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PRODUCTO DE TELA PLEGADO Y METODO PARA FABRICARLO

1. Campo de la invencion

La presente invencion se relaciona con productos de tela plegados, particularmente pafios

himedos, el método para plegarlos y las maquinas para realizar el plegado.

2. Descripcion del estado del arte

Los pafios himedos, como su nombre lo indica, son pafios que han sido previamente
humedecidos con alguna composicién quimica y son utilizados en multiples situaciones.
Generalmente son utilizados para limpiar todo tipo de superficies y entre sus beneficios se
encuentran su capacidad para limpiar, desinfectar y cuidar la superficie que se estd

limpiando.

Uno de los principales usos de los paios hiimedos es su utilizaciéon en el aseo personal,
particularmente en los momentos que no se cuenta con acceso a un baflo o agua. Esta
situacion genera que las personas deban llevarlos consigo permanentemente sin que esto se
vuelva una situacién incémoda a la hora de cargarlos. En este sentido, en el estado de la
técnica se encuentran multiples métodos para empacar paiios himedos de una manera
plegada, para que ocupen menos espacio en el momento que se encuentran guardados y de
esta manera, permitan tener un pafilo amplio con una superficie mayor al momento de ser

desplegado y proporcione al usuario un pafio con mayor capacidad para su aseo.

En el estado de la técnica existen multiples maquinas para generar el plegado de dichos
pafios himedos. Una de las tecnologias mds importantes para fabricar pafios himedos
plegados, contenidos en empaques compactos y portables, es la denominada maquina
“CROSSFOLDING”, donde generalmente las maquinas pertenecientes a esta clase cuentan
con: un primer rodillo que recibe una bobina de material del cual se va a alimentar la
maquina, una serie de rodillos tensores que guian el material hasta el drea de plegado
longitudinal. En dicha area de plegado longitudinal se genera el perfil plegado de toda la
longitud del material. Después de tener el material con el perfil plegado deseado, el
material pasa por el drea de humectacion, donde todo el largo del material con el perfil
plegado es impregnado con una composicion quimica, para después pasar al drea de corte y
doblado final, donde se cortan los pafios a la longitud deseada y se les genera un nuevo
pliegue en el medio. Finalmente, los pafios ya plegados y cortados son enviados, a través
de una cinta transportadora, a una seccién final de la médquina que se encarga de
empacarlos. Generalmente se trata de una empacadora horizontal que recubre y sella el

producto con un material flexible.

Péagina 1 de 19



10

15

20

25

30

35

40

En el estado actual de la técnica y haciendo referencia a la FIG 1, se pueden lograr tres

tipos diferentes de plegado longitudinal mediante maquinas tipo “CROSSFOLDING”, que

se denominan:

Z intermedio: consiste en generar dos pliegues longitudinales en la tela,
generando un cuerpo central con un ancho igual a un 50% del ancho de la
tela desplegada y dos cuerpos externos, cada uno con un ancho igual a un
25% del ancho de la tela desplegada. Dicho cuerpo central es traslapado
sobre unos de los cuerpos externos y el cuerpo externo sobrante es
traslapado sobre dicho cuerpo central. A través de este tipo de plegado
longitudinal, logra disminuirse el ancho de la tela en mas o menos un 50%

entre su estado plegado y desplegado.

Z. completo: consiste en generar dos pliegues longitudinales en la tela,
generando un cuerpo central con un ancho igual a un 33% del ancho de la
tela desplegada y dos cuerpos externos, cada uno con un ancho igual a un
33% del ancho de la tela desplegada. Dicho cuerpo central es traslapado
sobre unos de los cuerpos externos y el cuerpo externo sobrante es
traslapado sobre dicho cuerpo central. A través de este tipo de plegado
longitudinal, logra disminuirse el ancho de la tela en mas o menos un 33%

entre su estado plegado y desplegado.

Doble Z: consiste en generar cuatro pliegues longitudinales en la tela,
generando un cuerpo central con un ancho igual a un 33% del ancho de la
tela desplegada, dos cuerpos externos, cada uno con un ancho igual a un
16,5% del ancho de la tela desplegada y dos pestafias de desplegado, cada
una con un ancho igual a un 16,5% del ancho de la tela desplegada. El
primer cuerpo externo es traslapado sobre la primera pestafia de dispensado,
el cuerpo central es traslapado sobre el primer cuerpo externo, el segundo
cuerpo externo es traslapado sobre el cuerpo central y finalmente la segunda
pestafia de dispensado es traslapada sobre el segundo cuerpo externo. A
través de este tipo de plegado longitudinal, logra disminuirse el ancho de

la tela en mas o menos un 33% entre su estado plegado y desplegado.

En el estado de la técnica, es comun que en los tres tipos de plegado longitudinal se le

agregue un paso adicional de plegado, denominado pliegue en V, que reduce el largo del

material ya previamente plegado longitudinalmente en un 50% entre su estado plegado y

desplegado.
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De acuerdo a lo anterior, existe la necesidad de generar nuevos métodos de plegado que
reduzcan ain mads el ancho del material entre su estado plegado y desplegado, actualmente
se encuentran reducciones de ancho no menores al 33% del ancho total de la tela
desplegada. Asi las cosas, existe una necesidad de nuevos métodos de plegado que
generen un empaque mas pequefio y practico en los pafios himedos y a su vez telas mds
amplias en su estado desplegado que brinden al usuario mayor superficie a la hora de

utilizarlas.

3. Breve descripcion de los graficos

La FIG. 1 muestra los tipos de pliegues disponibles en el arte previo.

La FIG. 2 muestra una vista en perspectiva de una modalidad de los pafios humedos
plegados dentro de su empaque primario.

La FIG. 3 muestra una vista en perspectiva de una modalidad de un producto de tela
desplegado con los pliegues longitudinales marcados.

La FIG. 4 muestra una vista en perspectiva de una modalidad de un producto de tela
plegado con los pliegues longitudinales realizados y marca del pliegue transversal.

La FIG. 5 muestra una vista en perspectiva de una modalidad de un producto de tela
plegado con todos sus pliegue longitudinales realizados y un pliegue transversal.

La FIG. 6 muestra un esquema lateral de una maquina “CROSS FOLDING” .

La FIG. 7 muestra una vista en perspectiva del area de plegado longitudinal de una
modalidad de una méaquina “CROSS FOLDING”.

La FIG. 8 muestra una vista de corte en planta del area de plegado longitudinal de una
modalidad de una mdquina “CROSS FOLDING”, donde se puede apreciar el
comportamiento del material y como se generan los diferente pliegues longitudinales en
este.

La FIG. 9A muestra un vista frontal del plato formador primario del estado del arte.

La FIG. 9B muestra un vista frontal del plato formador primario de la presente invencion.

4. Breve descripcion del invento

La presente invencion consiste en un producto de tela plegado, un método de plegado
longitudinal para realizar dicho producto de tela plegado y wuna maquina
“CROSSFOLDING” con un plato formador primario para realizar este nuevo método de

plegado longitudinal.

