de los que sale
aire de enfriamiento util para enfriar y dar forma a la burbuja. Su ventaja es que
puede ayudar a proveer una forma de burbuja en expansion y divergente que ya
esta bajo el fondo del anillo de aire.

Preferentemente, el aparato ademas incluye una pantalla contra la
corriente de aire entre un nivel del fondo del anillo de aire y un nivel superior de
al menos una parte del area de destino para una proteccion al menos parcial de
la al menos una parte del area de destino de una corriente de aire del anillo de
aire. La pantalla contra la corriente de aire puede ser cualquier dispositivo
apropiado para realizar la proteccion. En un caso practico puede ser una placa
metalica plana con un orificio circular en la misma, donde el orificio circular

encierra la burbuja con un espacio estrecho apropiadamente mantenido entre la
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pantalla contra la corriente de aire y la superficie externa. También es posible
mantener un contacto positivo (aunque preferentemente débil) entre la pantalla
contra la corriente de aire y la superficie externa, si la pantalla contra la corriente
de aire se mantiene lo suficientemente fria. La pantalla contra la corriente de aire
puede ser construida, por ejemplo, a partir de dos mitades dimensionadas para
un tamafno de burbuja particular y, por ejemplo, montadas desde abajo en el
fondo del anillo de aire. Por ejemplo, como alternativa, puede ser apropiado un
diafragma de iris (preferentemente de bajo perfil) o cualquier unidad similar para
la proteccion de al menos una parte del area de destino contra corrientes de aire
generadas a través de la abertura central del anillo de aire adyacente a la
burbuja. Tales rafagas o corrientes de aire no deseadas que soplan ya sea hacia
abajo o (raramente) hacia arriba son mas tipicas con anillos de aire de tipo labio
plural que con los tipos de labio Unico y cuanto mas cerca esta el area de destino
del fondo del anillo de aire, mayor puede ser el problema (es decir, el problema
de que la corriente de aire posiblemente pueda soplar particulas fuera del area
de destino y/o del extremo proximo de la unidad de dispersion de particulas). Su
ventaja es que ayuda a hacer innecesaria la provision de una recoleccion de
particulas y que hace posible proveer el area de destino proxima al fondo del
anillo de aire. Mas preferentemente, la pantalla contra la corriente de aire es una
pantalla contra la corriente de aire activa que incluye una camara que tiene una
parte superior y una parte inferior y una abertura préxima y hacia la superficie
externa de la pared para conducir la corriente de aire al menos parcialmente a
través de la abertura proximay a través de la camara para al menos parcialmente
proteger el area de destino bajo el fondo de la camara contra la corriente de aire.

Practicamente la cAmara de la pantalla contra la corriente de aire se puede



71

construir a partir de dos placas metalicas planas similares, una encima de la otra,
con orificios circulares para la burbuja en las mismas. Se puede proveer una
unidad de succién que se regula para proveer una presion constante apropiada,
por ejemplo, ya sea bajo la abertura proxima a la cAmara o en el perimetro
exterior de la camara, a lo largo de un perimetro exterior de la camara para
canalizar la corriente de aire a través de la abertura proxima y a través de la
camara, entre su parte superior e inferior, en sentido contrario de la burbuja. (Sin
embargo, si la corriente de aire es direccionada hacia arriba, entonces se puede
proveer una sobrepresion regulada en lugar de una succion y la corriente de aire
puede ser direccionada a través de la camara, entre su parte superior y parte
inferior y a través de la camara proxima y orientada hacia la superficie externa).
Esto provee la ventaja de que las corrientes o rafagas de aire ain mayores se
pueden extinguir de forma apropiada lo que hace posible proveer una
divergencia ain méas acentuada en la forma de la burbuja bajo el fondo del anillo
de aire y proveer el area de destino cerca del fondo del anillo de aire,
particularmente si la camara se conforma de modo de que tenga un perfil bajo.
Preferentemente en el aparato, una tercera distancia vertical, en una vista
lateral del aparato, entre el area de destino y la abertura de la boquilla es ya sea
cero o a lo sumo de 70 mm. Su ventaja es que puede actuar para contrarrestar
un efecto de enfriamiento de particulas posiblemente prematuro al estar el anillo
de aire relativamente cerca por encima del éarea de destino. Mas
preferentemente, la tercera distancia vertical es a o sumo de 65 mm, mas
preferentemente a lo sumo de 60 mm, mas preferentemente a lo sumo de 55
mm, mas preferentemente a lo sumo de 50 mm, mas preferentemente a lo sumo

de 45 mm, mas preferentemente a lo sumo de 40 mm, més preferentemente a lo
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sumo de 35 mm, mas preferentemente a lo sumo de 30 mm, mas
preferentemente a lo sumo de 25 mm, méas preferentemente a lo sumo de 20

mm.

