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METHOD OF MAKING DUAL CHAMBER SACHET

Field of the Invention

This invention relates to a method of ma]::mg dual chamber sachets
with a dispensing outlet. More particularly this invention relates to a
method of making dual chamber sachets with a dispensing outlet in a
form/fill process.

ound of the In ion

Dual chamber sachets, also know as pouches or packets, are known
in the art. These are shown in U.S. Patents 2,401,110; 2,918,861;
3,239,105; 3,396,836; 3,891,138; 4,312,473; 05,816,400 and 5,494,190.
However, these sachets do not have dispensing nozzles, and in particular,
reclosable dispensing nozzles.. Also known are various processes to make
these dual chamber sachets. Such-processes are shown in U.S. Patents
3,391,047 and 3,469,768. In U.S. Patent 8,391,047 the sachet is made from
three films, while in U.S. Patent 3,469,768, it is made from a single film
which is folded to form the dual chambers. However, there is not shown in
the art a technique to make a dual chamber sachet with a dispensing
outlet. In particular, there is not shown in the prior art a form/fill process
for malking dual chamber sachets with a dispensing outlet. By the use of a
form/fill technique in making and filling the dual chamber sachet in a
gingle operation the amount of handling is decreased. Further, in a
form/fill process it is easier to maintein high sanitary conditions since the
films that comprise the sachet are not touched or handled prior to the
forming, filling and sealing of the sachet. These advantages are achieved in
the forming and filling of the sachets at rates 80 to 240 sachets per minute.

G
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D ipti Inventi

The invention is directed to new processes for making a dual
c.}:lamber sachet with a dispensing outlet. The new processes comprise
making the dual chamber sachet in a form/fill procegs. The dispensing
outlet can be of a one time opening type or it can be of the reclosable type.

One process for making the sachets comprises the feeding of film
from three separate rolls. The film from a first and second roll will form the
outer walls of the sachet. The film from a third roll forms the divider wall
for the sachet. However, prior to the film from this third roll being fed
between the films from the first and second rolls, a dispensing part, such as
a nozzle, is attached to this film. '

The dispensing part or nozzle will have at least two dispensing
outlets. These outlets usually will have the same cross-sectional area, but
this is not necessary. The film from the third roll is attached to a projection
or recess between the two dispensing outlets of the dispensing nozzle.
Preferably this attaching is by a heat bonding of the film to the projection
or recess. This film with the dispensing nozzle attached then is fod between
the film from the first roll and the film from the second roll These films
are bonded to exterior surfaces of the dispensing nozzle and to the
periphery of the film of the third roll to form a sachet that is sealed on the
dispensing end to the di:spensing part and on two sides. The lower end is
open for filling.

PCT/US01/43650 i
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filled and sealed. In a further operation the sachets are optionally trimmed
and then severed from the long string of sachets from the form/fill proceas
to form single units which are put into cartons for shipping. As an
alternative, perforation or slit can be made batween gachets with a severing
after a given number of sachets to form a string of sachets. In place of
gingle sachete being displayed for sale, strings of sachets can be displayed
and the desired number of sachets removed from the string at the point of
sale.

Anocther process comprises a variation of the above process where two
vertical halves of a dual dispensing nozzle are attached to opposite sides of
the film from the third roll Each nozzle part has a complete half section
and will dispense a product from the sachet chamber on a side of the divider
wall. As an option the vertical nozzle part halves can be of a type where the
film divider wall also will form a wall of each half of the dispensing nozzle.
The films then are sealed about their periphery except for the bottom which
is left open for filling. After the sachet is formed and optionally filled, the
sachet can be trimmed to better expose the dispensing nozzle opening of the
sachet.

A further process is to fold a single sheet of film into “W™ shape to
form two chambers with a separate divider wall for each chamber. The
center wall of the “W” ghape is fitted into a groove in the dispensing nozzle
or in the alternative a vertical section of the nozzle is attached to each side
of the center wall of the “W” shape with the center wall of the “W” forming
the divider wall for the sachet and for the dispensing nozzle. The film then

is sealed about the periphery. The bottom of the aachet is cut open for
fillinga.

g

In a subssquent step in the process, the sachets then are botton:\%&
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The dispensing nozzle can be for a single use outlet or can be a
reclosable type. A single use outlet will be of a type where a section is
broken off via a weakened point. The broken off piece is discarded. A
reclosable sachet ia one that has a threadedly attached, friction fitted or &
flip top closure, or can be one that is of the broken off type, but where one
end of the broken off piece then is used as a closure. Any of these can be
used to close the dispensing outlet.

The films that form the sachet can be of the same material or a
different material from each other and from the dispensing nozzle.
However, the films from the first and second rolls must be bondable one to
the other, and preferably bheat bondable, to the film from the third roll and
to the material of the dispensing outlet. Likewise, the film from the third
roll must be bondable to the material of the dispensing outlet. Various
polyolefing are the preferred matarials.

ief D ipti Drawings

Figure 1 is a schematic view in elevation of the form/fill process and
apparatus showing the dispenaing end of the sacheta.

Figure 2 is a schematic view in elevation of the form/fill process and
apparatus showing the filling end of the sachets.

Figure 3 is a side elevational view of a dispensing outlet showing a
projecting wall for sttachment to a film.

Figure 8A is a bottom plan view of the dispensing outlet of Figure 3.
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Figure 4 is a bottom plan view of a dispensing outlet showing a
resess for attachment to a film.

Figure 5 is a perspective view of two half nozzles each with a divider
wall.

Figure 6 is a pérspective visw of two half nozzles each without a
divider wall.

Figure 7 is a perspective view of a three piece nozzle.

Figure 8 is a schematic view of sachets being made from a single
film source. .

Figure 9 is a view of film in a “W” shape as formed in the process of
Figure 8. . '

Figure 10 is a schematic view of a process for making a sachet from
two film sources.

