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BOLSAS PLASTICAS CON FUELLES DE MULTIPLES COMPARTIMIENTOS

RESUMEN

Las bolsas plasticas de miltiples compartimientos son un nuevo producto que permite
empacar distintas categorias de articulos que por sus caracteristicas fisicoquimicas no se
pueden colocar juntos en un mismo empaque.

Este nuevo producto ahorra méas de un 33% del plastico que se requiere para producir dos
bolsas que prestan el servicio de una de las nuevas. Ademas se ahorra el 50% de impresion
porque so6lo se imprime una vez la bolsa que cumple la funcion de dos bolsas. Teniendo en
cuenta que pueden fabricarse bolsas de tres y mas compartimientos y que esta nueva
propuesta cambia el concepto de economia de empacado estimamos un ahorro del 50% del
plastico para bolsas.

Se fabrican con la tecnologia convencional a través de un nuevo dispositivo que une una
pelicula sencilla —l4mina- con un tubular plastico con fuelles. Esta lamina es mas ancha que
el tubular exactamente su ancho mas cuatro veces el ancho del fuelle. A través de un tinel
en forma de arco se hacen coincidir los bordes de la lamina y el tubular, se sellan y
posteriormente se introducen los fuelles para asi contar con un tubular de dos
compartimientos ambos con fuelles. A partir de este tubular se fabrican las bolsas dobles de
la manera convencional.



BOLSAS PLASTICAS CON FUELLES DE
MULTIPLES COMPARTIMIENTOS

FIG. 1. BOLSA PLASTICA DE DOS COMPARTIMIENTOS CON FUELLES



El objetivo de esta Solicitud de Patente es la de presentar un nuevo empaque flexible de
multiples compartimientos con fuelles (Fig. 1).

Antecedentes y justificacion: En el proceso de empacado de articulos en general es
necesario separar los productos por categorias debido a que por sus caracteristicas fisicas y
quimicas algunos no se pueden empacar juntos. Con las bolsas plasticas tradicionales esto
implica el uso de un empaque adicional ocasionando mayores costos econémicos junto con
costos ecoldgicos por el mayor uso de recursos no renovables tales como el petréleo y el
gas natural (materias primas para la fabricacion del plastico), ademas del dafio que ocasiona
la exposicion de més empaques al medio ambiente una vez cumplido su propoésito.

Objetivo general de la invencion: El objetivo general de esta invencion es proporcionar un
nuevo producto que permita empacar articulos que por sus caracteristicas fisicoquimicas no
se pueden juntar en un solo empaque, generando beneficios tales como la disminucién de
los costos de fabricacion y gastos para los clientes, ademas de contribuir con la disminucién
de la contaminacion ambiental por una menor emision de plastico al medio ambiente.

Descripcion del nuevo producto: La bolsa de miltiples compartimientos es un empaque
que tal y como su nombre lo indica ofrece dos o mas secciones con la misma capacidad,
ambas con fuelles. La bolsa se fabrica por medio de un innovador dispositivo que une dos
peliculas, un tubular con fuelles y una lamina sencilla. Seguidamente conforma los fuelles
del nuevo compartimiento para proporcionar como resultado una pelicula de dos
compartimientos ambos con fuelles para la confeccion de la bolsa doble.

El proceso mencionado genera un importante aumento de la resistencia en sentido
longitudinal de las nuevas bolsas debido a que al unir las dos peliculas ahora cuenta con
una manigueta adicional en cada lado y un selle de fondo reforzado, lo que le otorga al
producto una mayor capacidad de carga (Kg.), permitiendo asi disminuir el calibre de las
peliculas, lo cual genera ahorro en los costos unitarios de produccion por menor utilizacion
de materias primas (si se compara un empagque flexible tradicional vs. una bolsa doble con
la misma capacidad de carga el empleo de materia prima disminuira alrededor de un 35%).
Ademas de un ahorro del 50% de las materias primas y el proceso de impresion de las
bolsas por sélo imprimir una vez una bolsa que cumple la funcién de dos bolsas. E
igualmente en la confeccion de las bolsas en 1a seccion de sellado.



DESCI}IPCION GENERAL DEL PROCESO DE FABRICACION DE LAS BOLSAS
DE MULTIPLES COMPARTIMIENTOS

Para describir como se fabrica la bolsa plastica de multiples compartimientos nos
basaremos en el principal modelo de bolsa, por sus aplicaciones, que aprovecha el nuevo
sistema: La bolsa plastica tipo camiseta. Esta es la bolsa tipica de supermercado con fuelles
a ambos lados y maniguetas en la parte superior.

En el Anexo 1 se presenta otro modelo de bolsa importante que aprovecha el sistema.

FIG 2. BOLSA DOBLE TIPO CAMISETA

Breve descripcion del proceso de fabricacion de bolsas tipo camiseta convencionales

Lo primero es a través de una extrusora tipo soplado producir un tubular plastico con
fuelles. Esto se realiza de la manera convencional, en la siguiente figura (Fig. 3) se presenta
un esquema grafico de la maquina extrusora.