BREVE DESCRIPCION DE LAS FIGURAS

La Figura 1 es una vista esquematica lateral de una maquina de soplado
de pelicula (que no esta a escala).

La Figura 2 es un cabezal de la boquilla de soplado de pelicula en una
vista en planta desde arriba.

La Figura 3a es una seccion vertical esquematica de un aparato para
conferir aspereza a una pelicula soplada (que no esta a escala).

La Figura 3b es una vista esquematica lateral de un aparato para conferir
aspereza a una pelicula soplada con ciertas partes que no se muestran para
facilitar la lectura (Que no esté a escala).

La Figura 4 es una vista en planta desde arriba de una unidad de
dispersion de particulas.

La Figura 5a es una vista en perspectiva de una bolsa de empaque.

La Figura 5b es una vista en perspectiva de una bolsa de empaque.

La Figura 6 es una vista lateral de una protuberancia antideslizante.

La Figura 7 es una vista en planta desde arriba de una parte aspera.

La Figura 8 es una vista lateral esquematica de un aparato para conferir
aspereza a una pelicula soplada con ciertas porciones que se muestran en

seccion vertical (que no esta a escala).

EJEMPLOS
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Ejemplo 1: Ejemplo Comparativo (Ensayos de Soldadura)

Se hicieron ensayos comparativos de soldadura con materiales de
empaque flexibles y antideslizantes. En cada muestra de soldadura se
superpusieron dos elementos idénticos de un tipo de pelicula de polietileno
aspera (o en el caso de referencia, plana sin aspereza), ambos mirando hacia
arriba con sus lados asperos y se soldaron entre si con un sellador de impulso.
El sellador de impulso era de un tipo Unifol 32 (fabricado por la compafiia Unifol
kft, Hungria) e incluy6é dos alambres de calentamiento planos similares (de un
ancho de 2,4 mm) enfrentados uno con el otro que proveen una soldadura de
doble cara de las muestras y que simula una operacion de soldadura de
conformacion de envase. En cada muestra, la soldadura se realiz6 comenzando
con un aparato de soldadura uniformemente en frio, aplicando presiones
uniformes y corrientes de calentamiento uniformes en cada caso. Se descubrio
por ensayo y error para cada tipo de pelicula, el tiempo de soldadura mas corto
necesario para una soldadura de buena calidad para el tipo de pelicula dado. De
esta manera, cada tipo de pelicula se caracteriz6 con un valor temporal, el tempo
qgue se considera necesario para soldar apropiadamente el tipo de pelicula. La
pared de pelicula base de polietileno fue idéntica en todos los casos, las peliculas
asperas se hicieron asperas con particulas en polvo de polietiieno de alta
densidad (HDPE, por las iniciales en inglés de high density polyethylene)
soldadas en un lado de la pelicula base y las particulas para conferir aspereza
fueron de aproximadamente los mismos tamafios y se utilizd6 aproximadamente
la misma cantidad (g/m?) en cada caso y solamente difiri6 esencialmente de caso
en caso la velocidad de flujo de masa fundida (MFR) del polimero de las

particulas para conferir aspereza. Los tipos de pelicula que se prepararon y
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utilizaron fueron los siguientes:

Tipo de Pelicula 1: pelicula base, sin aspereza: monoextrudida, 100
micrometros de espesor, mezcla de LDPE (Low Density Polyethylene,
Polietileno de Baja Densidad) + LLDPE (Linear Low Density Polyethylene,
Polietileno Lineal de Baja Densidad).

Tipo de Pelicula 2: pelicula base + aspereza. Datos de las particulas para
conferir aspereza: Polvo de HDPE de Abifor "Abifor® 1300/20", tamafio: "80
- 200 micrometros", rango de fusion (método Kofler): 126 - 130°C, velocidad
de flujo de masa fundida: 20 g/10 minutos, (2,16 kg, 190°C).

Tipo de Pelicula 3: pelicula base + aspereza. Datos de las particulas para
conferir aspereza: Polvo de HDPE de Rowak "Rowalit® N100-3", tamafo:
"100 - 220 micrometros”, rango de fusion (DSC, Differential Scanning
Calorimetry, Calorimetria Diferencial de Barrido): 130 - 135°C, velocidad de
flujo de masa fundida: 4 g/10 minutos, (2,16 kg, 190°C).