Detailed Descriptio the Drawi

The invention will be described with reference to the preferred
embodiments set out in the drawings. These embodiments describe the
inventive concept which concept is not restricted to these preferred
embodiments which are set out schematically in the drawings. The
orientation of the process can be change with regard to the flow of the films
which can from vertical to horizontal. There are no restrictions on the
spatial orientation of the schematic processes or in the flow of the films.

'O
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Figure 1 shows film rolls 10, 14 and 18. Roll 14 is a first film ro
roll 18 a second film roll and roll 10 a third film roll from which film 12 will
form the divider wall of the sachet. Film 12 leaves the third film roll 10
and dispensing outlet 24 is attached at station 22. The film 12 is bonded to
a projection 56 or recess 58 in a lower portion of the dispensing outlet 24
(Figures 8, 3A and 4), preferably by thermal bondmk Usually the nozzle
will have a closure in place. The projection 56 or recess 58 is located
between the two dispensing channels 61, 53. The film 12 with the
dispensing outlet 24 attached is fod {0 sachet former 30 which guides
films 16 and 20 into contact with dispensing outlet 24 and with Slm 12.
The films 16 and 20 are bonded to the dispensing outlet 24 and to the
lateral edges of film 12 to form a sachet with a dispensing outlst and an
open bottom by heated jaws 32 and 38. These heated jaws move inwardly
and outwardly to form the lateral edge seals 34 of the three layers of film.
The sachet then is filled and the bottom edge sealed. This is shown in more
detail in Figure 2. The sachets 36 then move along to cutter 40, 41 which
is comprised of two opposed kmife edges that sever the film in the middle of
seal 34 to form separate sachets that are directed at 46 to packing cartons
or other secondary packaging operation (not shown). Optionally the sachet
packets can be cut into a string of sachet packets where n is an integer of
about 2 to 50.

Figure 2 is a plan view of the opposite side of the form/fill apparatus
and process of Figure 1. 'This figure shows film 12 advancing from xoll 10
to station 22 for that attachment of dispensing outlet 24. This film 12 with
the dispensing outlet attached moves to sachet former 30 which orients
films 16 and 20 into contact with film 12 and dispensing outlet 24. Films
16 and 20 are bonded fo the dispensing outlet at this point. The lateral
edges of the three films of the sachet then are formed by sealing jaws 32,
33. The sachet then is fully formed except for the open bottom. Next, the
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sachet 36 is bottom filled with substance 50 by filler tube 42. In the next
station sealing jaws 44, 45 crimp seal close the bottom of the sachet. The
sachet now is formed and filled. A closure for the nozzle will be in place in
the bottom filling operation. The sachets are severed, one from the other by
jaws 40, 41 and deflected to a packing carton. Optionally they can be
perforated at the common side seals and severed in a plurality or string of n
sachets where n is an iﬁteger of about 2 to 50.

Figures 8 and 8A are a view of one embodiment of the nozzle 24 for
the sachst. ﬁaae walls 52 on either side provide a surface .for the
attachment of the outer wall films 16 and 20 to the nozzle. Ledge 56
projects downward to a point intermediate the base walls 52 and is for
attachment of divider wall film 12 by adhesive or heat sealing. There is a
dispensing channel §1 and 53 on either side of this ledge 56.

Figure 4 is a bottom plap view of an alternate embodiment of the
dispensing nozzle of Figure 8. The difference here is that in place of ledge
b6 on the divider wall 57, there is a recess 58 in the divider wall. The
divider wall film 10 will enter this recess 58 and be attached to the nozzle
by adhesive or heat sealing. This recess is between dispensing channels 51
and 53.

Figure 5 discloses a further embodiment of the dispensing nozzle.
Here the nozzle is comprised of two vertical sections 60 and 62. Each
horizontal section has a base wall 64 for the attachment of the cuter wall
films 16 and 20 of the sachet on an outer surfece. Further, the base
walls 64 have facing surfaces 66 which attach to the divider wall film 12 on
either side of the divider wall film. The facing surfaces 66 base walls 64
extend up through the nozzle channel portion 68 to provide two separate
dispensing channels 51 and 58..

1
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Figure 6 shows a further embodiment of the nozzle 24. Here the
nozzle is in two vertical sections 70 and 72 with open channels 76. Each
hae a base portion 74 for attachment on the outer surface to sachet films 16
and 20 and on edges of channels 76 for attachment inner surface 76 to the
divider wall film 12. In this variation the nozzle channels 76 are open with
no divider wall, or if divider wall film 12 extends to the nozzle outlet, a
divider wall in the nozzle will be comprised of divider wall film 12. In this
latter variation the sealed walls in the area of the nozzle can be trimmed to
better expose the nozzle.

Figure 7 shows & further variation of the nozzle 24. The nozzle is
comprised of three sections 70, 72 and 78. This nozzle is similar to that of
Figure 6 but with the addition of a divider wall 78. Divider section 78 can
be bonded to section 70 or 72 and then these sections bonded to divider wall
film 12 in making the sachet. There are two dispenaing channels 76.