FIG. 3. GRAFICA DEL PROCESO DE EXTRUSION TIPO SOPLADO
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Si las bolsas deben imprimirse la siguiente etapa del proceso es alimentar con este rollo a
una impresora que coloca el logotipo que corresponda en la pelicula y vuoelve a
embobinarlo ya impreso en forma de rollo nuevamente.

La tultima etapa para la fabricacion de la bolsa se realiza por medio de la seccion de sellado.

La selladora toma el rollo tubular plastico y lo convierte en bolsas plasticas del disefio
correspondiente.

Nota importante sobre la fabricacion de laminas pléasticas:

Para producir un rollo de lamina plastica, lo cual se refiere a una pelicula sencilla —de una
unica capa no de dos como en el caso del tubular- s6lo se dividen las capas de la pelicula
del tubular, en este caso sin fuelles, por medio de cuchillas frias y se embobinan
individualmente los dos rollos de pelicula sencilla —rollos de l4mina-.

— X —|

FIG. 4. IMAGENES DE UNA BOBINA DE TUBULAR CON FUELLES Y UNA DE LAMINA

1. BOBINA DE TUBULAR CON FUELLES
2. FUELLE
3. BOBINA DE LAMINA



DESCRIPCION GENERAL DEL PROCESO DE FABRICACION DE BOLSAS
PLASTICAS DE MULTIPLES COMPARTIMIENTOS

La bolsa se fabrica a partir de un tubular plastico con fuelles y una lamina pléstica (Fig. 4).

Lo que hacemos es a través de un dispositivo -clemento central de la invencién-, unir la
lamina al tubular con fuelles.

Como la lamina es mas ancha que el tubular con fuelles, exactamente el ancho del tubular
mas cuatro veces el ancho del fuelle, la unién de las peliculas se realiza por medio de la
formula geometria que se muestra en la Fig. 5, lo cual es el principio del funcionamiento
del dispositivo de union de las peliculas.

En la Fig. 6 se presenta el elemento fisico a través del cual se realiza esta operacion, sobre
el tinel en forma de arco se desliza la lamina y abajo del tinel el tubular con fuelles. En las
ventanas de sellado los selladores de disco realizan la union de la lamina con el tubular para
formar el nuevo compartimiento. En el proximo capitulo se presenta el disefio completo del
dispositivo con todas sus especificaciones.

A través de esta union se conforma el nuevo compartimiento. A este nuevo compartimiento
se le introducen los fuelles correspondientes para ahora contar con un nuevo tubular doble

con fuelles.
3
, | m :
= ==
2

3

>y Ny

2 5

FIG. 5. PROCESO DE UNION DE LA LAMINA Y EL TUBULAR CON FUELLES

1. LAMINA
. TUBULAR CON FUELLES
3. LA LAMINA TOMA LA FORMA DE ARCO PARA HACER COINCIDIR SUS BORDES CON LOS DEL
TUBULAR

4. SELLADO DE LOS BORDES DEL TUBULAR Y LA LAMINA
5. DOBLE TUBULAR AMBOS COMPARTIMIENTOS CON FUELLES



FIG. 6. ELEMENTO CENTRAL DEL DISPOSITIVO DE UNION DE LAS PELICULAS

Con este nuevo tubular doble se confeccionan las bolsas de la manera convencional para
obtener como resultado las bolsas plasticas dobles con fuelles.

Bolsas con mas de dos compartimientos

Para producir bolsas con mas de dos compartimientos solo se requiere repetir en serie el
proceso de unidn de las peliculas a través de un nuevo dispositivo, en esta ocasion se une el
tubular doble con una nueva lamina de la misma dimension que la anterior, se conforman
sus fuelles y entonces se confeccionan las bolsas tal como se hace convencionalmente

(Fig.7).

>

o

=

FIG.7. BOLSAS CON MAS DE DOS COMPARTIMIENTOS

1. LAMINA EN FORMA DE ARCO

2. TUBULAR DE DOS COMPARTIMIENTOS CON FUELLES
3. SELLADORES

4. TUBULAR DE TRES COMPARTIMIENTOS CON FUELLES



DESCRIPCION DEL DISPOSITIVO PARA LA UNION DE LAS PELICULAS

FIG. 8. DISPOSITIVO DE UNION DE LAS PELICULAS

ELEMENTO DE ENTRADA DEL DISPOSITIVO EN FORMA DE COLA DE PEZ
ELEMENTO CENTRAL DEL DISPOSITIVO - TUNEL EN FORMA DE ARCO
VENTANAS DE SELLADO DE LAS PELICULAS

FORMADOR DE FUELLES
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La innovacién tecnologica de nuestra invencion se centra en este dispositivo (Fig. 8).

Es quien realiza la unién de las dos peliculas -el tubular y la lamina- y como resultado nos
proporciona un doble tubular, ambos con fuelles, para la confeccion de las bolsas dobles.