Especificamente, la presente invencion divulga un producto de tela plegado, caracterizado
porque comprende tres pliegues longitudinales los cuales generan un primer cuerpo
externo, con un ancho menor al 33% del ancho total del material, un cuerpo central el cual

cuenta con un ancho sustancialmente igual al ancho de dicho primer cuerpo externo y se
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traslapa sobre este; un segundo cuerpo externo el cual cuenta con un ancho sustancialmente
igual al ancho de dicho cuerpo central y se traslapa sobre este; y una pestaia de dispensado
la cual se traslapa sobre dicho segundo cuerpo externo y cuenta con un ancho de 70% o
menos del ancho de dicho segundo cuerpo externo. Al concluir el plegado longitudinal se
disminuye el ancho de dicha tela a menos del 30% del total de su ancho original.
Finalmente, después del plegado longitudinal, el material es humedecido con una
composiciéon quimica y posteriormente cortado al largo deseado y plegado

transversalmente, reduciendo su longitud en un 50%.

Para lograr este método de plegado longitudinal para productos de tela plegados, el presente
invento divulga el desarrollo de una maquina “CROSSFOLDING” con un plato formador
primario, el cual reemplaza el plato formador primario del estado de la técnica y es el

encargado de generar el plegado longitudinal necesario.

5. Descripcion detallada de la invencion

La presente invencion divulga un producto de tela plegado, el método para fabricarlo y una
méaquina “CROSSFOLDING” con un plato formador primario, donde este plato formador
primario permite la implementacion de dicho método de fabricacién de un producto de tela
plegado, el cual disminuye el ancho de dicha tela a través de su plegado longitudinal en

menos del 30% del total de su ancho original.

Haciendo referencia a la FIG. 2, se ilustra una presentacion del producto de tela plegado de
la presente invencién elaborado por medio del método divulgado en la misma, que consiste
de un grupo de productos de tela plegados, en este caso panos himedos (8), apilados unos
sobre otros, en donde la cantidad de pafos varia segln la presentacion que se necesite, un
empaque (2) que contiene dicho grupo de painos himedos (8) que se encuentra sellado tanto
longitudinalmente como en sus extremos. En una de las modalidades preferidas de la
presente invencion, dichos pafios himedos (8) se encuentran fabricados en un material
llamado SPUNLANCE, que consiste en una fibra no tejida, a la cual en el presente
documento denominaremos como tela (pero debe entenderse en el contexto de la presente
invencion, que el término tela puede también referirse a cualquier tipo de fibra tejida o no
tejida) y en donde dicha tela es impregnada con una composiciéon quimica. En cuanto al
empaque (2), que en la modalidad preferida de la invencién estad fabricado en un material
flexible, es preferiblemente lamina de PET 70g/m2, sellada por calor tanto

longitudinalmente como en sus extremos, por medio de una empacadora horizontal.

Haciendo referencia a la FIG. 3, se muestra una modalidad de la presente invencién en

donde a una seccion de tela (1), con un ancho (A) y una longitud (L), se le realizan tres
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pliegues longitudinales (3a, 3b y 3c¢) los cuales dividen la seccién de tela (1) en cuatro
partes: un primer cuerpo externo (6), un cuerpo central (4), un segundo cuerpo externo (5) y

una pestafia de dispensado (7).

El primer cuerpo externo (6) generalmente es de un ancho (A1) que dimensionalmente
representa un rango entre 27% y 33% del ancho (A) de la seccién de tela (1), de tal manera
que dicho ancho (A1) es el ancho final de los pafios huimedos (8) completamente plegados.
En una de las modalidades preferidas de la presente invencion, el ancho (A) de la seccién
de tela (1) es de 22cm, la longitud (L) es de 14,7 cm y el ancho (A1) del primer cuerpo

externo (6) es de 6 cm.

Posteriormente, las dimensiones del ancho del cuerpo central (4) y del segundo cuerpo
externo (5) son sustancialmente iguales al ancho (A1) del primer cuerpo externo (6)
(teniendo en cuenta que debido a procesos de fabricacion y a caracteristicas del material, el
ancho de los cuerpos puede diferir entre uno y otro de un 1% a un 15%); y el ancho de la
pestaiia de dispensado (7) generalmente tiene una dimension (A2) de un 70% o menos que
la dimension de dicho ancho (A1) del primer cuerpo externo (6), en donde en una de las

modalidades preferidas, tiene una dimension de 4cm.

La FIG. 3 ilustra una seccion de tela (1) y cdmo se ubican los tres pliegues longitudinales
(3a, 3b y 3c) en esta seccion de tela (1). Como se verd mdés adelante, en la maquina
“CROSSFOLDING” esto ocurre de manera continua en una cinta de tela, la cual pasa
continuamente por el drea de plegado longitudinal (10), adquiriendo un perfil como el que

se ilustra en la FIG. 4.

La FIG. 4 ilustra el perfil que adquiere la tela al pasar por el drea de plegado longitudinal
(10) de la maquina “CROSSFOLDING” ilustrado en la FIG. 7. Al igual que en la FIG. 3,
se ilustra el ejemplo tnicamente con una seccién de tela (1) que cuenta con una longitud
(L) Ia cual es igual a la longitud del producto de tela plegado cuando este se encuentra
desplegado. Debe entenderse que este proceso de plegado no ocurre por secciones sino de

manera continua como sera explicado posteriormente.

Siguiendo con la FIG. 4, se puede observar como se configuran entre si, posterior al
plegado longitudinal, el primer cuerpo externo (6), el cuerpo central (4), el segundo cuerpo
externo (8) y la pestaiia de dispensado (7). El cuerpo central (4) se traslapa sobre el primer
cuerpo externo (6), el segundo cuerpo externo (5) se traslapa sobre el cuerpo central (4) y la
pestaiia de dispensado (7) se traslapa sobre el segundo cuerpo externo (5). EI vértice de

dichos traslapes se encuentra en los pliegues longitudinales (3a, 3b y 3c).
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Haciendo referencia a la FIG. 4 y a la FIG. 5, se muestra un pliegue transversal (9), pliegue
sobre el que se traslapara una mitad de la tela sobre la otra, posterior a la realizacién del
plegado longitudinal, generando asi un producto de tela plegado ya completamente
terminado. Dicho pliegue transversal, en la modalidad preferida, se ubica en la mitad de la
longitud (L), modificando asi la longitud del producto de tela plegado a la mitad cuando

éste se encuentre terminado, siendo esta nueva longitud la longitud (L1).

Como se ha establecido anteriormente, todo el proceso de plegado ocurre en una maquina
“CROSSFOLDING”, ilustrada en la FIG. 6. Estas maquinas “CROSSFOLDING” cuentan
con un rodillo de material (11) en el cual se centra una bobina de tela (12), la cual debe
tener un ancho igual al ancho (A) de la seccién de tela (1), y que alimenta la maquina
continuamente durante su funcionamiento. La méquina cuenta con un drea de tension (13)
donde la tela es enhebrada, en forma de zigzag, sobre unos rodillos tensores (14), con el
proposito de templar tela y que esta ingrese a la mdquina de una manera correcta.
Encontrandose la tela debidamente templada, inicia su recorrido por la seccién de plegado
longitudinal (10) donde se realizan todos los pliegues longitudinales (3a, 3b y 3c¢),
generando en la tela la configuracién descrita anteriormente, donde queda compuesta por
un primer cuerpo externo (6), un cuerpo central (4), un segundo cuerpo externo (5) y una
pestaiia de dispensado (7), donde dichos cuerpos se traslapan unos con otros tal como fue

descrito anteriormente e ilustrado en la FIG. 4.

Posteriormente, una vez la tela estd plegada longitudinalmente, entra a un seccién de
humectado (15), donde es impregnada con una composicién quimica, para después
continuar su trayecto al area de corte y plegado transversal (16) donde la tela es cortada del
largo deseado por el fabricante y posteriormente se realiza el pliegue transversal (9) para

terminar con un producto de tela plegado completamente terminado.