Figures 8 and 9 illustrate the making of the present sachet from a
gingle sheet of film 82 from roller 80. The film 82 is formed into a “W”
shape as illusirated in Figure 9 and passes by forming rollers 84. The
nozzle 24 is inserted and attached to the junction of divider wall third film
90(a) and fourth film 90(b). These then are formed into separate sachets 92
by sealing horizontal edges 94 and the nozzle to walla 86 and 88. This
differs from the sachet produced by the process of Figures 1 and 2 in that
there will be a double ply divider wall of third film 90(a) and fourth film
90(b). The lower closed ends can be severed for filling and then resealed or
the sachets can be top filled through the nozzle. In any severing if is
preferred that the junction of the third and fourth film inner divider walls

not be severed.
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Figure 10 shows a sachet made from two rolls of film. A first roll :}\

.
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film will provide film 92 which is folded to form a V-shape. A second
film 94 from a second film roll is inserted into the center of the V-gshape to
form the divider wall. The nozzle is attached to this second film divider
wall in the same manner as in Figures 1 and 2 and the subsequent
processing is the same as in Figures 1 and 2. )

It is shown that the sachet can be made from ome, two or three rolls
of film. Regrrdleas of the way the sachet is made the nozzle is attached to
the divider wall to provide for a reclosable dispenser. It also is a dispenser
that is copnducive to form/fill operations which provides for greater
efficiencies. -

The films and the dispensing outlet must be of materials that will
form relatively strong bonds one to the other. Preferred materials are the
polyolefins. These unsaturated noncyclic polymers such as polyethylenes,
polypropylenes, polybutenes, polybutadienes, polypentenes and higher
hydrocarbons. These include the various vinyl polymers.

The flms will be of a thickness of about 60 microns to about 350
microns, and preferably about 70 microns to about 150 microns. Preferably
the divider wall film will have a greater flexibility than that of the outer
wall films but can be of a rigid plastic material.

Typically in use the sachet will be opened usually by a flip top,
friction fit or a screw cap, and the contenta dispensed by squeezing the
outer walls of the sachet. After dispensing the cap is screwed back onto the
dispensing outlet.
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The foregoing describes the embodiments preferred at the pres@

time. The concept of the present invention is not to be limited by the
preferred embodiments.
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What is claimed is:

A method for producing and filling a multichamber sachet
comprising:

providing at least two sources of film, a first film forming one
outer film wall, a second film forming an other outer film wall, and a
third film forming an inner film divider wall;

providing a nozzle dispenser outlet having an upper part and a
lower part and at least two dispensing channels extending from said
lower part through said upper part;

advancing said inner film divider wall ﬁnd attaching an edge
of said inner film divider wall to said lower part of said nozzle
intermediate said at least two dispensing channels; and

advancing said inner film divider wall with said dispensing
outlet attached thereto into contact with said one outer film wall and
said an other outer film wall; and

attaching gaid one outer film wall and said an other outer film
wall to exterior surfaces of said dispensing outlet; and,

sealing the lateral portions of said one outer wall, said an
other outer wall and said inner film divider wall together to form a
sachet; and _

filling said sachet with a substance;

sealing the end of said sachet opposite said nozzle outlet; and

severing said sachets to provide a string of n sachets whers n
is an integer of about 1 to 50.

A method aB in claim 1 wherein said first film and said second film
are from a aingle film source, a single film from said film source

211-

[6
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A

folded longitudinally to form said first film one outer film wall
said second film other outer film wall.

A method as in claim 2 wherein prior to filling said sachet with a
substance the side of said sachet opposite said dispensing outlet is
cut open. "

A method as in claim 1 wherein said dispensing outlet is a reclosable
outlet.

A method as in claim 1 wherein said nozzle has a recess on said
lower part thereof, said recess receiving said inner film divider wall
and being bonded to said inner film divider wall.

A method as in claim 1 wherein said nozzle has a projection on a
lower part thereof, said projection being bonded to said immner film
divider wall.

A method as in claim 1 wherein said nozzle is comprised of two
horizontal sections, each horizontal section having one of said two

. dispensing channels, positioning each of said horizontal sections on

an opposite side of said inner film divider wall and attaching each of
said horizontal sections on a lower part thereof to said inner divider
wall.

A method as in claim 1 wherein said nozzle is comprised of two
horizontal sections, each horizontal section having a portion of said
two dispensing channels, positioning each of said horizontal sections
on an opposite side of paid inner film divider wall an attaching each

-12-
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10.

11.

of said horizontal sections on a lower part thereof to said inne
divider wall.

A method as in claim 1 wherein said nozzle is comprised of three
horizontal sections. A first and a second horizontal section having a
portion of said two dispensing channels and a 1:.hird horizontal section
compriging & s'ubatantiaﬂy planar divider wall, attaching said
substantially planar divider wall to one of said firat and second
horizontal sections, positioning each of said first and second
horizontal sections on an opposite side of said inner film divider walls
and attaching each of said horizontal sections on a lower part thereof
to said inner divider wall,

A method as in claim 1 wherein said substance is selected from the

- group consisting of shampoos, lotions and dentifrices.

A method for producing and filling a multichamber sachet
comprising:

providing source of film and folding a film from said film
source to form a W-ghape of a first film forming one outer film wall, a
second film forming an other outer film wall, and a third film and a
fourth film forming film inner divider walls;

providing a nozzle dispenser outlet having an upper part and a
lower part and at least two dispensing channels extending from said
lower part through said upper part;

advancing said film inner divider walls and attaching a
common edge of said third and fourth film inner divider walls to said
lower part of said nozzle intermediate said at least two dispensing
channels; and

-13-
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12,

13.

14.

16.

16.

advancing said inner film divider walls with said dispensing
outlet attached thereto into contact with said one outer film wall and
said an other outer film wall; and

attaching said one outer film wall and said an other outer film
wall to exterior surfaces of said dispensing outlet; and

sealing the lateral portions of said one outer wall, said an
other outer wall and said inner flm divider walls togethar to form a
sachet; and

filling said sachet with a substance;

sealing the end of said sachet oppoasite said nozzle outlet; and

severing said sachets to provide a string of n sachets where n
is an integer of about 1 to 50.

A method as in claim 11 wherein prior to filling said sachet with &
substance the side of said sachet opposite said dispensing outlet is
cut open.

A method as in claim 11 wherein said dispensing outlet is a
reclosable outlet.

A method as in claim 11 wherein said nozzle has a recess on said
lower part thereof, said recess receiving said inner film divider walls
and being bonded to said inner film divider walls.

A method as in claim 11 wherein said nozzle has a projection on a
lower part thereof, said projection being bonded to said inner film

divider walls.