La parte central del dispositivo (Fig. 8{2] y Fig. 9) tiene la forma de un tanel sobre el cual
se encuentra ubicada la lamina. Debajo de dicho tunel se encuentra el tubular con fuelles,
ambos avanzando a la misma velocidad. El propésito de este segmento del dispositivo es
hacer coincidir los bordes de 1a lamina y el tubular para unirlos. Como la lamina es mucho
maés ancha que el tubular, lo justo para que podamos utilizar este material adicional para
conformar los fuelles del nuevo compartimiento, aprovechamos la elevacion del tinel en
forma de arco para hacer coincidir abajo los extremos de la 14mina y el tubular original a
ambos lados. Ya contando con esta disposicion de los elementos procedemos a sellar las
peliculas con un sistema de sellado continuo —selladores circulares que giran en sentido del
desplazamiento de las peliculas y las unen (ver Anexo 2)-.



Como base para el sellado de las peliculas se utiliza una pieza rectangular plana a cada lado
que va colocada entre los labios de los fuelles del tubular original. Esto ademas de
proporcionar el soporte a los selladores impide que se sellen el pliegue superior con el
inferior de los fuelles de dicho tubular o cual echaria a perder este compartimiento de las
bolsas. Ademas sirve de guia para asegurar la posicion correcta del tubular original. Todos
estos detalles de disefio se aprecian graficamente al final del capitulo.

Ahora describiremos los elementos de entrada y salida que conforman el dispositivo.

El primer elemento del dispositivo que recibe la lamina de los rodillos alimentadores de la
maquina y la ubica sobre el tunel tiene forma de cola de pez. Recibe la lamina plana, al
mismo nivel del tubular, y la hace ascender a la altura del tinel. El proposito de este
segmento del dispositivo es tomar la lamina plana tan ancha como es y guiarla mientras la
va haciendo cobrar la forma de arco para que en esa transicion se vayan acercando los
bordes de la lamina con los del tubular, ademas que no se formen arrugas en la pelicula y
finalmente que su ubicacion sea adecuada sobre el tinel (ver Fig. 8{1] y 9). Como
explicamos anteriormente al llegar a la altura del tinel en los extremos inferiores del mismo
los bordes de la 1amina coinciden con los del tubular. Asi una pelicula mucho més ancha
queda dispuesta para coincidir con otra mas angosta.

FIG. 9. DISPOSITIVO DE UNION DE LAS PELICULAS (VISTA LATERAL)

Ya sellados los bordes de las peliculas a la salida del tinel viene el tercer y altimo elemento
que conforma el dispositivo, el formador de fuelles.

Adelante del tinel el dispositivo dispone del formador de fuelles para el nuevo tubular, éste
hace descender la pelicula a la altura del tubular original. El tubular original siempre ha
estado a un mismo nivel, en la parte inferior del dispositivo. La l4mina en cambio ascendi6



desde ese nivel a través del elemento de entrada del dispositivo —en forma de cola de pez-
hasta la altura del tinel y ahora debe descender al mismo nivel que el tubular y coincidir
con su mismo ancho, esto porque ahora ya poseera fuelles. Esta parte del dispositivo esta
conformado por una parte interior y una exterior. La parte interior del formador de fuelles
garantiza la forma exacta del nuevo compartimiento ubicado sobre el tubular original y
asegura que cuando se conformen los fuelles del nuevo compartimiento la presion sobre las
peliculas no deforme el tubular original. Esto lo hace de la siguiente manera: En ¢l interior
del nuevo compartimiento crea a través de dos marcos metalicos la forma de globo inflado
al cual se introducen los fuelles como se hace en extrusion o en sellado. En la parte inferior
el formador posee un marco metalico rectangular en contacto con la cara superior del
tubular original, lo que lo mantiene en su lugar durante el proceso de formar los nuevos
fuelles -en el que se ejerce presion sobre €l-, y desde la parte superior del tinel a la salida
del mismo tiene un marco metalico trapezoidal en bajada de tal manera que la pelicula haga
la transicion natural desde la parte alta del tinel hasta la parte inferior del dispositivo donde
se encuentra el tubular original. En la parte exterior de la pelicula, entre ambos marcos
metalicos, a cada lado se introducen los fuelles a través de unas piezas de madera que
empujan hacia adentro el material, similares a las que se utilizan convencionalmente para
formar los fuelles en extrusion o sellado (ver Fig. 8 [4] y 9). Seguidamente a través de unos
rodillos haladores a la salida del dispositivo se logra el acabado final planchado de los
nuevos fuelles en la pelicula de dos compartimientos. Todo esto se expone graficamente
con claridad en las siguientes figuras.

Ya unidas las peliculas y ambos compartimientos con sus respectivos fuelles se dispone del
tubular doble con fuelles listo para la confeccion de las nuevas bolsas.

Seguidamente se presentan tres vistas del dispositivo con las peliculas:

FIG. 10. VISTA DESDE LA ENTRADA DEL DISPOSITIVO CON LAS PELICULAS



FIG. 11. VISTA GENERAL DEL DISPOSITIVO CON LAS PELICULAS

FIG. 12. VISTA FRONTAL DEL DISPOSITIVO CON LAS PELICULAS

Para una mejor comprensién de los disefios del producto y la tecnologia de la invencién en
el Anexo 3 se presenta una descripci6n fotografica completa.
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FIG.13. DIAGRAMA EN BLOQUES DEL NUEVO PROCESO PARA LA FABRICACION DE BOLSAS

DE MULTIPLES COMPARTIMIENTOS



El diagrama en bloques de la Fig. 13. ilustra la nueva etapa tecnologica que se requiere para
la fabricacion de las bolsas de muiltiples compartimientos con fuelles.