Finalmente, cuando ya se cuenta con los pafios himedos (8) completamente plegados, estos
son apilados unos sobre otros y enviados a una seccion de empaque, donde en la modalidad
preferida, dicha seccion de empaque se trata de una empacadora horizontal, a la cual son
trasladados los grupos de pafilos himedos (8) apilados por medio de una cinta
transportadora y son envueltos en un material flexible, el cual se sella longitudinal y

transversalmente en sus dos extremos.

Haciendo referencia a la FIG. 7 y a la FIG. 8, se muestra una vista en perspectiva y en
planta del d4rea de plegado longitudinal de wuna modalidad de la maquina
“CROSSFOLDING”, en donde se describe especificamente la seccion de plegado
longitudinal (10), que es donde ocurre el método de plegado longitudinal de la presente
invencion y donde se implementa el plato formador primario (18), necesario para realizar

este nuevo tipo de plegado longitudinal.
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La seccion de plegado longitudinal (10) cuenta con una primera etapa denominada plegado
primario, compuesta por un primer rodillo de plegado (17), donde entra la tela debidamente
tensada después de pasar por el drea de tension (13) y es en este primer rodillo de plegado
(17) donde se inicia el primer pliegue longitudinal (3a) el cual va a formar el primer cuerpo
externo (6), que le dard el ancho (A1) al producto de tela plegado ya completamente
terminado. Esta primera etapa de plegado primario se realiza en conjunto entre el primer
rodillo de plegado (17), el plato formador primario (18) de la invencién y un plato formador
auxiliar primario (25), donde dicho plato formador (18) es controlado por una primera
perilla (19) y donde al modificar la distancia de accion de dicho plato formador primario

(18) se varia el ancho del primer cuerpo externo (6).

El primer rodillo de plegado (17) es el responsable de guiar la tela para que pase a través
del plato formador primario (18) y del plato formador auxiliar primario (25), donde dicho
plato formador primario (18) es responsable de traslapar la tela para formar el primer
cuerpo externo (6), con el apoyo del plato formador auxiliar primario (25) que es el

responsable de marcar el primer pliegue longitudinal (3a).

Posterior a este primer plegado primario, la tela ya con el primer cuerpo externo (6)
traslapado, entra a una segunda etapa denominada plegado secundario, donde un segundo
rodillo de plegado (20) en conjunto con el plato formador secundario (21) y el plato
formador auxiliar secundario (26), realizan los dos pliegues longitudinales (3b y 3c)
faltantes, que son los encargados de formar el cuerpo central (4), el segundo cuerpo externo
(5) y la pestaia de dispensado (7). El segunda rodillo de plegado (20) es el encargado de
guiar la tela, ya con el cuerpo inferior (6) traslapado, para que pase a través del plato
formador secundario (21) y del plato formador auxiliar secundario (26), donde dicho plato
formador secundario (21) es el encargado de marcar el segundo pliegue longitudinal (3¢) y
traslapar el segundo cuerpo externo (5) sobre el cuerpo central (4); y donde dicho plato
formador auxiliar secundario (26) es el encargado de marcar el tercer pliegue longitudinal

(3b) y traslapar el cuerpo central (4) sobre el primer cuerpo externo (6).

Adicionalmente, el segundo rodillo de plegado (20) es controlado por medio de la segunda
perilla (22) y dicho plato formador secundario (21) es controlado por medio de la tercera
perilla (23). Finalmente, la tela, ya con todos los pliegues longitudinales realizados y todos
sus cuerpos traslapados entre si, es recibida por el rodillo tensor (24) el cual se encarga de
traslapar completamente la pestafia de dispensado (7) y de dirigir la tela completamente

plegada longitudinalmente al area de humectado (15).

Si bien la maquina “CROSSFOLDING” permite modificar el tipo de pliegues que se

realizan y el ancho entre pliegues, es importante resaltar que los tnicos que se pueden
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realizar son los ilustrados en la FIG. 1 y descritos en el estado del arte, para poder realizar
el plegado longitudinal de la presente invencidn es necesario contar con el plato formador

primario (18).

Adicionalmente, el plato formador primario (18) comparado con el plato formador primario
del estado de la técnica (32), tal como se ilustra en las FIG. 9A y FIG. 9B, cuentan en
ambos casos con una altura (D1 y D1’) sustancialmente igual y una cara lateral (29) que
debe siempre encontrarse paralela a los pliegues longitudinales (3a, 3b y 3¢). Las
diferencias sustanciales se encuentran en su ancho (D2 y D2’) y su dngulo (D3 y D3’),
donde el plato formador primario (18) del presente invento cuenta con una distancia mayor
en su ancho (D2’ > D2) y un medida mayor en su dngulo (D3’ > D3), esto genera una
mayor profundidad en el apoyo que hace el plato formador primario (18) sobre la tela a la
hora de generar el primer pliegue longitudinal (3a), de manera que se puede generar un
menor ancho en el cuerpo inferior (6) y esto se traduce posteriormente en un menor ancho
(A1) del producto de tela plegado. En la modalidad preferida de la invencién, dicho plato
formador primario (18) cuenta con ancho (D2’) que se encuentra entre 1lcm y 16cm
siendo la medida preferida 14cm, una altura (D1’) que se encuentra entre 20cm y 30cm
siendo la medida preferida 26cm y un dngulo (D3’) que se encuentra entre 20° y 45° siendo

la medida preferida 34°.

Adicionalmente, la modificacion del angulo (D3’) permite que se reduzca la superficie del
plato formador primario (18) lo que se traduce en una menor friccion contra la tela y
permite que no se genere arrastre que pueda soltar la tela, pues precisamente para este tipo

de plegado longitudinal, se necesita un apoyo profundo pero poca friccion.

Principalmente, el plato formador primario (18), fabricado en una platina metalica para la
modalidad preferida, cuenta con una forma de escuadra con un dngulo perpendicular (27)
formado en la unién de su base (28) con su cara lateral (29) y donde dicha base (28) es de
menor longitud que dicha cara lateral (29). En sus esquinas no perpendiculares realizar un
chaflan (30), para no dejar esquinas filudas en el plato formador primario (18) que puedan
rasgar la tela. Finalmente, el plato formador primario cuenta con una ranura (31) que sirve

para fijar con tornillos el plato formador primario (18) a la maquina.

EJEMPLO

La modalidad de la presente invencion, haciendo referencia a la FIG. 3 y FIG. 4, en donde
una seccion de tela, especificamente tela no tejida tipo SPUNLANCE, con un ancho de
22cm y una longitud de 14.7cm, a la cual se le realizan tres pliegues longitudinales (3a, 3b
y 3c¢) los cuales dividen la seccién de tela (1) en cuatro partes: un primer cuerpo externo

(6), un cuerpo central (4), un segundo cuerpo externo (5) y una pestafia de dispensado (7).
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El primer cuerpo externo (6) de un ancho (A1) de 6cm, que dimensionalmente representa
un 27% del ancho (A) de 22cm de la seccion de tela (1) cuando se encuentra desplegada,
de tal manera que dicho ancho (A1) de 6¢cm, es el ancho final de los pafios himedos (8)
completamente plegados. Posteriormente, las dimensiones del ancho del cuerpo central (4)
y del segundo cuerpo externo (5) son de 6¢cm (teniendo en cuenta que debido a procesos de
fabricacion y a caracteristicas del material, el ancho de los cuerpos puede diferir entre uno y

otro de un 1% a un 15%); y el ancho de la pestaiia de dispensado (7) es de 4cm.