A method as in claim 11 wherein said nozzle is comprised of two
horizontal sections, each horizontal section having one of said two

-14-
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dispensing channels, positioning each of said horizontal sections on\..

an opposite side of said inner film divider walls and attaching each of
said horizontal sections on a lower part thereof to said inner divider
walls.

A method as in claim 11 wherein said nozzfe is comprised of two
horizontal sections, each horizontal section having a portion of said
two dispensing channels, positioning each of said horizontal sections
on an opposite side of said inner film divider walls an attaching each
of said horizontal sections on a lower part thereof to said inner
divider walls.

A method as in claim 11 wherein said nozzle is-comprised of three
horizontal sections, first and a second bhorizontal section having a
portion of said two dispensing channels and a third horizontal section
comprising said substantjally planar divider wall, attaching said
substantiaily planar divider wall to one of said first and second
horizontal sections, positioning each of said first and second
horizontal sections on an opposite gide of said inner film divider walls
and attaching each of said horizontal sections on a lower part thereof
to said inner film divider walls.

A method as in claim 1 wherein said substance is selected from the
group consisting of shampoos, lotions and dentifrices.

-15-
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METODO PARA LA ELABORACION DE UNA BOLSA CON CAMARA
DOBLE



RESUMEN
Se puede hacer una bolsa con una cdmara doble con una salida para
dispensar el contenido, en una secuencia de formar / llenar, mediante la fijacion
de la salida a la pelicula de manera que se forma la pared divisora de las
camaras, seguido por la fijacién de peliculas que tienen el propésito de fo:l'mar las
paredes exteriores de la bolsa que adhieren a la salida de dispensar. Después se

sella juntando el borde su-pen'or y los bordes laterales para producir una bolsa con

3

un extremo inferior abierto. La bolsa puede ser elaborada con tres peliculas, con
dos peliculas donde las paredes exteriores son formadas de una sola pelicula, o
con una sola pelicula que se forma como una “W". La bolsa se llena
preferiblemente a través del extremo inferior abierto, sellando después el extremo
inferior. Sin embargo, la bolsa puede ser llenada por la parte superior a través de
la tobera. Después, las bolsas son separadas, la una de la otra, cortando a lo largo

de un sello lateral y empaquetadas en una caja de cartdn, o son pre-formateadas

a lo largo de un sello lateral y cortadas para producir una cadena de un numero-

establecido de bolsas. Las bolsas pueden tener una salida para ser usadas
solamente una vez, o una salida de dispensar que se puede volver a cermar. Las

bolsas mas grandes tendran una salida de dispensar que se puede volver a cerrar.



Campo del Invento

El invento se refiere a un método para hacer bolsas con una camara doble
con una salida para dispensar el contenido. Mas particularmente, el presente
invento se refiere a un método de elaborar bolsas con una camara doble con una
salida, en un proceso de formar y llenar. |

Antecedentes del Invento

Las bolsas de camara doble, conocidas también como bolsas o paquates.i‘_
ya son conocidas en la técnica. Estas son descritas en las pateni‘es U.s.
2,401,110; 2,913,861; 3,239,105; 3,396,836; 3,891,138; 4,312,473; 5,316,400 y
5,494,190. Sin embargo, Tales procesos no tienen toberas para dispens'ar. y en
particular, toberas que se pueden volver a cemar. También se conocen varios
procesos para elaborar estas bolsas con camara doble. Tales procesos se
muestran en las patentes U.S. 3,391,047 y 3,469,768. En la patente U.S.
3,391,047 la bolsa se hace mediante tres peliculas, mientras que en la patente
U.S. 3,469,768, la bolsa se hace con una sola pelicula que es doblada para
formar la doble camara. Sin embargo, en la técnica convencional no se muestra
técnica alguna de formar y llenar formando las boisas con camara doble con una
salida de dispensar. En particular, en la técnica convencional no se muestra
proceso alguno de formar y llenar formando las bolas con camara doble con una
salida de dispensar. Mediante el uso de una técnica de formar — llenar, al elaborar
y llenar la bolsa de camara doble en uria sola operacié6n, la cantidad de mangjo es
reducida. Ademés, en un proceso de formar / lenar es mas facil ei
mantenimiento de las condiciones sanitarias debido a que las peliculas que

forman la bolsa, no son tocadas o manoseadas antes de la formacion, del renado.‘
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y sellado de la bolsa. Estas ventajas se logran con la formacion y el llenado de las
bolsas a tasas como 30 a 240 bolsas por minuto.
Descripcién breve del Invento
El invento es dirigido a nuevos procesos para elaborar una bolsa de camara
doble con una salida para dispensar. Los procesos abarcan la hechu;a de la
bolsa de camara doble en un proceso de formar / lienar. La salida para

dispensar puede ser de la clase que se abre una vez, o puede ser de la clase que
by

se puede volver a cerrar. &

Un proceso para elaborar bolsas abarca la alimentacion de pelicula de tres
rollos separados. La pelicula de un primer y un segundo rolo va a formar las
paredes exteriores de la bolsa. La pelicula de un tercer rollo forma la pared
divisora para la bolsa. Sin embargo, antes de la alimentacion de fa pelicula de
este tercer rollo entre las pellculas del primer y del segundo rollo, una pieza para
dispensar, tal como una tobera, es fijada a la pelicula.

La pieza para dispensar o tobera tendra por lo menos dos salidas para
dispensar. Estas salidas tienen generalmente el mismo arrea transverslal. pem
esto no es necesario. La pelicula del tercer rollo esta fijada a una protuberancia o
un receso entre las dos salidas para dispensar de la tobera para dispensar.
Preferiblemente, asta fijacion se realiza por fusion a calor de la pelicula a la
protuberancia o al receso. Esta pelicula con la tobera para dispensar fijada a lq
misma, es entonces alimentada entre 1a pelicula del primer rol!o‘y la pelicula del
segundo rollo. Estas peliculas son fusionadas a las superficies exteriores de Ia;
tobera para dispensar y a la periferia de la pelicula del tercer rollo para formar



una bolsa que es sellada en el extremo para dispensar y a la pieza para
dispensar y en dos lados. El extremo inferior queda abierto para el llenado.