La bobina de lamina se coloca en un desbobinador de tension continua con freno controlado
por balancin. Esta es la tecnologia convencional para desbobinadores de peliculas plasticas,
el balancin garantiza una tensién constante de tal manera que si disminuye la tensién se
activa el freno sobre la bobina y cuando aumenta la tension se libera la bobina del freno y
asi continuamente el balancin regula la tension.

Igualmente la bobina del tubular con fuelles se coloca en otro desbobinador del mismo tipo.

Ambas peliculas pasan independientemente por rodillos haladores alimentadores. Estos
rodillos tienen exteriormente una capa de caucho vulcanizado para arrastrar de forma
continua las peliculas. De esta manera alimentamos al dispositivo que une las peliculas.

Las peliculas deben mantener una velocidad lineal constante que debe ser igual en ambas
para garantizar el buen funcionamiento del dispositivo que une las peliculas, para asegurar
esto ambos sistemas de rodillos alimentadores estaran unidos entre si por medio de un
mecanismo de pifiones y cadena y la traccion la recibirdn de un Gnico motor con control
independiente de velocidad. Esto es un sistema convencional de rodillos haladores
alimentadores con excepcion de que en nuestro caso son dos sistemas de rodillos haladores
unidos por este sistema mecénico que hace sus velocidades idénticas.

Justo antes de los rodillos haladores alimentadores se ubican unos sensores alineadores de
borde para garantizar que los bordes de la lamina y el tubular coincidan exactamente en el
momento de ser sellados. Este punto es crucial para nosotros, debido a que el ancho del
selle en los bordes de las peliculas (el tubular y la ldmina) serd de unos 4mm que en
peliculas anchas es un tolerancia muy pequefia en cuanto a la exactitud de sus medidas,
utilizaremos los sensores alineadores de bordes a ambos lados de cada pelicula y
particularmente en el caso del tubular con fuelles haremos la medicion en el borde del
pliegue que nos interesa (el que sera sellado con la 14mina). La correccion de alineacion de
bordes se hace por una parte en los ejes de los desbobinadores a través de pequefios
movimientos transversales hacia el lado que se requiera, esto por medio de un motor de
doble giro y un sinfin (unido al eje), para centrar permanentemente ambas peliculas.

En este punto la lamina y el tubular llegan al dispositivo de union de las peliculas el cual
realiza la funcion de sellar la lamina y el tubular con fuelles y formar los fuelles del nuevo
compartimiento, como lo describimos en el capitulo anterior.

En este punto se realiza un enhebrado con rodillos guia en forma de Z para asegurar que no
pase aire a los tubulares y posteriormente por medio de un embobinador de tension
constante se genera el rollo final. La tension de la pelicula se regula a través de un balancin
que controla la velocidad del motor del embobinador.

Ademas del elemento de alineacion de bordes que describimos es necesario, para garantizar
que la nueva pelicula de dos compartimientos este toda completamente sellada, incluir un
elemento de control en el punto de contacto de sellado de las peliculas.
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FIG.14. DIAGRAMA ESQUEMATICO DEL NUEVO PROCESO PARA LA FABRICACION DE BOLSAS
DE MULTIPLES COMPARTIMIENTOS



BOBINA DE LAMINA

BOBINA DE TUBULAR CON FUELLES

DESBOBINADOR

BALANCIN DE ENTRADA — TENSION CONSTANTE

CONTROL FRENO DEL DESBOBINADOR

FRENO DEL DESBOBINADOR

ALINEADOR DE BORDE

CONTROL EJE DEL DESBOBINADOR

EJE MOVIL DEL DESBOBINADOR

10. RODILLOS HALADORES ALIMENTADORES — VELOCIDAD CONSTANTE
11. DISPOSITIVO DE UNION DE LAS PELICULAS

12. SELLADOR DE DISCO

13. FORMADOR DE FUELLES

14. BALANCIN DE SALIDA

15. CONTROL DE VELOCIDAD DEL MOTOR DEL EMBOBINADOR

16. MOTOR DEL EMBOBINADOR

17. EMBOBINADOR

18. BOBINA DEL TUBULAR DE DOS COMPARTIMIENTOS CON FUELLES
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En este punto contamos con un rollo de pelicula plastica de dos compartimientos con sus
fuelles correspondientes. En la Fig. 14 se muestra el diagrama esquematico de la maquina
que desarrolla la nueva etapa del proceso.

Como explicamos en la descripcion general de la tecnologia, para la confeccion de las
bolsas se utilizan selladoras convencionales. Si la bolsa debe ser impresa esto se realizara
generalmente antes de unir las peliculas, sin embargo es posible hacerlo sin ningun
inconveniente en las peliculas de miltiples compartimientos.