Tipo de Pelicula 4: pelicula base + aspereza. Datos de las particulas para
conferir aspereza: Polvo de HDPE de Solvay "Eltex® B 4002", tamafio: "100
- 200 micrémetros", punto de fusion principal: 132°C, velocidad de flujo de

masa fundida: 0,25 g/10 minutos, (2,16 kg, 190°C).

Los ensayos dieron como resultado:

Tiempo de soldadura Tiempo de soldadura
en %
Tipo de Pelicula 1. (pelicula 2,0 seg 100%
base)
Tipo de Pelicula 2. (MFR de 2,2 seg 110%
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aspereza: 20 g/10 minutos)

Tipo de Pelicula 3. (MFR de 2,4 seg 120%

aspereza: 4 g/10 minutos)

Tipo de Pelicula 4. (MFR de 3,2 seg 160%

aspereza: 0.25 g/10

minutos)

Esto provee una ilustracion exacta de nuestra experiencia general en la
que los polvos de velocidad de flujo de masa fundida fraccionaria baja (-MFR)
cambian en mayor medida el punto de operacion de la soldadura en relacién con
la pelicula sin aspereza y que cuanto mayor es la velocidad de flujo de masa
fundida de las particulas para conferir aspereza mas cerca esta el punto de

operacion de soldadura a ese de la pelicula sin aspereza.

Ejemplo 2: Aparato, método y producto

Véase las figuras, especialmente las Figuras 1 - 5a, 6 - 7. Se hace notar
gue en la Figura 3b, la pantalla contra la corriente de aire 49 y el anillo de aire 1
no se muestran para una comprension mas facil de la figura. Este ejemplo se
basa en ensayos de la vida real. La maquina de soplado de pelicula 31 que se
uso es de tipo monoextrusora, con una sola extrusora 27 y un enfriamiento
interno de burbuja (que no se muestra) para producir una pared de pelicula de
plastico soplada 45 para un material de empaque 35. El aparato de la invencion,
gue constituye una subunidad de la maquina de soplado de pelicula 31, incluye
un cabezal de la boquilla de soplado de pelicula 24 con una abertura de la

boquilla anular 22 de un diametro externo 23 de 90 mm y por encima del cabezal
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de la boquilla 24 como una unidad de enfriamiento externa de burbuja 26, un
anillo de enfriamiento de aire externo 1 de un didmetro interior 5 de 125 mm. El
anillo de aire 1 es de tipo doble labio, es decir, tiene dos orificios de enfriamiento
de aire 62. La abertura de la boquilla 22 y el anillo de aire 1 definen
conjuntamente una trayectoria 39 de una superficie externa 46 de la pared de
plastico 45, donde la trayectoria 39 tiene la forma de una burbuja 19 que se
extiende desde la abertura de la boquilla 22 a través de la abertura central 4 del
anillo de aire 1. La burbuja 19 tiene un area de expansion 25 tanto por debajo
como por encima del fondo del anillo de aire 2. En la parte mas divergente de la
trayectoria 39 bajo el fondo del anillo de aire 2, los planos 40 tangentes a la
trayectoria 39 cierran un angulo de expansion 6 de aproximadamente 12 grados
con la vertical. Se estima que el mayor angulo de expansion 6 que se considera
que esta aproximadamente 25 mm por encima del fondo del anillo de aire 2 es
de aproximadamente 35 grados y cierra con la vertical. La subunidad ademas
incluye dos unidades de dispersion de particulas uniformes 38 ubicadas
uniformemente y operadas de forma opuesta donde cada una de las cuales es
un alimentador lineal vibratorio 28 que tiene una tolva 56 para almacenar las
particulas 36 y que tiene un piso 29 para transportar las particulas 36 en su piso
29 hacia la superficie externa 46 y el extremo proximo a la unidad de dispersion
de particulas 37 esta constituido por el extremo proximo al alimentador enfriado
internamente por agua 30 y su forma, en una vista en planta desde arriba,
coincide con la superficie curvada de la superficie externa 46. El extremo préximo
al alimentador curvado y enfriado 30 es apropiado para tener un contacto
constante de una fuerza positiva pero muy baja con la superficie externa caliente