En un paso subsiguiente del proceso, las bolsas son entonces llenadas y
selladas en la parte inferior. En una operaciéon adicional, las bolsas son
opcionalmente recortadas y entonces separadas de la cadena larga de bc;lsas del
proceso de formar / llenar, para formar unidades individuales que se colocan en
cajas de cartdn para el despacho. Como una altemativa, se puede hacer una
perforacién o ranura entre las bolsas con un corte después de-un numera $Hado d:
bolsas para formar una cadena de bolsas. En lugar de bolsas individuales,
expuestas para la venta, se pueden exhibir cadenas de bolsas y el ‘numero
deseado de bolsas puede ser removido de la cadena en el punto de venta.

Otro proceso abarca una variacion del proceso de amiba, en donde dos
mitades verticales de una tobera para dispensar estan fijadas en lados opuestos
de la pelicula del tercer rollo. Cada pieza de tobera tiene una media seccion
completa y va a dispensar un producto de la cdmara de la bolsa en un lado de la
pared divisora. Como una opcién, las mitades de piezas de tobera véﬂicales
pueden ser de la clase donde la pared divisora formara también una pared del
cada mitad de la tobera para dispensar. Las peliculas son entonces selladas en
su periferia con la excepcién de la parte inferior, que se deja abierta para el
llenado. Después de gque la bolsa de camara doble esté formada y opcionalmente:
llenada, la bolsa puede ser recortada para exponer mejor la abgr‘mm de la tpbera
para dispensar de la bolsa. |

Otro proceso es doblar una sola hoja de pelitula para una forma ‘.je W,

para formar dos cdmaras con una pared divisora separada para cada cén]_ara. lai
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pared del centro de la forma de “W", es ubicada para caber en una ranura en la
tobera para dispensar o, como altemativa, una seccién vertical de la tobera es
fijada a cada lado de la pared de centro de la forma de “W" con la pared de centro
de la "W" fomando la pared divisora para la bolsa y para la tobera para
dispensar. Entonces, la pelicula es sellada por su periferia. La parte infeﬁ.or de la
boisa es cortada para quedar abierta para el llenado.

La tobera para dispensar puede ser la salida para un solo uso, o puede ser‘
de la clase que se puede volver a cemar. Una salida para un.solo uso sdra de Ia:
clase, donde una seccién es rota en un punto debilitado. La parte que se separd
se desecha. Una bolsa que se puede volver a cemar es una que tiene una tapa
para cerrar fijada con rosca, a friccion, o con una tapa movible, o puede ser de la
clase donde se rompe una parte, pero donde una parte que se separd, puede ser
usada después como tapa. Cualesquiera de estas clases pueden ser usadas para
cerrar la salida para dispensar.

Las peliculas que forman la bolsa, pueden ser del mismo material o de
materiales diferentes entre ellas y de la tobera para dispensar. Sin embargo, las
peliculas del primer y del segundo rollo deben ser fusionables entre ellas, y
preferiblemente fusionables a calor, a la pelicula del tercer rollo y al material de la
salida de para dispensar. De forma parecida, la pelicula del tercer rollo debe sel.'
fusionable con el material de la salida para dispensar. Los materiales prafeﬁdos_
son varias poliolefinas. ) L :
Descripcion breve de los Dibujos

El dibujo 1 es una vista esquemética en elevacion del proceso de fc»rmarli

llenar y del aparato mostrando el extremo para dispensar de las bolsas. |
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El dibujo 2 es una vista esquemética en elevacién del proceso de formar /
llenar y aparato mostrando el extremo de llenado de las bolsas.

El dibujo 3 es una vista lateral de elevacién de una salida para dispensar
mostrando una pared de protuberancia para la fljacién a una pelicula.

El dibujo 3 A es una vista del fondo de plano de la salida para dispe.nsar del
dibujo 3.

El dibujo 4 es una vista del fondo de plano de una salida para dispensar
mostrando un receso para la fijacion a una pelicula. : A .

El dibujo 5 es una vista en perspectiva de dos medias toberas, cada una
con una pared divisora.

El dibujo 6 es una vista en perspectiva de dos medias toberas, cada una sin
una pared divisora.

El dibujo 7 es una vista en perspectiva de una tobera de tres piezas.

El dibujo 8 es una vista esqueméatica de bolsas hechas de una sola pelicula.

El dibujo 9 es una vista de una pelicula en una forma de "W*, como se
forma en el proceso del dibujo 8.

El dibujo 10 es una vista esquematica de un proceso para elaborar unal
boisa de dos pellculaé.

Descripcion detallada de los Dibujos

Se describe el invento con referencia a los englobamientos prefen‘do§
presentados en los dibujos. Estos eriglobamientos deascribenl ‘el concepjo del
invento, donde el concepio no es restringido a estos englobamientos prefeﬁdo.s
que se presentan esquematicamente en los dibujos. La orientacién del ?mcesq

puede ser cambiada con respecto al flujo de las peliculas que puede se{ desde

-



vertical hasta horizontal. No hay restricciones con respecto a la orientacién
espacial de los procesos esquematicos o en el flujo de las peliculas.