Siguiendo con la FIG. 4, se puede observar como se configuran entre si, posterior al
plegado longitudinal, el primer cuerpo externo (6), el cuerpo central (4), el segundo cuerpo
externo (8) y la pestafia de dispensado (7). En donde, el cuerpo central (4) se traslapa sobre
el primer cuerpo externo (6), el segundo cuerpo externo (S) se traslapa sobre el cuerpo
central (4) y la pestafia de dispensado (7) se traslapa sobre el segundo cuerpo externo (5).
Siempre el vértice de dichos traslapes se encuentra en los pliegues longitudinales (3a, 3b 'y

30).

Haciendo referencia a la FIG. 4 y a la FIG. 5, se muestra un pliegue transversal (9), pliegue
sobre el que se traslapa una mitad de la tela sobre la otra mitad de la seccion de tela (1)
posterior a la realizaciéon del plegado longitudinal, generando asi un producto de tela
plegado ya completamente terminado. Dicho pliegue transversal se ubica en la mitad de la
longitud (L) de 14.7cm, modificando asi la longitud del producto de tela plegado a la mitad

cuando este se encuentre terminado, siendo esta nueva longitud (L.1) de 7.35cm.

Finalmente se cuenta con un producto de tela plegado que terminado tiene un ancho (A1)
de 6cm y una longitud (LL1) de 7,35cm, en comparacién con el producto de tela plegado que
anterior a la realizaciéon de los pliegues longitudinales (3a, 3b y 3c¢) y del pliegue
transversal (9), tiene un ancho (A) de 22cm y una longitud (L) de 14,7cm. Se puede
observar como el método de plegado disminuye el ancho del producto de tela plegado a un
27%, en comparacion con el estado de la técnica donde la disminucion maxima es a un
33% vy la disminucién en la longitud del producto de tela plegado es de un 50%,

disminucién que es igual a la actual en el estado de la técnica.

Se debe entender que la presente invencion no se halla limitada a las modalidades descritas
e ilustradas, pues como serd evidente para una persona versada en el arte, existen
variaciones y modificaciones posibles que no se apartan del espiritu de la invencion, el cual

sOlo se encuentra definido por las siguientes reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES

1. Un producto de tela plegado, que comprende:
tres pliegues longitudinales (3a, 3b, 3c), donde dichos tres pliegues longitudinales
(3a, 3b, 3¢) forman:
1) un primer cuerpo externo (6);
11) un cuerpo central (4);
i) un segundo cuerpo externo (5); y
1v) una pestaiia de dispensado (7);
en donde el ancho de dicho primer cuerpo externo (6), el ancho de dicho cuerpo
central (4) y el ancho de dicho segundo cuerpo externo (5) son sustancialmente
iguales y donde dicha pestaia de dispensado (7) tiene un ancho no mayor al 70%

del ancho de dicho primer cuerpo externo (6).

2. El producto de tela plegado de la Reivindicacion 1, caracterizado porque el primer

cuerpo externo (6) tiene un ancho no mayor al 30% del ancho inicial de la tela.

3. El producto de tela plegado de las Reivindicaciones 1 y 2, caracterizado porque el
cuerpo central (4) se traslapa sobre el primer cuerpo externo (6); el segundo cuerpo externo
(5) se traslapa sobre el cuerpo central (4); y la pestaiia de dispensado (7) se traslapa sobre el

segundo cuerpo externo (5).

4. El producto de tela plegado de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque
el producto de tela plegado tiene un pliegue transversal (9) que divide dicho producto de

tela plegado en dos partes.

5. El producto de tela plegado de la Reivindicacién 1, caracterizado porque es

fabricado en una tela no tejida.

6. El producto de tela plegado de la Reivindicacién 1, caracterizado porque es

impregnado con una composicién quimica.

7. El producto de tela plegado de la Reivindicacion 6, caracterizado porque es un paio
himedo (8).
8. Un método para obtener un producto de tela plegado, que comprende:
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a) pasar una tela a través de un plato formador primario (18) y un plato
formador auxiliar primario (25) por medio de un primer rodillo de plegado (17) para
generar un pliegue longitudinal (3a) y formar un primer cuerpo externo (6);

b) pasar la tela plegada obtenida en a) a través de un plato formador secundario
(21) y un plato formador auxiliar secundario (26) por medio de un segundo rodillo de
plegado (20), para generar dos pliegues longitudinales (3b y 3¢) y formar un cuerpo central

(4), un segundo cuerpo externo (5) y una pestafia de dispensado (7);

C) obtener un producto de tela plegado en donde el ancho de dicho primer
cuerpo externo (6), el ancho de dicho cuerpo central (4) y el ancho de dicho segundo
cuerpo externo (5) son sustancialmente iguales y donde dicha pestafia de dispensado (7)

tiene un ancho no mayor al 70% del ancho de dicho primer cuerpo externo (6).

0. El método de la Reivindicacién 8, caracterizado porque comprende una etapa
adicional d) que consiste en realizar un pliegue transversal (9), donde dicho pliegue

transversal (9) divide el producto de tela plegado en dos partes.

10.  Una maquina “CROSSFOLDING” que comprende un plato formador primario
caracterizado porque el plato formador primario es una platina con forma de escuadra, con
un dngulo perpendicular (27) formado por una base (28) y una cara lateral (29), y en donde

dicha base (28) es de menor longitud que dicha cara lateral (29).

11.  La méaquina de la Reivindicacién 11, caracterizada porque dicho plato formador
primario (18) cuenta con un angulo (D3’), en la esquina no perpendicular de dicha cara

lateral (29), de 34°.

12. La méaquina de la Reivindicacién 11, caracterizada porque dicho plato formador

primario (18) cuenta con un ancho (D2’) de 14cm.

13. La méquina de la Reivindicacién 11, caracterizada porque dicho plato formador

primario (18) cuenta con una altura (D1’) de 26¢cm.

14.  La méquina de la Reivindicacién 11, caracterizada porque dicho plato formador

primario (18) cuenta con un chaflan (30) en la esquina no perpendicular de dicha base (28).
14.  La méaquina de la Reivindicacién 11, caracterizada porque dicho plato formador

primario (18) cuenta con un chafldn (30) en la esquina no perpendicular de dicha cara

lateral (29).
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16.  La méaquina de la Reivindicacién 11, caracterizada porque dicho plato formador

primario (18) cuenta con una ranura (31) paralela a dicha cara lateral (29).
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RESUMEN

La presente invencion consiste en un producto de tela plegado especificamente un pafio
himedo, un método de plegado longitudinal de dicho producto de tela y una mdquina
“CROSSFOLDING” con un plato formador primario, donde dicho plato formador primario
es el encargado de permitir que la mdquina “CROSSFOLDING” pueda generar este nuevo

método de plegado longitudinal.