46. La unidad de dispersion de particulas 38 define el area de destino 34 de la
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trayectoria 39 al ser apropiada para dispersar en el area de destino 34, con una
distribucion aleatoria, las particulas de polimero termoplastico 36 sobre la
superficie externa 46 entre la abertura de la boquilla 22 y el anillo de aire 1.
Esencialmente, en este ejemplo, el &rea de destino 34 es la linea de la superficie
externa 46 donde la superficie externa 46 se pone en contacto con el piso 29 del
alimentador 28. El area de destino 34 se encuentra en el area de expansion
mencionada 25 bajo el fondo del anillo de aire 2. La segunda distancia vertical
41 en la vista lateral del aparato entre el area de destino 34 y el fondo del anillo
de aire 2 es de 30 mm. La tercera distancia vertical 43, en una vista lateral del
aparato, entre el area de destino 34 y la abertura de la boquilla 22 es de 15 mm.
El aparato incluye ademas una pantalla contra la corriente de aire 49 entre el
nivel 3 del fondo del anillo de aire y el nivel superior 44 del &rea de destino 34/piso
de alimentador 29 para proteger el area de destino 34 de una corriente de aire
48 del anillo de aire 1. La pantalla contra la corriente de aire 49 es una pantalla
contra la corriente de aire activa 49 que incluye una cdmara de proteccion contra
la corriente de aire 50 que tiene una parte superior 54 y un fondo 51 y una altura
de aproximadamente 16 mm. La misma esta construida a partir de dos placas
metalicas planas similares aunque no completamente uniformes, una encima de
la otra, con orificios circulares para la burbuja 19, cuyos diametros son de 108
mm (en la parte superior 54 de la camara de proteccion contra la corriente de
aire) y de 101 mm en la parte inferior 51 de la cAmara de proteccion contra la
corriente de aire), respectivamente. La camara de proteccién contra la corriente
de aire 50 tiene asi una abertura anular 53 proxima y hacia la superficie externa
46 de la pared para conducir la corriente de aire 48 al menos parcialmente a

través de la abertura préxima 53 y a través de la camara de proteccion contra la
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corriente de aire 50 para proteger al menos parcialmente el area de destino 34
bajo el fondo de la cAmara de proteccion contra la corriente de aire 52 de la
corriente de aire 48. Una unidad de succién (que no se muestra) esta unida con
el perimetro exterior 52 de la camara de proteccion contra la corriente de aire
para conducir la corriente de aire 48 a traves de la abertura proxima 53 y a través
de la cAmara de proteccion contra la corriente de aire 50 y el fondo 51 en sentido
contrario de la burbuja 19. La maquina de soplado de pelicula 31 ademas incluye
una unidad de traccion 33 y podria incluir una unidad de fabricacion de bolsas
17 en linea al final de la linea.

Para proveer las particulas 36, se provee un polvo molido de la compaiiia
Rowak, del tipo "Rowalit® N100-6" con un tamafio de particulas de 160 - 300
micrometros. El material en polvo, es decir, la primera sustancia, es polietileno
de alta densidad con una densidad de entre 940 y 970 kg/m?3, rango de fusion
(DSC): 128 - 130 °C, punto de ablandamiento vicat (ISO 306): 126 °C, velocidad
de flujo de masa fundida (ISO 1133-1, 190 °C/2,16 kg): 6 g/10 minutos. La forma
de las particulas 36 es aleatoria y aproximadamente esférica, tal como es
conocido por el experto con respecto a un polvo de polimero de buena calidad
gue tiene buenas propiedades de flujo y fabricado a partir de la molienda de
granulos para aplicaciones de revestimiento con dispersion. Se alimentd la
extrusora 27 con un polimero, la segunda sustancia, una mezcla de 40% de
polietileno lineal de baja densidad, 20% de polietileno de densidad media y 40%
de polietileno de baja densidad. La segunda sustancia tiene una densidad de
922 kg/m?y una velocidad de flujo de masa fundida (ISO 1133-1, 190°C/2,16 kg)
de 0,73 g/10 minutos. La primera sustancia y la segunda sustancia son