Nota importante sobre eficiencia en el proceso productivo industrial:

Para garantizar la eficiencia en todas las etapas que componen el proceso de produccién
industrial de las bolsas plasticas, extrusion, impresion y sellado, con 1o cual nos referimos a
la costumbre habitual de fabricar en extrusion rollos de dos, tres y mas veces el ancho de
las bolsas, para imprimir paralelamente las miltiples pistas e igualmente sellarlas al tiempo
y asi multiplicar la productividad, presentamos una sencilla solucién que permite seguir
produciendo estos grandes rollos tanto para la ldmina como para el tubular y trabajar con
nuestro sistema.

Los desbobinadores que propusimos en el anterior planteamiento tecnologico para la
implementacién de nuestro sistema tendran las siguientes caracteristicas: en el caso de la
lamina dispondran de cuchillas frias para dividir la bobina en las pistas correspondientes.
En el caso del tubular (sin fuelles pero del ancho completo para incluirlos) dispondran de
cuchillas calientes que dividen y sellan el tubular formando los nuevos tubulares. Estos
seguidamente se inflan y se les introducen los respectivos fuelles.

En este punto requerimos centrar las pistas de los tubulares con las de las laminas.



CORRIMIENTO DE LAS PELICULAS PARA CENTRAR LOS TUBULARES CON
LAS LAMINAS PARA DOS PISTAS

Ahora disponemos de la pelicula sencilla de lamina dividida en dos partes y ademas la de
tubular también en dos partes. La de tubular se ha inflado y se le incorporaron sus
respectivos fuelles, pero el resultado final es que no estan centradas la primera pelicula de |
ldmina con la del tubular, ni la segunda de lamina con la segunda de tubular. Las peliculas
de tubular estan corridas hacia adentro respecto a las de lamina. Para resolver este sencillo
caso explicaremos una solucion adecuada y practica. Se utilizan dos rodillos guia giratorios
montados de tal manera que reciban las peliculas y las proyecten hacia fuera para obtener el
desplazamiento que se requiere (ver Fig. 15).

FIG. 15. CORRIMIENTO DE TUBULARES PARA PROCESO DE UNION DE PELICULAS EN VARIAS
PISTAS

1. TUBULAR 1
2. TUBULAR2
3. LAMINA1
4. LAMINA?2

Todo esto lo puede incluir como una etapa inicial la maquina de unién de las peliculas.

INTEGRACION DEL NUEVO PROCESO CON LA ETAPA DE SELLADO

Para una mayor integracion con el proceso de fabricacion de las bolsas se colocara nuestra
maquina en linea con la selladora para que en vez de obtener un rollo de muitiples
compartimientos obtengamos las bolsas de multiples compartimientos.

Para esto basta con suministrar la pelicula de dos compartimientos con sus respectivos
fuelles a los rodillos alimentadores de la selladora. Asi se puede transformar la tecnologia
existente y producir la nueva tecnologia para la produccion de las nuevas bolsas. Ver Fig.
16, obsérvese que en esta configuracion se dispuso de forma vertical el dispositivo de unién
de las peliculas.



FIG.16. MAQUINA INTEGRADA PARA PRODUCIR LAS BOLSAS DE MULTIPLES
COMPARTIMIENTOS

En el diagrama de la Fig. 16 no se pretende mostrar los detalles de la tecnologia sino
presentar una propuesta de la distribucion de los elementos que conforman la invencién
integrada a la etapa de sellado.



CAPITULO REIVINDICATORIO

1. Bolsas plasticas con fuelles de miltiples compartimientos, caracterizadas por ser un
empaque flexible que ofrece dos o mas secciones con la misma capacidad, ambas con
fuelles.

2. Bolsas plasticas con fuelles de multiples compartimientos, de la reivindicacion 1,
caracterizadas porque su disefio genera un importante aumento de la resistencia en sentido
longitudinal, lo que les confiere una mayor capacidad de carga (Kg.), permitiendo asi
disminuir el calibre de las peliculas, lo cual genera ahorro en los costos unitarios de
produccion, por menor utilizacion de materias primas. Esto debido a que se cuenta con una
capa plastica adicional unida a la bolsa lo que refuerza las maniguetas.

3. Bolsas plasticas con fuelles de miiltiples compartimientos, de la reivindicacion 1,
caracterizadas por generar un gran ahorro en el proceso de produccion de las bolsas en la
seccion de impresion por sélo imprimir una bolsa que cumple la funciéon de dos 0 mas
bolsas. E igualmente en el proceso de confeccion de las bolsas en la seccion de sellado.