Especificamente, la presente invencion divulga un método de plegado longitudinal de pafios
himedos, caracterizado porque comprende tres pliegues longitudinales los cuales generan
un primer cuerpo externo, con un ancho menor al 33% del ancho total del material, un
cuerpo central el cual cuenta con un ancho sustancialmente igual al ancho de dicho primer
cuerpo externo y se traslapa sobre este; un segundo cuerpo externo el cual cuenta con un
ancho sustancialmente igual al ancho de dicho cuerpo central y se traslapa sobre este; y una
pestaiia de dispensado la cual se traslapa sobre dicho segundo cuerpo externo y cuenta con
un ancho de 70% o menos del ancho de dicho segundo cuerpo externo. Al concluir el
plegado longitudinal se disminuye el ancho de dicha tela a menos del 30% del total de su
ancho original. Finalmente, posterior al plegado longitudinal, el material es humedecido
con una composicién quimica y posteriormente cortado al largo deseado y plegado

transversalmente, reduciendo su longitud en un 50%.
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PRODUCTO DE TELA PLEGADO Y METODO PARA FABRICARLO

1. Campo de la invencion

La presente invencion se relaciona con productos de tela plegados, particularmente pafios

himedos, el método para plegarlos y las maquinas para realizar el plegado.

2. Descripcion del estado del arte

Los pafios himedos, como su nombre lo indica, son pafios que han sido previamente
humedecidos con alguna composicién quimica y son utilizados en multiples situaciones.
Generalmente son utilizados para limpiar todo tipo de superficies y entre sus beneficios se
encuentran su capacidad para limpiar, desinfectar y cuidar la superficie que se estd

limpiando.

Uno de los principales usos de los paios hiimedos es su utilizaciéon en el aseo personal,
particularmente en los momentos que no se cuenta con acceso a un baflo o agua. Esta
situacion genera que las personas deban llevarlos consigo permanentemente sin que esto se
vuelva una situacién incémoda a la hora de cargarlos. En este sentido, en el estado de la
técnica se encuentran multiples métodos para empacar paiios himedos de una manera
plegada, para que ocupen menos espacio en el momento que se encuentran guardados y de
esta manera, permitan tener un pafilo amplio con una superficie mayor al momento de ser

desplegado y proporcione al usuario un pafio con mayor capacidad para su aseo.

En el estado de la técnica existen multiples maquinas para generar el plegado de dichos
pafios himedos. Una de las tecnologias mds importantes para fabricar pafios himedos
plegados, contenidos en empaques compactos y portables, es la denominada maquina
“CROSSFOLDING”, donde generalmente las maquinas pertenecientes a esta clase cuentan
con: un primer rodillo que recibe una bobina de material del cual se va a alimentar la
maquina, una serie de rodillos tensores que guian el material hasta el drea de plegado
longitudinal. En dicha area de plegado longitudinal se genera el perfil plegado de toda la
longitud del material. Después de tener el material con el perfil plegado deseado, el
material pasa por el drea de humectacion, donde todo el largo del material con el perfil
plegado es impregnado con una composicion quimica, para después pasar al drea de corte y
doblado final, donde se cortan los pafios a la longitud deseada y se les genera un nuevo
pliegue en el medio. Finalmente, los pafios ya plegados y cortados son enviados, a través
de una cinta transportadora, a una seccién final de la médquina que se encarga de
empacarlos. Generalmente se trata de una empacadora horizontal que recubre y sella el

producto con un material flexible.
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En el estado actual de la técnica y haciendo referencia a la FIG 1, se pueden lograr tres

tipos diferentes de plegado longitudinal mediante maquinas tipo “CROSSFOLDING”, que

se denominan:

Z intermedio: consiste en generar dos pliegues longitudinales en la tela,
generando un cuerpo central con un ancho igual a un 50% del ancho de la
tela desplegada y dos cuerpos externos, cada uno con un ancho igual a un
25% del ancho de la tela desplegada. Dicho cuerpo central es traslapado
sobre unos de los cuerpos externos y el cuerpo externo sobrante es
traslapado sobre dicho cuerpo central. A través de este tipo de plegado
longitudinal, logra disminuirse el ancho de la tela en mas o menos un 50%

entre su estado plegado y desplegado.

Z. completo: consiste en generar dos pliegues longitudinales en la tela,
generando un cuerpo central con un ancho igual a un 33% del ancho de la
tela desplegada y dos cuerpos externos, cada uno con un ancho igual a un
33% del ancho de la tela desplegada. Dicho cuerpo central es traslapado
sobre unos de los cuerpos externos y el cuerpo externo sobrante es
traslapado sobre dicho cuerpo central. A través de este tipo de plegado
longitudinal, logra disminuirse el ancho de la tela en mas o menos un 33%

entre su estado plegado y desplegado.

Doble Z: consiste en generar cuatro pliegues longitudinales en la tela,
generando un cuerpo central con un ancho igual a un 33% del ancho de la
tela desplegada, dos cuerpos externos, cada uno con un ancho igual a un
16,5% del ancho de la tela desplegada y dos pestafias de desplegado, cada
una con un ancho igual a un 16,5% del ancho de la tela desplegada. El
primer cuerpo externo es traslapado sobre la primera pestafia de dispensado,
el cuerpo central es traslapado sobre el primer cuerpo externo, el segundo
cuerpo externo es traslapado sobre el cuerpo central y finalmente la segunda
pestafia de dispensado es traslapada sobre el segundo cuerpo externo. A
través de este tipo de plegado longitudinal, logra disminuirse el ancho de

la tela en mas o menos un 33% entre su estado plegado y desplegado.

En el estado de la técnica, es comun que en los tres tipos de plegado longitudinal se le

agregue un paso adicional de plegado, denominado pliegue en V, que reduce el largo del

material ya previamente plegado longitudinalmente en un 50% entre su estado plegado y

desplegado.
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De acuerdo a lo anterior, existe la necesidad de generar nuevos métodos de plegado que
reduzcan ain mads el ancho del material entre su estado plegado y desplegado, actualmente
se encuentran reducciones de ancho no menores al 33% del ancho total de la tela
desplegada. Asi las cosas, existe una necesidad de nuevos métodos de plegado que
generen un empaque mas pequefio y practico en los pafios himedos y a su vez telas mds
amplias en su estado desplegado que brinden al usuario mayor superficie a la hora de

utilizarlas.

3. Breve descripcion de los graficos

La FIG. 1 muestra los tipos de pliegues disponibles en el arte previo.

La FIG. 2 muestra una vista en perspectiva de una modalidad de los pafios humedos
plegados dentro de su empaque primario.

La FIG. 3 muestra una vista en perspectiva de una modalidad de un producto de tela
desplegado con los pliegues longitudinales marcados.

La FIG. 4 muestra una vista en perspectiva de una modalidad de un producto de tela
plegado con los pliegues longitudinales realizados y marca del pliegue transversal.

La FIG. 5 muestra una vista en perspectiva de una modalidad de un producto de tela
plegado con todos sus pliegue longitudinales realizados y un pliegue transversal.

La FIG. 6 muestra un esquema lateral de una maquina “CROSS FOLDING” .

La FIG. 7 muestra una vista en perspectiva del area de plegado longitudinal de una
modalidad de una méaquina “CROSS FOLDING”.

La FIG. 8 muestra una vista de corte en planta del area de plegado longitudinal de una
modalidad de una mdquina “CROSS FOLDING”, donde se puede apreciar el
comportamiento del material y como se generan los diferente pliegues longitudinales en
este.

La FIG. 9A muestra un vista frontal del plato formador primario del estado del arte.

La FIG. 9B muestra un vista frontal del plato formador primario de la presente invencion.

4. Breve descripcion del invento

La presente invencion consiste en un producto de tela plegado, un método de plegado
longitudinal para realizar dicho producto de tela plegado y wuna maquina
“CROSSFOLDING” con un plato formador primario para realizar este nuevo método de

plegado longitudinal.