apropiadas para fundirse entre si. Se operd la extrusora calentada 27 para
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presionar la masa fundida hacia fuera a través de la abertura de la boquilla 22 y
asi es como se provee una pared de plastico 45 que emerge de la abertura de la
boquilla 22. La unidad de traccion 33 se hace funcionar, sin alternancia, para
elevar la pared 45 y se forma una burbuja de pelicula soplada 19 que consiste
en la pared en avance 45 cuyo volumen se ajusta con el soplado de una cantidad
apropiada de aire de inflado dentro de la burbuja 19. A medida que la pared 45
avanza hacia la unidad de traccion 33, la misma se expone a un enfriamiento y
a una conformacion. Con el ajuste de la velocidad de la extrusora 27 y de la
velocidad de la unidad de traccion 33 se fija un perimetro de burbuja final 19 de
980 mm y en la pared congelada 45 se provee un peso superficial de 92,2 g/m?2.
La superficie externa 46 de la pared 45 consiste en la segunda sustancia. El
anillo de aire 1 se alimenta con aire de enfriamiento de un ventilador (que no se
muestra). Por ejemplo, ajustando el volumen y la temperatura del aire de
enfriamiento y los ajustes del labio del anillo de aire 1, es posible ajustar la forma
de la burbuja 19, definida asi mutuamente por la abertura de la boquilla 22 y el
anillo de aire 1. La parte de la burbuja 19 entre la abertura de la boquilla 22 y la
linea de congelacién de burbuja 20, donde la pared 45 alcanza su espesor final,
es decir, el cuello de burbuja 21, se mantiene tan caliente a partir del calor de la
extrusora 27 y del cabezal de la boquilla 24, como para mantener a la pared 45
en un estado plastico. En este ejemplo, la parte superior del cuello 21 esta
configurada para estar por encima del anillo de aire 1. Se ajusto un flujo de aire
apropiado desde el orificio de enfriamiento de aire inferior 62 del anillo de aire 1
y de este modo se utilizé una fuerza venturi para mantener el cuello 21 cerca del
anillo de aire 1 en la abertura central del anillo de aire 4. De forma simultanea se

mantuvo el fondo del anillo de aire 2 a una distancia de aproximadamente 45 mm
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desde la abertura de la boquilla 22, es decir, relativamente cerca de la abertura
de la boquilla 22, en comparacion con la técnica anterior. Cuando se combina
con el hecho de que el didmetro interno del anillo de aire 5 se selecciona
significativamente mayor que el didmetro externo de la abertura de la boquilla
23, se provee una forma de cuello 21 que tiene una sola area de expansion 25
desde la abertura de la boquilla 22 hasta por encima del anillo de aire 1, en la
gue el area de expansion 25 del cuello 21 se hizo expandir hasta su perimetro
final. El alimentador 28 es accionado y se utiliza para llevar y adherir, con una
distribucion aleatoria, las particulas 36 en la superficie externa caliente 46 en el
area de destino 34 donde la superficie externa 46 es pegajosa. El area de destino
34 se selecciona en el area de expansion 25 y por lo tanto se provee la primera
distancia vertical 32 en una vista lateral de la burbuja 19, entre el &rea de destino
34y el area de expansion 25 para que sea cero. Se opera el enfriamiento interno
por agua (que no se muestra) del extremo proximo 30 del alimentador para de
este modo impedir que el alimentador 28 se caliente tanto como para
posiblemente ablandar o adherir las particulas 36 transportadas, a pesar del
hecho que se mantiene en contacto constante con la superficie externa caliente
y pegajosa 46. Es apropiada una temperatura del agua de enfriamiento de
aproximadamente 25 °C. Utilizar agua mas caliente podria llevar a un bloqueo
del flujo de particulas 36 debido al calor y utilizar agua mucho mas fria podria
llevar a la condensacion de humedad que posiblemente llevaria a un bloqueo del
flujo de particulas 36 debido a las particulas humedas 36. Un ancho del piso del
alimentador 29 utilizado para traer y adherir las particulas 36 se selecciona para
gue sea de 90 mm y de ese modo define una parte aspera en forma de banda

47 con un ancho de 320 mm de la pared 45. Cuando las particulas 36 alcanzan
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la superficie externa caliente 46 en el area de destino 34, el contenido de calor
de la pared caliente 45 se utiliza para iniciar el proceso de fusion en donde las
particulas 36 se funden con la pared 45. A medida que la unidad de traccién 33
hace avanzar a la pared 45, las particulas 36 tienen tiempo en la pared caliente
45 para la fusion. El proceso de fusion se lo finaliza con un enfriamiento luego
de una extension deseada de la fusién para formar una fijacion apropiadamente
fuerte entre la superficie externa 46 y las particulas 36 fundidas en la misma.
Esencialmente se utiliza el anillo de aire 1 para proveer el mencionado
enfriamiento. La configuracion detallada anteriormente provee una buena fijacion
de las particulas mencionadas 36. Ademas, se puede ajustar o0 sincronizar con
precision la fijacion, por ejemplo, con el ajuste de la temperatura del cabezal de
la boquilla 24 o la temperatura de fusion y/o la capacidad de la extrusora 27. La
disposicion dada se puede utilizar para producir la pared 45, sin tener en cuenta
la aspereza, a temperaturas de fusion de entre aproximadamente 170 °C y
aproximadamente 220 °C. Con respecto a la aspereza, el mejor resultado se
obtuvo con una temperatura de fusion de aproximadamente 215 °C y una
capacidad de la extrusora 27 de aproximadamente 60 kg/h. Otras reglas utiles
gue se encontraron son que si un grado de polvo determinado se suelda de modo
demasiado débil (o demasiado fuerte), entonces la utilizacion de un tamafio de
polvo méas pequefio (o mayor) del mismo polimero en polvo puede por si mismo
resolver el problema y ademas si una dada configuracion da como resultado una
soldadura de particulas 36 demasiado débil (o demasiado fuerte), entonces
mediante el ajuste del anillo de aire 1 para proveer desde el orificio de
enfriamiento de aire superior 62 una capa de enfriamiento de aire mas delgada