4. Bolsas plasticas con fuelles de miltiples compartimientos, de la reivindicacion 1,
caracterizadas porque se fabrican a partir de un tubular plastico con fuelles y una lamina
plastica sencilla. La lamina es mas ancha que el tubular con fuelles. Exactamente ¢l ancho
del tubular mas cuatro veces el ancho del fuelle. Con el material de la lamina se forma el
nuevo compartimiento unido al tubular original. Esto se hace sellando los bordes de la
lamina con los de una de las caras del tubular con fuelles. El material extra de la l4mina —
respecto a Ja medida del tubular original- se utiliza para formar los fuelles correspondientes
al nuevo compartimiento, y disponer ahora de un tubular doble (en ¢l caso de bolsas de dos
compartimientos) ambos con fuelles. Para agregar otro compartimiento se repite el proceso
con otra lamina sobre el nuevo tubular de dos compartimientos. Con este nuevo tubular
doble se confecciona cualquier modelo de bolsa que se fabrique a partir de un tubular con
fuelles.

5. Dispositivo para la unién de las peliculas, caracterizado porque es quien realiza la
unién de las dos peliculas -el tubular y la ldmina- y forma los fuelles del segundo
compartimiento para como resultado proporcionar wun tubular doble, ambos
compartimientos con fuelles, para la confeccién de las bolsas dobles.

6. Dispositivo para Ia union de las peliculas, de la reivindicacién 5, caracterizado porque
la parte central del dispositivo tiene la forma de un tinel en arco sobre el cual se ubica la
lamina. Debajo de dicho tinel se encuentra el tubular con fuelles, ambos avanzando a la
misma velocidad. El tnel en arco tiene el propdsito de hacer coincidir los bordes de la
lamina y el tubular para unirlos. Como la I4mina es mucho mas ancha que el tubular, lo
justo para que podamos utilizar este material adicional para conformar los fuelles del nuevo
compartimiento, a través de la altura determinada del tiinel en arco se hace coincidir abajo
los extremos de la lamina y el tubular original a ambos lados. Ya contando con esta
disposicion de los elementos se procede a sellar las peliculas con un sistema de sellado

continuo: Selladores en forma de rueda que giran sobre ambas peliculas uniendo sus
bordes.

7. Dispositivo para la unién de las peliculas, de las reivindicaciones 5 y 6, caracterizado
porque utiliza unos rodillos pequefios —recubiertos de tela- ubicados en los extremos
inferiores del tinel en arco (que giran hacia fuera) con el propésito de garantizar la posicion
deseada de la ldmina -que no se levante y proyectar sus bordes hacia el exterior para que asi
coincidan con los bordes del tubular en €l punto de contacto para el selle.



8. Dispositivo para la union de las peliculas, de las reivindicaciones 6 y 7, caracterizado
porque como base para el sellado de las peliculas se utiliza una pieza rectangular plana a
cada lado que va colocada entre los labios de los fuelles del tubular original. Esto ademas
de proporcionar el soporte a los selladores impide que se sellen el pliegue superidr con el
inferior de los fuelles de dicho tubular lo cual echaria a perder este compartimiento de las
bolsas. Ademas sirve de guia para asegurar la posicion correcta del tubular original.

9. Dispositivo para la union de las peliculas, de las reivindicaciones 5 y 6, caracterizado
porque el primer elemento del dispositivo que recibe la lamina de los rodillos alimentadores
de la maquina y la ubica sobre el tunel tiene forma de cola de pez. El propésito de este
segmento del dispositivo es tomar la lamina plana tan ancha como es y guiarla mientras la
va haciendo cobrar la forma de arco para que en esa transicion se vayan acercando los
bordes de la ldmina con los del tubular, ademas que no se formen arrugas en la pelicula y
finalmente que su ubicacion sea adecuada sobre el tinel.

10. Dispositivo para la uniéon de las peliculas, de las reivindicaciones 5, 6 y 9,
caracterizado porque ya sellados los bordes de las peliculas a la salida del tinel viene el
tercer y ultimo elemento que conforma el dispositivo, el formador de fuelles. Esta parte del
dispositivo esta conformado por una parte interior y una exterior. La parte interior del
formador de fuelles garantiza la forma exacta del nuevo compartimiento ubicado sobre el
tubular original y asegura que cuando se conformen los fuelles del nuevo compartimiento la
presion sobre las peliculas no deforme el tubular original. Esto lo hace de la siguiente
manera: En el interior del nuevo compartimiento crea a través de dos marcos metalicos la
forma de globo inflado al cual se introducen los fuelles como se hace en extrusiéon o en
sellado. En la parte inferior el formador posee un marco metalico rectangular en contacto
con la cara superior del tubular original, lo que lo mantiene en su lugar durante el proceso
de formar los nuevos fuelles -en el que se ejerce presion sobre él-, y desde la parte superior
del tinel a la salida del mismo tiene un marco metélico trapezoidal en bajada de tal manera
que la pelicula haga la transicion natural desde la parte alta del tunel hasta la parte inferior
del dispositivo donde se encuentra el tubular original. En la parte exterior de la pelicula,
entre ambos marcos metalicos, a cada lado se introducen los fuelles a través de unas piezas
de madera que empujan hacia adentro el material, similares a las que se utilizan
convencionalmente para formar los fuelles en extrusion o sellado. Seguidamente a través de
unos rodillos haladores a la salida del dispositivo se logra el acabado final planchado de los
nuevos fuelles en la pelicula de dos compartimientos.