El dibujo 1 muestra los rollos de pelicula 10, 14 y 18. El rollo 14 es un
primer rollo de pelicula, el rollo 18 es un segundo rollo de pelicula y el rollo 10 es
un tercer rollo de pelicula del cual la pelicula 12 va a formar la pared diviéora de
la bolsa. la pelicula 12 sale del tercer rallo de pelicula 10 y la salida para
dispensar 24 es fijada en la estacion 22. la pelicula 12 es fusionada a una
protuberancia 56 o receso 58 en una porcién de la salida para dispeﬁsar 2:
(dibujos 3, 3A y 4), preferiblemente por termofusion. Generalmente la tobera va a
tener un lugar para un cierre. La protuberancia 56 o el receso 58 est4n ubicados
entre los dos canales de entrega 51, 53. La pelicula 12 con la salida para
dispensar 24 fijada a ella, es alimentada al formador de la bolsa 30 que esta
guiando las pelifculas para contactarse con la salida de para dispensar 24 y con
la pelicula 12. Las peliculas 16 y 20 son fusionadas a la salida para dispensar 24
y a los bordes laterales de la pelicula 12 para formar una bolsa con una salida:
para dispensar y la parte inferior abierta, mediante las mordazas calentadas 32 y
33. Estas mordazas calentadas se mueven hacia adentro y hacia fuera para
formar los sellos laterales 34 de las tres capas de pelicula. La bolsa es entonces
llenada y el borde inferior es sellado. Esto se muestra con mas detalles en el
dibujo 2. Las bolsas 36 se mueven entonces hacia la cortadora 40, 41, que constg
de dos cantos opuestos de cuchillas que cortan la pelicula en el‘nfedio del sgllo 34

para formar bolsas separadas que son dirigidas a 46 a cartones de empaque u

otra operacién de empaque secundaria (no mostrada). Los paquetes de bolsas




pueden ser cortados opcionalmente para formar una cadena de paquetes, donde n
es un entero de cerca de 2 a 50.

E! dibujo 2 es una vista de plano del lado opuesto del aparato de formar /
ilenar y proceso del dibujo 1. Este dibujo muestra la pellcula 12 avanzandose del
rollo 10 a la estacidén 22 para aquella fijacion de ia salida para dispensar é4. Esta
pelicula 12 con la salida para dispensar fijada a ella, se mueve al formador de
bolsas 30 que esta orientando las peliculas 16 y 20 en contacto con la pellcula'ab
12 y la salida para dispensar 24. Las peliculas 16y 20 son fusionadas ala salida
de para dispensar en este punto. Los bordes laterales de las tres peliculas de la
bolsa son entonces formados por las mordazas de sellado 32, 33. Entonces la
bolsa es enteramente formada con la excepcidn de la parte inferior abierta.
Después, la bolsa 36 es llenada por abajo con la sustancia 50 mediante el tubo de
Henado 42. En la préxima estacion, las mordazas de sellado 44, 45, hacen el
sellado de encrespado cerca del fondo de la bolsa. Ahora, la bolsa esta formada y
llenada. Una tapa de cierre para la tobera ya estara en su lugar en la operacion
de llenado por el fondo. Las bolsas son separadas por corte, la una de la ¢;tra. por
las mordazas 40, 41 y desviadas a un carton de empaque. Opcionalmente.
pueden ser perforadas en los sellos laterales que tienen en comun, y cortadas
para una pluralidad o cadena de n bolsas, donde n es un entero de cerca de'2 a
50.

Los dibujos 3 y 3A son una vista'de un englobamiento de la tobera 24 para
la bolsa. Las paredes de base 52 en cada lado suministran una superficie para Ia;
fijacién de las peliculas de pared exterior 16 y 20 a la tobera. La moldura §alientel

56 se proyecta hacia abajo a un punto intermedio entre las paredes de bare 52 yi
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sirve para la fijacion de la pelicula de pared divisora 12 mediante sellado de
adhesion o a calor. Hay un canal para dispensar 51 y 53 en cada lado de esta
moldura saliente 56.

El dibujo 4 es una vista de plano de debajo de un englobamiento de
altemnativa de la tobera para dispensar del dibujo 3. Aqui, la diferencia esl que en
lugar de |a moldura saliente 56 en la pared divisora 57, hay un receso 58 en la
pared divisora. La pelicula de la pared divisora 10 va a entrar en este receso 58 y
ser fijada a la tobera por sellado de adhesivo o al calor. Este receso edta entr:
los canales para dispensar 51 y 53.

El dibujo 5 muestra un englobamiento adicional de la tobera para
dispensar. Aqul, la tobera abarca dos secciones verticales 60 y 62. Cada seccion
horizontal tiene una pared de base 64 para la fijacién de las peliculas de la pared
exterior 16 y 20 de la bolsa en una superficie exterior. Ademas, las paredes de
base tienen superficies de cara, 66, que se adhieren a la pelicula de pared
divisora 12 en cada lado de la pelicula de la pared divisora. Las superficies de
cara 66 de las paredes 64 se extienden hacia arriba a través de la porr.;iOn del
canal de la tobera 68 para suministrar dos canales separados para dispensar 51
y 53.

El dibujo 6 muestra un englobamiento adicional de la tobera 24. Aqul la
tobera tiene dos secciones verticales 70 y 72 con los canales abiertos 75. Cada?
uno tiene una porcién de base 74 para 1a fijacion de una superfipiP exterior de las
peliculas de bolsa 16 y 20y en los bordes de los canales 76 para la fijacion de Ié
superficie interior 76 a la pelicula de la pared divisora 12. En esta variacion, los

canales de la tobera 76 estan abiertas sin una pared divisora, o si la pellrula 12
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de la pared divisora se extiende a la salida de la tobera, una pared de pared
divisora en la tobera consta de la pelicula 12 de la pared de divisora. En esta
ultima variacion, las paredes selladas en el arrea de la tobera pueden ser
recortadas para exponer ia tobera de una manera mejor.

El dibujo 7 muestra una variacién adicional de la tobera 24. la tobera abarca
tres secciones 70, 72 y 79. La tobera es similar a la del dibujo 6, pero con la
adicién de una pared divisora 78. La seccion divisora 78 puede ser fusionada a‘r.
la secclén 70 o 72, y entonces estas secciones son fusionadas a la paredi'divisora
de la pelicula 12 en la elaboracién de la bolsa. Hay dos canales para dispensar
76.