(o méas gruesa) (con la misma orientacién, velocidad de aire y temperatura de
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aire) puede por si misma resolver el problema. Todas estas dimensiones
demostraron ser apropiadas para controlar eficazmente el proceso de fusién (con
polimeros en polvo con una velocidad de flujo de masa fundida de entre 0,25 y
20 g/10 minutos y con pesos superficiales de la pared 45 de entre 23 g/m?y 140
g/m?) sin comprometer esencialmente el proceso de soplado de pelicula.
Ademas, en el proceso ejemplificativo, la unidad de succién (que no se muestra)
se utiliza para proveer un valor de presion apropiadamente constante en el
perimetro exterior de la camara de proteccion contra la corriente de aire 52. Este
valor de presion se selecciona (empiricamente) para este propdsito, en el que la
corriente de aire 48 que sopla hacia atras desde la abertura central 4 del anillo
de aire junto a la burbuja 19 no llega al &rea de destino 34, sino que entra en
cambio en la abertura 53 préxima a la cAmara de proteccién contra la corriente
de aire. Después que la pared 45 avanza hacia arriba desde el anillo de aire 1,
la misma gana sus dimensiones finales y también finaliza la fijacion de las
particulas 36. De este modo, a partir de las particulas 36 fundidas en la pared
45, se conforma una multiplicidad de protuberancias antideslizantes separadas
7 de la primera sustancia distribuidas aleatoriamente sobre la superficie externa
46 de la pared congelada 45 y que sobresalen desde la superficie externa 46
hasta una altura de protuberancia tipica 11 de entre aproximadamente 130
micrometros y 270 micrdmetros con un promedio de relaciones de aspecto segun
una vista en planta desde arriba donde la multiplicidad de las protuberancias
antideslizantes 7 tiene a lo sumo 1,5. Cada protuberancia antideslizante
separada 7 se conforma (excepto muy pocas) a partir de una Unica particula de
polvo 36. La pared congelada en forma de tubo 45 junto con las protuberancias

antideslizantes 7 que sobresalen desde su superficie externa 46 constituyen un
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material de empaque flexible y antideslizante 35 tal como es enviado corriente
abajo de la unidad de traccién 33. El material de empaque en forma de tubo 35
podria ser llevado a la unidad de fabricacion de bolsas 17 en linea al final de la
linea para formar las bolsas de empaque 16 a partir del material de empaque
flexible y antideslizante 35 con la multiplicidad de protuberancias antideslizantes
7 que miran hacia el exterior 18 de la bolsa de empaque 16.

La bolsa de empaque de plastico termosellable y antiadeslizante 16
fabricada con el aparato y el método descritos anteriormente tiene las siguientes
caracteristicas. La bolsa de empaque 16 se conforma a partir de un material de
empagque flexible y antideslizante 35. El material de empaque 35 comprende una
pared flexible de polietileno termosellable 45 que tiene una superficie externa 46,
donde la pared 45 tiene un peso superficial promedio de 92,2 g/m?. La pared 45
gue incluye su superficie externa 46 es de la segunda sustancia, una mezcla de
40% de polietileno lineal de baja densidad, 20% de polietileno de densidad media
y 40% de polietileno de baja densidad. La segunda sustancia tiene una densidad
de 922 kg/m?y una velocidad de flujo de masa fundida (ISO 1133-1, 190 °C/2,16
kg) de 0,73 g/10 minutos. La bolsa 16 es una bolsa tipo almohadilla 16 formada
por un tubo sin costura que se extiende desde un fondo de bolsa 57 hasta una
abertura de bolsa 58. La bolsa 16 tiene un fondo 57 soldado transversalmente.
La bolsa 16 tiene una altura de bolsa 59 desde el fondo 57 hasta la abertura 58
de 900 mm. La bolsa 16 tiene un ancho 60 de bolsa plana de 490 mm. La bolsa
16 es lo suficientemente grande como para acomodar 25 kilogramos de verduras
ultracongeladas individualmente en la misma. La pared 16 de la bolsa tiene una
parte aspera 47 en el centro del lado frontal de la bolsa 16 con la forma de una