11. Nueva etapa dentro del proceso de produccién industrial de bolsas plisticas para
la fabricacién de las bolsas con fuelles de miiltiples compartimientos, caracterizada
porque se realiza a través de una maquina independiente que a partir de los rollos de lamina
y tubular con fuelles genera el rollo de pelicula de dos o mas compartimientos con fuelles.
De esta manera se integra al proceso convencional de fabricacién de bolsas plésticas sin
interrumpir ni alterar las demas etapas del proceso —extrusién, impresion y sellado-. Los
procesos de extrusién e impresién son previos a esta nueva etapa y el de sellado es
posterior. Para una mayor integracién con el proceso de fabricacion de las bolsas se
colocara la nueva maquina en linea con la selladora para que en vez de obtener un rollo de
multiples compartimientos obtengamos directamente las bolsas de multiples
compartimientos. Para esto basta con suministrar la pelicula de multiples compartimientos
con sus respectivos fuelles a los rodillos alimentadores de la selladora.

12. Nueva etapa dentro del proceso de produccién industrial de bolsas plasticas para
la fabricacién de las bolsas con fuelles de multiples compartimientos, de la
reivindicacién 11, caracterizada porque la bobina de 14mina se coloca en un desbobinador
de tensioén constante con freno controlado por balancin. Igualmente la bobina del tubular
con fuelles se coloca en otro desbobinador del mismo tipo. Ambas peliculas pasan
independientemente por rodillos haladores alimentadores. De esta manera alimentamos al



dispositivo que une las peliculas. Debido a que las peliculas deben mantener una velocidad
lineal constante que debe ser igual en ambas para garantizar el buen funcionamiento del
dispositivo que une las peliculas, ambos sistemas de rodillos alimentadores estaran unidos
entre si por medio de un mecanismo de pifiones y cadena y la traccion la recibirdan de un
unico motor con control independiente de velocidad.

13. Nueva etapa dentro del proceso de produccién industrial de bolsas plasticas para
la fabricacion de las bolsas con fuelles de mmiltiples compartimientos, de las
reivindicaciones 11 y 12, caracterizada porque justo antes de los rodillos haladores
alimentadores se ubican unos sensores alineadores de borde para garantizar que los bordes
de la lamina y el tubular coincidan exactamente en el momento de ser sellados. Se utilizan
los sensores alineadores de bordes a ambos lados de cada pelicula. La correccion de
alineacion de bordes se hace en los ejes de los desbobinadores a través de pequefios
movimientos transversales hacia el lado que se requiera, esto por medio de un motor de
doble giro y un sinfin (unido al eje), para centrar permanentemente ambas peliculas. Para
garantizar que la nueva pelicula de dos compartimientos esté toda completamente sellada,
se incluird un elemento electroénico de control en el punto de contacto de sellado de las
peliculas que realice la deteccion de la presencia de las peliculas. Este tipo de control de
calidad después del sellado de 1as peliculas podra detectar cuando por cualquier motivo no
se haya dado la unién y detenga la maquina e informe con una alarma al operario de esto
para que se realicen las correcciones.

14. Nueva etapa dentro del proceso de produccion industrial de bolsas plasticas para
la fabricacion de las bolsas con fuelles de miiltiples compartimientos, de las
reivindicaciones 11, 12 y 13, caracterizada porque en este punto la lamina y el tubular
llegan al dispositivo de union de las peliculas el cual realiza la funcion de sellar la ldmina y
el tubular con fuelles y formar los fuelles del nuevo compartimiento. Para un tercer
compartimiento se incluird otro desbobinador con sus respectivos rodillos haladores que
alimente con una nueva lamina un siguiente dispositivo que una la pelicula de dos
compartimientos con fuelles con esta l4mina y conforme sus respectivos fuelles. Ya
selladas las peliculas y con sus fuelles ambos compartimientos se realiza un enhebrado con
rodillos guia en forma de Z para asegurar que no pase aire a los tubulares. En este punto se
genera el rollo final de pelicula de dos compartimientos con fuelles o se alimenta la
selladora para obtener directamente las bolsas de multiples compartimientos.

15. Nueva etapa dentro del proceso de produccién industrial de bolsas plisticas para
la fabricacion de las bolsas con fuelles de miltiples compartimientos, de las
reivindicaciones 11, 12, 13 y 14, caracterizada porque para garantizar la eficiencia en todas
las etapas que componen el proceso de produccion industrial de las bolsas plasticas,
extrusion, impresion y sellado, con lo cual nos referimos a la costumbre habitual de fabricar
en extrusion rollos de dos, tres y mas veces el ancho de las bolsas, para imprimir
paralelamente las miltiples pistas e igualmente sellarlas al tiempo y asi multiplicar la
productividad final del proceso en las tres areas, los desbobinadores tendran las siguientes
caracteristicas: en el caso de la lamina dispondran de cuchillas frias para dividirla en las
pistas correspondientes. En el caso del tubular dispondran de cuchillas calientes que dividen
y sellan longitudinalmente el tubular formando los nuevos tubulares y se introducen los
fuelles de la forma convencional. Pero el resultado final es que no estin centradas la
primera pelicula de lamina con Ia del tubular, ni la segunda de lamina con la segunda de
tubular. Las peliculas de tubular estan corridas hacia adentro respecto a las de l4mina. En
este punto se utilizan dos rodillos gufa giratorios montados de tal manera que reciban las
peliculas y las proyecten hacia afuera para obtener el desplazamiento que se requiere. Todo
esto lo incluird la etapa inicial de la maquina de unién de las peliculas.