Especificamente, la presente invencion divulga un producto de tela plegado, caracterizado
porque comprende tres pliegues longitudinales los cuales generan un primer cuerpo
externo, con un ancho menor al 33% del ancho total del material, un cuerpo central el cual

cuenta con un ancho sustancialmente igual al ancho de dicho primer cuerpo externo y se
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traslapa sobre este; un segundo cuerpo externo el cual cuenta con un ancho sustancialmente
igual al ancho de dicho cuerpo central y se traslapa sobre este; y una pestaia de dispensado
la cual se traslapa sobre dicho segundo cuerpo externo y cuenta con un ancho de 70% o
menos del ancho de dicho segundo cuerpo externo. Al concluir el plegado longitudinal se
disminuye el ancho de dicha tela a menos del 30% del total de su ancho original.
Finalmente, después del plegado longitudinal, el material es humedecido con una
composiciéon quimica y posteriormente cortado al largo deseado y plegado

transversalmente, reduciendo su longitud en un 50%.

Para lograr este método de plegado longitudinal para productos de tela plegados, el presente
invento divulga el desarrollo de una maquina “CROSSFOLDING” con un plato formador
primario, el cual reemplaza el plato formador primario del estado de la técnica y es el

encargado de generar el plegado longitudinal necesario.

5. Descripcion detallada de la invencion

La presente invencion divulga un producto de tela plegado, el método para fabricarlo y una
méaquina “CROSSFOLDING” con un plato formador primario, donde este plato formador
primario permite la implementacion de dicho método de fabricacién de un producto de tela
plegado, el cual disminuye el ancho de dicha tela a través de su plegado longitudinal en

menos del 30% del total de su ancho original.

Haciendo referencia a la FIG. 2, se ilustra una presentacion del producto de tela plegado de
la presente invencién elaborado por medio del método divulgado en la misma, que consiste
de un grupo de productos de tela plegados, en este caso panos himedos (8), apilados unos
sobre otros, en donde la cantidad de pafos varia segln la presentacion que se necesite, un
empaque (2) que contiene dicho grupo de painos himedos (8) que se encuentra sellado tanto
longitudinalmente como en sus extremos. En una de las modalidades preferidas de la
presente invencion, dichos pafios himedos (8) se encuentran fabricados en un material
llamado SPUNLANCE, que consiste en una fibra no tejida, a la cual en el presente
documento denominaremos como tela (pero debe entenderse en el contexto de la presente
invencion, que el término tela puede también referirse a cualquier tipo de fibra tejida o no
tejida) y en donde dicha tela es impregnada con una composiciéon quimica. En cuanto al
empaque (2), que en la modalidad preferida de la invencién estad fabricado en un material
flexible, es preferiblemente lamina de PET 70g/m2, sellada por calor tanto

longitudinalmente como en sus extremos, por medio de una empacadora horizontal.

Haciendo referencia a la FIG. 3, se muestra una modalidad de la presente invencién en

donde a una seccion de tela (1), con un ancho (A) y una longitud (L), se le realizan tres
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pliegues longitudinales (3a, 3b y 3c¢) los cuales dividen la seccién de tela (1) en cuatro
partes: un primer cuerpo externo (6), un cuerpo central (4), un segundo cuerpo externo (5) y

una pestafia de dispensado (7).

El primer cuerpo externo (6) generalmente es de un ancho (A1) que dimensionalmente
representa un rango entre 27% y 33% del ancho (A) de la seccién de tela (1), de tal manera
que dicho ancho (A1) es el ancho final de los pafios huimedos (8) completamente plegados.
En una de las modalidades preferidas de la presente invencion, el ancho (A) de la seccién
de tela (1) es de 22cm, la longitud (L) es de 14,7 cm y el ancho (A1) del primer cuerpo

externo (6) es de 6 cm.

Posteriormente, las dimensiones del ancho del cuerpo central (4) y del segundo cuerpo
externo (5) son sustancialmente iguales al ancho (A1) del primer cuerpo externo (6)
(teniendo en cuenta que debido a procesos de fabricacion y a caracteristicas del material, el
ancho de los cuerpos puede diferir entre uno y otro de un 1% a un 15%); y el ancho de la
pestaiia de dispensado (7) generalmente tiene una dimension (A2) de un 70% o menos que
la dimension de dicho ancho (A1) del primer cuerpo externo (6), en donde en una de las

modalidades preferidas, tiene una dimension de 4cm.

La FIG. 3 ilustra una seccion de tela (1) y cdmo se ubican los tres pliegues longitudinales
(3a, 3b y 3c) en esta seccion de tela (1). Como se verd mdés adelante, en la maquina
“CROSSFOLDING” esto ocurre de manera continua en una cinta de tela, la cual pasa
continuamente por el drea de plegado longitudinal (10), adquiriendo un perfil como el que

se ilustra en la FIG. 4.

La FIG. 4 ilustra el perfil que adquiere la tela al pasar por el drea de plegado longitudinal
(10) de la maquina “CROSSFOLDING” ilustrado en la FIG. 7. Al igual que en la FIG. 3,
se ilustra el ejemplo tnicamente con una seccién de tela (1) que cuenta con una longitud
(L) Ia cual es igual a la longitud del producto de tela plegado cuando este se encuentra
desplegado. Debe entenderse que este proceso de plegado no ocurre por secciones sino de

manera continua como sera explicado posteriormente.

Siguiendo con la FIG. 4, se puede observar como se configuran entre si, posterior al
plegado longitudinal, el primer cuerpo externo (6), el cuerpo central (4), el segundo cuerpo
externo (8) y la pestaiia de dispensado (7). El cuerpo central (4) se traslapa sobre el primer
cuerpo externo (6), el segundo cuerpo externo (5) se traslapa sobre el cuerpo central (4) y la
pestaiia de dispensado (7) se traslapa sobre el segundo cuerpo externo (5). EI vértice de

dichos traslapes se encuentra en los pliegues longitudinales (3a, 3b y 3c).
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Haciendo referencia a la FIG. 4 y a la FIG. 5, se muestra un pliegue transversal (9), pliegue
sobre el que se traslapara una mitad de la tela sobre la otra, posterior a la realizacién del
plegado longitudinal, generando asi un producto de tela plegado ya completamente
terminado. Dicho pliegue transversal, en la modalidad preferida, se ubica en la mitad de la
longitud (L), modificando asi la longitud del producto de tela plegado a la mitad cuando

éste se encuentre terminado, siendo esta nueva longitud la longitud (L1).

Como se ha establecido anteriormente, todo el proceso de plegado ocurre en una maquina
“CROSSFOLDING”, ilustrada en la FIG. 6. Estas maquinas “CROSSFOLDING” cuentan
con un rodillo de material (11) en el cual se centra una bobina de tela (12), la cual debe
tener un ancho igual al ancho (A) de la seccién de tela (1), y que alimenta la maquina
continuamente durante su funcionamiento. La méquina cuenta con un drea de tension (13)
donde la tela es enhebrada, en forma de zigzag, sobre unos rodillos tensores (14), con el
proposito de templar tela y que esta ingrese a la mdquina de una manera correcta.
Encontrandose la tela debidamente templada, inicia su recorrido por la seccién de plegado
longitudinal (10) donde se realizan todos los pliegues longitudinales (3a, 3b y 3c¢),
generando en la tela la configuracién descrita anteriormente, donde queda compuesta por
un primer cuerpo externo (6), un cuerpo central (4), un segundo cuerpo externo (5) y una
pestaiia de dispensado (7), donde dichos cuerpos se traslapan unos con otros tal como fue

descrito anteriormente e ilustrado en la FIG. 4.