tira aspera desde el fondo de la bolsa 57 hasta la abertura de la bolsa 58 con un
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ancho de banda 61 de 320 mm. Ademas, la pared 45 de la bolsa 45 tiene una
parte aspera similar 47 en el centro del lado posterior de la bolsa 16. En las
partes asperas 47 de la pared, el material de empaque 35 comprende una
multiplicidad de protuberancias antideslizantes separadas 7 de una primera
sustancia. Las protuberancias antideslizantes 7 estan formadas por particulas 36
fijas, es decir, fundidas en la pared 45. La multiplicidad de las protuberancias
antideslizantes 7 miran hacia el exterior 18 de la bolsa de empaque 16. La
primera sustancia es polietileno de alta densidad de una densidad de entre 940
y 970 kg/m?3, rango de fusién (DSC): 128 - 130 °C, punto de ablandamiento vicat
(ISO 306): 126 °C, velocidad de flujo de masa fundida (ISO 1133-1, 190 °C/2,16
kg): 6 g/10 minutos. Las protuberancias antideslizantes 7 se distribuyen
aleatoriamente sobre la superficie externa 46 de la pared y sobresalen desde la
superficie externa 46 con una altura de protuberancia tipica 11 de entre
aproximadamente 130 micrometros y 270 micrometros con un promedio de
relaciones de aspecto segun una vista en planta desde arriba de la multiplicidad
de las protuberancias antideslizantes 7 que es a lo sumo de 1,5. La relacién de
aspecto segun una vista en planta desde arriba de una protuberancia
antideslizante 7 significa una relacion de la mayor extensién de protuberancia
antideslizante 10 y la menor extension de protuberancia antideslizante 13 de la
protuberancia antideslizante 7 en una vista en planta desde arriba de la parte
aspera 47 de la pared tomada por encima de las protuberancias antideslizantes
7 (véase la Figura 7). Las protuberancias antideslizantes 7 son de tamafios
aleatorios 14 segln una vista en planta desde arriba tipicamente de entre 160 y
300 micrometros. Las protuberancias antideslizantes 7 tienen un volumen tipico

de entre aproximadamente 0,0021447 mm?y aproximadamente 0,0141372 mm?3
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por protuberancia antideslizante 7. Hay aproximadamente 60 protuberancias
antideslizantes 7 por cm? dentro de las partes asperas 47. La multiplicidad de las
protuberancias antideslizantes 7 ocupa aproximadamente 2,5% del area del
material de empaque antideslizante 35 en una vista en planta desde arriba de la
parte &spera 47 de la pared tomada por encima de las protuberancias
antideslizantes 7. En relacién con la forma de las protuberancias antideslizantes
7, una vasta mayoria de las mismas tipicamente tiene una porcion de superficie
oculta 12 que es una porcion de la superficie libre de la protuberancia
antideslizante 7 que esta cubierta por la protuberancia antideslizante 7 para un
observador que mira una vista en planta desde arriba de la pared 45 tomada por
encima de las protuberancias antideslizantes 7. Una vasta mayoria de las
protuberancias antideslizantes 7 tipicamente tiene al menos una muesca 15 e
incluye al menos un area 8 inmediatamente por encima de la muesca 15, donde
la protuberancia antideslizante 7 estd dimensionada como para formar una
separacion 42 entre la al menos un area 8 y la superficie externa 46 de la pared

que, en promedio, es al menos de entre aproximadamente 50 y 100 micrometros.

Ejemplo 3: Aparato y método

Véase las figuras, especialmente la Figura 8. (jno esta a escala!). Este
aparato ejemplificativo difiere del aparato del Ejemplo 2 en que aqui el area de
destino 34 no esta en un area de expansion 25 sino en una parte cilindrica no
divergente de la burbuja 19. La segunda distancia vertical 41, en una vista lateral
del aparato, entre (la parte superior del) area de destino 34 y el fondo del anillo
de aire 2 es 0,3 veces el diametro externo 23 de la abertura de la boquilla.

Ademas, la unidad de dispersion de particulas 38 incluye un alimentador de
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soplado 28 y una unidad de contacto 63. El alimentador 28 es apropiado para
transportar particulas 36 a la trayectoria 19 de la superficie externa 46 de la pared
y poner las particulas 36 sobre una superficie superior 64 de la unidad de
contacto 63. La unidad de contacto 63 tiene un enfriamiento interno de fluido y
tiene un extremo proximo a la superficie externa 46 que constituye el extremo
proximo 37 de la unidad de dispersion de particulas y es apropiado para estar en
contacto constante con la superficie externa 46 de la pared en avance 45y tiene
una superficie superior 64 inclinada hacia la trayectoria 39, siendo la superficie
superior 64 apropiada para suministrar las particulas 36 y ponerlas sobre la
superficie superior 64 hasta la superficie externa 46 de la pared.