ANEXO 1

Bolsas plasticas de multiples compartimientos con fuelle de fondo v manigueta tipo banana

En el presente documento nos hemos concentrado en las bolsas con fuelles laterales tipo
camiseta para la descripcion de nuestra invencion por ser las més conocidas y utilizadas.
Sin embargo en este punto deseamos presentar otro tipo de bolsa que también puede
aprovechar el sistema. Son las bolsas plasticas con fuelle de fondo y manigueta reforzada
tipo banana. '

Para la fabricacion de bolsas dobles de este tipo en uno de sus lados se colocan dos
-cuchillas frias entre los labios de sus fuelles que abren longitudinalmente ambos
compartimientos a uno de los lados del tubular doble y se procede con el corte, selle lateral
y troquelado tipo banana de la forma convencional.



ANEXO 2

Selladores continuos circulares

Estos selladores cumplen la funcién de sellar los bordes de la lamina y el tubular original en
el punto en el que el dispositivo de union de las peliculas hace que coincidan para lograr
este propodsito fundamental (Fig. 17).

Seguidamente se presenta la descripcion de estos elementos.

El sellador es un disco de bronce con tramado cruzado en alto relieve en su canto que
proporciona un selle de seguridad.

Gira sobre un rodamiento de grafito para altas temperaturas.

Las resistencias que producen el calor son internas, el disco es desarmable.

La energia se proporciona a través de un sistema de colector y escobillas.

La temperatura es ajustable y se controla a través de la lectura de una termocupla alojada en
el centro de la rueda por medio de un termostato electronico.

La rueda est4d montada en una torre sobre la que sube y baja mecanicamente a voluntad del
operario para ajustar con precision la presion de sellado.

bem
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FIG. 17. SELLADOR DE RUEDA CONTINUO



ANEXO 3

FIG. 18. FOTOS DE LA BOLSA DE DOS COMPARTIMIENTOS CON FUELLES

FIG. 19. EL TUBULAR MONTADO SOBRE LAS GUIAS. LAS LAMINAS ESTAN UBICADAS ENTRE
LOS LABIOS DE LOS FUELLES DEL TUBULAR

bl

v

FIG. 20. SE APRECIA EL SEGMENTO DE ENTRADA DEL DISPOSITIVO —-COLA DE PEZ-. LA

MANERA COMO RECIBE LA LAMINA Y LA UBICACION DEL TUBULAR EN LA PARTE INFERIOR
DEL DISPOSITIVO



FIG. 21. VISTA GENERAL DEL DISPOSITIVO

FIG. 22. SE APRECIA EL SISTEMA CON LAS PELICULAS. OBSERVESE EL COMPORTAMIENTO
DE LA LAMINA PLASTICA A TRAVES DE LA GEOMETRIA DEL DISPOSITIVO

FIG. 23. VISTA GENERAL DEL SISTEMA. EL RODILLO RECUBIERTO DE TELA (AZUL) QUE SE
APRECIA GIRA HACIA FUERA Y SU FUNCION ES MANTENER LA PELICULA EN SU POSICION



FIG.24. VISTA GENERAL DEL FUNCIONAMIENTO DEL DISPOSITIVO
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REFERENCIA Radicacion No. 10 162208
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Evento 1
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Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de la Decision 486 de la
Comision de la Comunidad Andina, se le comunica que:

1. Debe allegar copia del documento en que consta la cesidén del derecho a la patente otorgado por el(los)
inventor(s) al(los) solicitante(s) o a su(s) causante(s) (art. 26-k,Dec 486/2000).

En cumplimiento del articulo 39 de la Decisidn 486, se le requiere para que dentro def término de dos (2) meses
siguientes a la fecha de notificacion del presente oficio, complete los requisitos anteriormente enunciados. En
caso de no dar cumplimiento al presente requerimiento, la solicitud se considerard abandonada y perdera su
prelacion.

Notifiqguese el presente oficio conforme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal e), del capitulo quinto del titulo
primero de la Circular Unica No.10 de 2001.

JOSE LUIS SALAZAR LO
Director de Nuevas Creaciones (E)

10 725, 20m

El anterior requerimiento fue notificado por fijacién en lista de fecha

adpai1
Al contestar favor indique el nimero de Sede Centro: Carrera 13 No. 27-00 Pisos 2, §, 7 y 10 PBX: 5870000
radicacion que se encuentra a continuacién Sede CAN: Av. Cra 50 No. 26-55 int. 2 Tef: 5880070

Call Center 6513240. Linea 01800-910165
Web: www.sic.gov.co e-mail: info@sic.gov.co
Bogota D.C. - Colombia
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