Los dibujos 8 y 9 ilustran ia elaboracién de la bolsa presente de una sola
hoja de pelicula 82 del rodillo 80. La pelicula 82 esta formada a una forma de "W

como se ilustra an el dibujo 9 y pasa por los rodillos de formacion 84 . La tobera 24

es insertada y fijada a la unién de la tercera pelicula de la pared divisora 90 (a) y

la cuarta pelicula 90 (b). Entonces estas son formadas para bolsas separadas 92,

mediants el sellado de los bordes horizontales 94 y la tobera a las paredes 86 y
88. Esto es diferante de la bolsa producida por el praceso de los dibujos 1 y 2..
porque habra una pared divisora de dos capas de la tercera pelicula 80 (a) y la
cuarta pelicula 90 (b). Los extremos inferiores cerados pueden ser cortadas para
el llenado y entonces re — selladas o las bolsas pueden ser llenadas por e_l
extremo superior a través de la toberg’. Si se efectian cortes, se prefiere que la
unién de las paredes divisoras interiores de la tercera y cuarta pelicula so sear;
cortadas. :

.
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El dibujo 10 muestra una bolsa hecha de dos rollos de pelicula. Un primer
rollo de pelicula suministrara la pellcuta 92 que es doblada para formar una forma
de “V". Una segunda pelicula 94 de un segundo rollo de pelicula es insertada en el
centro de la forma de V, para formar la pared divisora. La tobera es fijada a esta
segunda pared divisora de pelicula de la misma manera como en los dibujt;s 1y2,
y los procesos subsiguientes son los mismos como en los dibujos 1 y 2.

Se ha mostrado, que la bolsa puede ser hecha de uno, dos o tres rolios de
pelicula. Sin considerar la forma como la bolsa es elaborada, {a tobera edta ﬂjadar
a la pared divisora para suministrar un dispositivo de dispensar que se puede
volver a cerrar. También es un dispositivo para dispensar que es conductivo
para las operacionbs de formar/ llenar que suministra una eficiencia mejor.

Las peliculas y la salida para dispensar deben ser hechas de materiales
que van a formar uniones relativamente fuertes entre ellas. Los materiales
preferidos son las poliolefinas. Estos polimeros no ciclicos y no saturadas tales
como polietilenos, polipropilencs, bolibutenos, polibutadienos, polipentenos y
hidrocarburos méas altos. Estos incluyen varios polimeros de vinilo.

Las peliculas tendran un espesor de cerca de 60 micrones a cerca de 35 0
micrones, y preferiblemente cerca de 70 micrones a cerca de 150 micrones.
Preferiblemente, |a pelicula de la pared divisora tendra una flexibilidad mayor que
la de las peliculas exterioras, pero pueden ser de un material plastico rigido.

Generaimente, en el uso, la bolsa va a ser abierta por una tapa mqvible,
tapa a friccién, o tapa con rosca, y el contenido dispensado, oprimiendo Ias'
paredes exteriores de la bolsa. Después de dispensar, la tapa es enroscada dc.ai

nuevo sobre la salida para dispensar. .|

LY
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Lo antes mencionado describe los englobamientos preferidos de ahora. El
concepto del presente invento no debe ser limitado por las reivindicaciones

preferidas.
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REIVINDICACIONES

1.

13

Un método para producir y llenar una bolsa cdmaras maltiples abarcando:
suministrando por lo menos dos fuentes de pellculas, una primera pelicula
formando una pared exterior de pelicula, una segunda pelicula formando otra

pared exterior de pelicula, y una tercera pelicula formando una pared divisora’

interior de pelicula; .
suministrando una salida para una tobera para dispensar ; teniendo uha part;
superior y una parte inferior y por lo menos dos canales para dispensar
extendiéndose desde dicha parte inferior a través de dicha parte superior;
avanzando dicha pared divisora de pelicula y fijando un borde de dicha pared
divisora interior de pellcula a dicha parte inferior de dicha pieza intermedia de
tobera y por lo menos dos canales para dispensar,; y

avanzando dicha pared divisora interior de pelicula con dicha salida para
dispensar fijada a la misma, haciendo contactc con dicha pared divisora
exterior de pelicula y dicha otra pared divisora exterior de pelicula; y

fijando una de dicha pared divisora exterior de pelicula y dicha otra pareq
divisora de pelicula a superficies exteriores de dicha salida para dispensar;y
sellando las porciones laterales de dicha una pared exterior, dicha otra pared
exterior y dicha pared divisora interior de pelicula juntas, para formar una
boisa; y

lienando dicha bolsa con una sustancia;
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sellando el extremo de dicha bolsa en el lado opuesto de dicha salida de
tobera; y cortando aparte dichas bolsas para suministrar una cadena de n
bolsas donde n es un entero de cerca de 1 a 50.

Un método conforme reivindicacién 1, en donde dicha primera pelicula y dicha
segunda pelicula vienen de una sola fuente de pelicula, una sola pelllcula de
dicha fuente de pelicula siendo doblado longitudinaimente para formar dicha
primera pared exterior de pelicula y dicha segunda otra pared exterior dq
pelicula, . b '
Un método conforme reivindicacion 2, en donde antes de llenar dicha bolsa con

una sustancia, el lado de dicha bolsa opuesto a dicha salida para diépensar.

es cortado para abrirlo.

. Un método conforme reivindicacién 1, en donde dicha salida para dispensar

es una salida que se puede volyer a cefrar.

Un método conforme reivindicacion 1, en donde dicha tobera tiene un receso
en dicha parte inferior de la misma, dicho receso recibiendo dicha pared
divisora interior de pelicula y siendo fusionada a dicha pared divisora int-erior de
pelicula.