Posteriormente, una vez la tela estd plegada longitudinalmente, entra a un seccién de
humectado (15), donde es impregnada con una composicién quimica, para después
continuar su trayecto al area de corte y plegado transversal (16) donde la tela es cortada del
largo deseado por el fabricante y posteriormente se realiza el pliegue transversal (9) para

terminar con un producto de tela plegado completamente terminado.

Finalmente, cuando ya se cuenta con los pafios himedos (8) completamente plegados, estos
son apilados unos sobre otros y enviados a una seccion de empaque, donde en la modalidad
preferida, dicha seccion de empaque se trata de una empacadora horizontal, a la cual son
trasladados los grupos de pafilos himedos (8) apilados por medio de una cinta
transportadora y son envueltos en un material flexible, el cual se sella longitudinal y

transversalmente en sus dos extremos.

Haciendo referencia a la FIG. 7 y a la FIG. 8, se muestra una vista en perspectiva y en
planta del d4rea de plegado longitudinal de wuna modalidad de la maquina
“CROSSFOLDING”, en donde se describe especificamente la seccion de plegado
longitudinal (10), que es donde ocurre el método de plegado longitudinal de la presente
invencion y donde se implementa el plato formador primario (18), necesario para realizar

este nuevo tipo de plegado longitudinal.
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La seccion de plegado longitudinal (10) cuenta con una primera etapa denominada plegado
primario, compuesta por un primer rodillo de plegado (17), donde entra la tela debidamente
tensada después de pasar por el drea de tension (13) y es en este primer rodillo de plegado
(17) donde se inicia el primer pliegue longitudinal (3a) el cual va a formar el primer cuerpo
externo (6), que le dard el ancho (A1) al producto de tela plegado ya completamente
terminado. Esta primera etapa de plegado primario se realiza en conjunto entre el primer
rodillo de plegado (17), el plato formador primario (18) de la invencién y un plato formador
auxiliar primario (25), donde dicho plato formador (18) es controlado por una primera
perilla (19) y donde al modificar la distancia de accion de dicho plato formador primario

(18) se varia el ancho del primer cuerpo externo (6).

El primer rodillo de plegado (17) es el responsable de guiar la tela para que pase a través
del plato formador primario (18) y del plato formador auxiliar primario (25), donde dicho
plato formador primario (18) es responsable de traslapar la tela para formar el primer
cuerpo externo (6), con el apoyo del plato formador auxiliar primario (25) que es el

responsable de marcar el primer pliegue longitudinal (3a).

Posterior a este primer plegado primario, la tela ya con el primer cuerpo externo (6)
traslapado, entra a una segunda etapa denominada plegado secundario, donde un segundo
rodillo de plegado (20) en conjunto con el plato formador secundario (21) y el plato
formador auxiliar secundario (26), realizan los dos pliegues longitudinales (3b y 3c)
faltantes, que son los encargados de formar el cuerpo central (4), el segundo cuerpo externo
(5) y la pestaia de dispensado (7). El segunda rodillo de plegado (20) es el encargado de
guiar la tela, ya con el cuerpo inferior (6) traslapado, para que pase a través del plato
formador secundario (21) y del plato formador auxiliar secundario (26), donde dicho plato
formador secundario (21) es el encargado de marcar el segundo pliegue longitudinal (3¢) y
traslapar el segundo cuerpo externo (5) sobre el cuerpo central (4); y donde dicho plato
formador auxiliar secundario (26) es el encargado de marcar el tercer pliegue longitudinal

(3b) y traslapar el cuerpo central (4) sobre el primer cuerpo externo (6).

Adicionalmente, el segundo rodillo de plegado (20) es controlado por medio de la segunda
perilla (22) y dicho plato formador secundario (21) es controlado por medio de la tercera
perilla (23). Finalmente, la tela, ya con todos los pliegues longitudinales realizados y todos
sus cuerpos traslapados entre si, es recibida por el rodillo tensor (24) el cual se encarga de
traslapar completamente la pestafia de dispensado (7) y de dirigir la tela completamente

plegada longitudinalmente al area de humectado (15).

Si bien la maquina “CROSSFOLDING” permite modificar el tipo de pliegues que se

realizan y el ancho entre pliegues, es importante resaltar que los tnicos que se pueden
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realizar son los ilustrados en la FIG. 1 y descritos en el estado del arte, para poder realizar
el plegado longitudinal de la presente invencidn es necesario contar con el plato formador

primario (18).

Adicionalmente, el plato formador primario (18) comparado con el plato formador primario
del estado de la técnica (32), tal como se ilustra en las FIG. 9A y FIG. 9B, cuentan en
ambos casos con una altura (D1 y D1’) sustancialmente igual y una cara lateral (29) que
debe siempre encontrarse paralela a los pliegues longitudinales (3a, 3b y 3¢). Las
diferencias sustanciales se encuentran en su ancho (D2 y D2’) y su dngulo (D3 y D3’),
donde el plato formador primario (18) del presente invento cuenta con una distancia mayor
en su ancho (D2’ > D2) y un medida mayor en su dngulo (D3’ > D3), esto genera una
mayor profundidad en el apoyo que hace el plato formador primario (18) sobre la tela a la
hora de generar el primer pliegue longitudinal (3a), de manera que se puede generar un
menor ancho en el cuerpo inferior (6) y esto se traduce posteriormente en un menor ancho
(A1) del producto de tela plegado. En la modalidad preferida de la invencién, dicho plato
formador primario (18) cuenta con ancho (D2’) que se encuentra entre 1lcm y 16cm
siendo la medida preferida 14cm, una altura (D1’) que se encuentra entre 20cm y 30cm
siendo la medida preferida 26cm y un dngulo (D3’) que se encuentra entre 20° y 45° siendo

la medida preferida 34°.

Adicionalmente, la modificacion del angulo (D3’) permite que se reduzca la superficie del
plato formador primario (18) lo que se traduce en una menor friccion contra la tela y
permite que no se genere arrastre que pueda soltar la tela, pues precisamente para este tipo

de plegado longitudinal, se necesita un apoyo profundo pero poca friccion.

Principalmente, el plato formador primario (18), fabricado en una platina metalica para la
modalidad preferida, cuenta con una forma de escuadra con un dngulo perpendicular (27)
formado en la unién de su base (28) con su cara lateral (29) y donde dicha base (28) es de
menor longitud que dicha cara lateral (29). En sus esquinas no perpendiculares realizar un
chaflan (30), para no dejar esquinas filudas en el plato formador primario (18) que puedan
rasgar la tela. Finalmente, el plato formador primario cuenta con una ranura (31) que sirve

para fijar con tornillos el plato formador primario (18) a la maquina.

EJEMPLO

La modalidad de la presente invencion, haciendo referencia a la FIG. 3 y FIG. 4, en donde
una seccion de tela, especificamente tela no tejida tipo SPUNLANCE, con un ancho de
22cm y una longitud de 14.7cm, a la cual se le realizan tres pliegues longitudinales (3a, 3b
y 3c¢) los cuales dividen la seccién de tela (1) en cuatro partes: un primer cuerpo externo

(6), un cuerpo central (4), un segundo cuerpo externo (5) y una pestafia de dispensado (7).
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El primer cuerpo externo (6) de un ancho (A1) de 6cm, que dimensionalmente representa
un 27% del ancho (A) de 22cm de la seccion de tela (1) cuando se encuentra desplegada,
de tal manera que dicho ancho (A1) de 6¢cm, es el ancho final de los pafios himedos (8)
completamente plegados. Posteriormente, las dimensiones del ancho del cuerpo central (4)
y del segundo cuerpo externo (5) son de 6¢cm (teniendo en cuenta que debido a procesos de
fabricacion y a caracteristicas del material, el ancho de los cuerpos puede diferir entre uno y

otro de un 1% a un 15%); y el ancho de la pestaiia de dispensado (7) es de 4cm.