En el funcionamiento, la burbuja 19 se ajusta para tener una forma cilindrica
y una superficie externa 46 de pared caliente pegajosa que es adyacente a la
unidad de contacto 63. Se opera el alimentador 28 y de ese modo las particulas
36 son pulverizadas desde el alimentador 28 en la superficie externa 46 y otras
particulas 36 son puestas sobre la superficie superior inclinada 64 de la unidad
de contacto 63 que se utiliza para conducir, tal como un canal de descarga, a las
particulas 36 a la superficie externa caliente y pegajosa 46. Estas particulas 36
gue se juntan en la superficie superior 64 adyacente a la superficie externa
pegajosa 46 estan adheridas a la superficie externa 46 y se hace que avancen
mas con la misma. A partir de ese momento, estan expuestas al proceso de

fusion, tal como se explico anteriormente.

Ejemplo 4: Bolsa de empaque 16
Véase las figuras, especialmente la Figura 5b. Una bolsa de empaque de

plastico termosellable y antiadeslizante 16 se puede fabricar con la provision de
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un tubo de material tejido de poliolefina 55, por ejemplo, con un peso superficial
de material de 100 g/m2, y laminando ambos lados principales del tubo plano
con bandas de pelicula &spera que corresponden a la parte aspera 47 de la
pared 45 del material de empaque 35 del Ejemplo 2. La laminacién podria ocurrir,
por ejemplo, con un adhesivo reactivo PUR (Polyurethane Reactive, Reactivo de
Poliuretano) o una laminacién por extrusion o con cualquier otro medio
apropiado. La multiplicidad de las protuberancias antideslizantes 7 mira hacia el

exterior 18 de la bolsa de empaque 16.

Ejemplo 5: Método para producir una bolsa de empaque 16

Se puede fabricar una bolsa de empaque de plastico termosellable y
antiadeslizante al proveer particulas 36 de un polvo de polietileno de alta
densidad con una velocidad de flujo de masa fundida (ISO 1133-1, 190°C/2,16
kg) de 20 g/10 minutos en un tamafio de entre 125y 180 micrometros y al proveer
un tubo de material tejido de polipropileno 55 (ya sea de tipo recubierto o no
recubierto) y con fijacion de las particulas 36 sobre la superficie externa 46 de la
pared 45 de material tejido 55 con una cola adhesiva. Los detalles técnicos de
tal revestimiento de una superficie externa 46 de pared de poliolefina con tales
particulas 36 se elaboraron en una serie de ensayos en los que se utilizé una
superficie externa 46 de pared de pelicula de polietileno en lugar de una
superficie externa 46 de pared de material tejido de polipropileno 55 pero se
considera gue los resultados también son validos para este caso ejemplificativo.
Se utilizé una corona de superficie externa 46 de pared de plastico que se tratd
una vez con un tratamiento que tiene al menos 42 dyn/cm (medido con una tinta

de ensayo de 42 din). Para conferir aspereza a la superficie externa 46 se utilizé
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polvo de polietileno de alta densidad filtrado a una fraccién de tamafo de entre
125y 180 micrometros. Se aplicé aproximadamente 160 particulas para conferir
una aspereza 36 por cm?. Las particulas 36 se adhirieron a la superficie externa
46. A saber, se aplico una laca a la superficie externa 46 y las particulas de polvo
36 se pulverizaron en la laca pegajosa, luego se hizo la reticulacion de la laca
con irradiacion de luz ultravioleta. Las particulas 36 se soplaron a través de una
estacion de tratamiento de descarga de corona mientras se pulverizaban sobre
la superficie externa 46 con el fin de proveer un buen enlace entre las particulas
36 y la laca. Se registraron los siguientes datos de fabricacion. Tipo de laca
utilizada: Laca UV de impresién serigrafica SunChemical IU 10050 (marca
espafiola). Se midid la viscosidad de la laca que fue de 73 segundos a 20 °C con
pocillo DIN 4 (mucho més densa que el agua). La cantidad de laca aplicada a la
superficie externa (curada): 9,57 g/m? corresponde a 8,7 micrometros de espesor
de laca (sin polvo en la misma). El resultado fue que en muchas protuberancias
antideslizantes 7, la protuberancia antideslizante tiene una porcion de superficie
oculta 12 que esta cubierta por la protuberancia antideslizante 7 para un

observador que mira una vista en planta desde arriba.