Un método conforme reivindicacion 1, en donde &icha tobera tiene una
protuberancia en dicha parte inferior de la misma, dicha protuberancia
recibiendo dicha pared divisora interior de pelicula y siendo fusionada a dicha

pared divisora interior de pelicula. °

() !

Un. método conforme reivindicacion 1, en donde dicha tobera abarca dos
secciones horizontales, cada seccidén horizontal teniendo uno de dichos do§

canales para dispensar, poniendo en posicién cada una de dichas sT:cioneé



horizontales en un lado opuesto de dicha pared divisora interior de pelicula y
fiiando cada una de dichas secciones horizontales en una parte inferior de las
mismas a dicha pared divisora interior.

8. Un método conforme reivindicacion 1, en donde dicha tobera abarca dos
secciones horizontales, cada seccién horizontal teniendo una porcéén de
dichos dos canales para dispensar, poniendo en posicién cada una de dichas
secciones horizontales en un lado opuesto de dicha pared divisora interior de
pelicula y fijando cada una de dichas secciones horizontales en ufla pal‘t:
inferior de las mismas a dicha pared divisora interior.

9. Un método conforme reivindicacién 1, en donde dicha tobera abarca tres
secciones horizontales. Una primera y una segunda seccién horizontal
teniendo una porcién de dichos dos canales para dispensar y una tercera
seccién horizontal abarcando una pared divisora sustancialmente plana,
filando dicha pared divisora sustancialmente plana a una de dichas primera y
segunda secciones horizontales en un lado opuesto de dichas paredes:
divisoras interior de pellcula y fijagndo cada una de dichas secciones
horizontales en una parte inferior de las mismas a dicha pared divisora interior.

10. Un método conforme reivindicacién 1, en donde dicha sustancia es
seleccionada del grupo que consta de champus, lociones y dentifricos.

11. Un método para elaborar y llenar una bolsa de cAmaras multiples abarcando: _
suministrando una fuente de pelicula y doblando una pelicula de dicha fuente
de pelicula para formar una forma de W de una primera pelicula formando uné

pared divisora exterior de pelicula, una segunda pelicula formando otra pareq

» L
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divisora exterior de pelicula, y una tercera pelicula y una cuarta pellcula
formando paredes divisoras interiores de pelicula;

suministrando una salida para una tobera para dispensar , teniendo una parte
superior y una parte inferior y por lo menos dos canales para dispensar
extendiéndose desde dicha parte inferior a través de dicha parte supen'.or:
avanzando dicha pared divisora de pelicula y fijando un borde de dicha pared

divisora interior de pelicula a dicha parte inferior de dicha pieza intermedia de

P
tobera y por lo menos dos canales para dispensar; y i

avanzando dicha pared divisora interior de pelicula con dicha salida para
dispensar fijada a la misma, haciendo contacto con dicha pared 'divisora
exterior de pelicula y dicha otra pared divisora exterior de pelicula; y

fijando una de dicha pared divisora exterior de pelicula y dicha otra pared
divisora de pelicula a superficies exteriores de dicha salida para dispensar ; y

sellando las porciones laterales de dicha una pared exterior, dicha otra pared
exterior y dicha pared divisora interior de pelicula juntas, para formar una
bolsa; y

llenando dicha bolsa con una sustancia;

sellando el extremo de dicha bolsa en el lado opuesto de dicha salida de
tobera; y cortando aparte dichas bolsas para suministrar una cadena de n
bolsas donde n es un entero de cerca de 1 a 50.

12. Un método conforme reivindicacioh 11, en donde antes de I!enar dicha bolsa
con una sustancia, el lado de dicha bolsa opuesta a dicha salida de parél

dispensar, es cortada para abrirlo.



13.Un método conforme reivindicacién 11, en donde dicha salida de para
dispensar es una salida que se puede volver a cerrar.

14. Un método conforme reivindicacién 11, en donde dicha tobera tiene un receso
en dicha parte inferior de la misma, dicho receso recibiendo dichas paredes
divisoras interiores de pelicula y siendo fusionado a dichas paredes dlivisoras
interiores de pelicula.

15.Un método conforme reivindicacion 11, en donde dicha tobera tiene una
protuberancia en dicha parte inferior de la misma, dicha protuBeranci:
siendo fusionado a dichas paredes divisoras interiores de pelicula.

16. Un método conforme reivindicacién 11, en donde dicha tobera abarca dos
secciones horizontales, cada seccién. horizontal teniendo uno de dichos dos
canales para dispensar, poniendo en posicion cada una de dichas secciones
horizontales en un lado opuesto de dicha pared divisora interior de pelicula y
fijando cada una de dichas secciones horizontales en una parte inferior de las
mismas a dichas paredes divisoras interiores.

17.Un método conforme reivindicacién 11, en donde dicha tobera abarca dos
seccliones horizontales, cada seccion horizontal teniendo una porciéon de
dichos dos canales para dispensar, poniendo en posicion cada una de dicha's.
secciones horizontales en un lado opuesto de dicha pared divisora interior de
pelicula y fijando cada una de dichas secciones horizontales en una partg
inferior de las mismas a dichas paredes divisoras interiores:. , .

18.Un método conforme reivindicacion 11, en donde dicha tobera abarca tre's_

secciones horizontales, una primera y una segunda seccién horizontal teniend?

una porcion de dichos dos canales para dispensar y una tercera éeocién
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horizontal abarcando dicha pared divisora sustancialmente plana, fijando
dicha pared divisora sustanciaimente plana a una de dichas-primera y segunda
secciones horizontales, poniendo en posicién cada una de dichas primera y
segunda secciones horizontales en un lado opuesto de dichas paredes
divisoras interiores de pelicula y fijando cada una de dichas selociones
horizontales en una parte inferior de las mismas a dichas paredes divisoras
interioras de pelicula. N
Un método conforme reivindicacion 1, en donde dicha sustancia es seleccionada

def grupo que consta de champus, lociones
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