Siguiendo con la FIG. 4, se puede observar como se configuran entre si, posterior al
plegado longitudinal, el primer cuerpo externo (6), el cuerpo central (4), el segundo cuerpo
externo (8) y la pestafia de dispensado (7). En donde, el cuerpo central (4) se traslapa sobre
el primer cuerpo externo (6), el segundo cuerpo externo (S) se traslapa sobre el cuerpo
central (4) y la pestafia de dispensado (7) se traslapa sobre el segundo cuerpo externo (5).
Siempre el vértice de dichos traslapes se encuentra en los pliegues longitudinales (3a, 3b 'y

30).

Haciendo referencia a la FIG. 4 y a la FIG. 5, se muestra un pliegue transversal (9), pliegue
sobre el que se traslapa una mitad de la tela sobre la otra mitad de la seccion de tela (1)
posterior a la realizaciéon del plegado longitudinal, generando asi un producto de tela
plegado ya completamente terminado. Dicho pliegue transversal se ubica en la mitad de la
longitud (L) de 14.7cm, modificando asi la longitud del producto de tela plegado a la mitad

cuando este se encuentre terminado, siendo esta nueva longitud (L.1) de 7.35cm.

Finalmente se cuenta con un producto de tela plegado que terminado tiene un ancho (A1)
de 6cm y una longitud (LL1) de 7,35cm, en comparacién con el producto de tela plegado que
anterior a la realizaciéon de los pliegues longitudinales (3a, 3b y 3c¢) y del pliegue
transversal (9), tiene un ancho (A) de 22cm y una longitud (L) de 14,7cm. Se puede
observar como el método de plegado disminuye el ancho del producto de tela plegado a un
27%, en comparacion con el estado de la técnica donde la disminucion maxima es a un
33% vy la disminucién en la longitud del producto de tela plegado es de un 50%,

disminucién que es igual a la actual en el estado de la técnica.

Se debe entender que la presente invencion no se halla limitada a las modalidades descritas
e ilustradas, pues como serd evidente para una persona versada en el arte, existen
variaciones y modificaciones posibles que no se apartan del espiritu de la invencion, el cual

sOlo se encuentra definido por las siguientes reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES

1. Un producto de tela plegado, que comprende:
tres pliegues longitudinales (3a, 3b, 3c), donde dichos tres pliegues longitudinales
(3a, 3b, 3¢) forman:
1) un primer cuerpo externo (6);
11) un cuerpo central (4);
i) un segundo cuerpo externo (5); y
1v) una pestaiia de dispensado (7);
en donde el ancho de dicho primer cuerpo externo (6), el ancho de dicho cuerpo
central (4) y el ancho de dicho segundo cuerpo externo (5) son sustancialmente
iguales y donde dicha pestaia de dispensado (7) tiene un ancho no mayor al 70%

del ancho de dicho primer cuerpo externo (6).

2. El producto de tela plegado de la Reivindicacion 1, caracterizado porque el primer

cuerpo externo (6) tiene un ancho no mayor al 30% del ancho inicial de la tela.

3. El producto de tela plegado de las Reivindicaciones 1 y 2, caracterizado porque el
cuerpo central (4) se traslapa sobre el primer cuerpo externo (6); el segundo cuerpo externo
(5) se traslapa sobre el cuerpo central (4); y la pestaiia de dispensado (7) se traslapa sobre el

segundo cuerpo externo (5).

4. El producto de tela plegado de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque
el producto de tela plegado tiene un pliegue transversal (9) que divide dicho producto de

tela plegado en dos partes.

5. El producto de tela plegado de la Reivindicacién 1, caracterizado porque es

fabricado en una tela no tejida.

6. El producto de tela plegado de la Reivindicacién 1, caracterizado porque es

impregnado con una composicién quimica.

7. El producto de tela plegado de la Reivindicacion 6, caracterizado porque es un paio
himedo (8).
8. Un método para obtener un producto de tela plegado, que comprende:
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a) pasar una tela a través de un plato formador primario (18) y un plato
formador auxiliar primario (25) por medio de un primer rodillo de plegado (17) para
generar un pliegue longitudinal (3a) y formar un primer cuerpo externo (6);

b) pasar la tela plegada obtenida en a) a través de un plato formador secundario
(21) y un plato formador auxiliar secundario (26) por medio de un segundo rodillo de
plegado (20), para generar dos pliegues longitudinales (3b y 3¢) y formar un cuerpo central

(4), un segundo cuerpo externo (5) y una pestafia de dispensado (7);

C) obtener un producto de tela plegado en donde el ancho de dicho primer
cuerpo externo (6), el ancho de dicho cuerpo central (4) y el ancho de dicho segundo
cuerpo externo (5) son sustancialmente iguales y donde dicha pestafia de dispensado (7)

tiene un ancho no mayor al 70% del ancho de dicho primer cuerpo externo (6).

0. El método de la Reivindicacién 8, caracterizado porque comprende una etapa
adicional d) que consiste en realizar un pliegue transversal (9), donde dicho pliegue

transversal (9) divide el producto de tela plegado en dos partes.

10.  Una maquina “CROSSFOLDING” que comprende un plato formador primario
caracterizado porque el plato formador primario es una platina con forma de escuadra, con
un dngulo perpendicular (27) formado por una base (28) y una cara lateral (29), y en donde

dicha base (28) es de menor longitud que dicha cara lateral (29).

11.  La méaquina de la Reivindicacién 11, caracterizada porque dicho plato formador
primario (18) cuenta con un angulo (D3’), en la esquina no perpendicular de dicha cara

lateral (29), de 34°.

12. La méaquina de la Reivindicacién 11, caracterizada porque dicho plato formador

primario (18) cuenta con un ancho (D2’) de 14cm.

13. La méquina de la Reivindicacién 11, caracterizada porque dicho plato formador

primario (18) cuenta con una altura (D1’) de 26¢cm.

14.  La méquina de la Reivindicacién 11, caracterizada porque dicho plato formador

primario (18) cuenta con un chaflan (30) en la esquina no perpendicular de dicha base (28).
14.  La méaquina de la Reivindicacién 11, caracterizada porque dicho plato formador

primario (18) cuenta con un chafldn (30) en la esquina no perpendicular de dicha cara

lateral (29).
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16.  La méaquina de la Reivindicacién 11, caracterizada porque dicho plato formador

primario (18) cuenta con una ranura (31) paralela a dicha cara lateral (29).
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RESUMEN

La presente invencion consiste en un producto de tela plegado especificamente un pafio
himedo, un método de plegado longitudinal de dicho producto de tela y una mdquina
“CROSSFOLDING” con un plato formador primario, donde dicho plato formador primario
es el encargado de permitir que la mdquina “CROSSFOLDING” pueda generar este nuevo

método de plegado longitudinal.

Especificamente, la presente invencion divulga un método de plegado longitudinal de pafios
himedos, caracterizado porque comprende tres pliegues longitudinales los cuales generan
un primer cuerpo externo, con un ancho menor al 33% del ancho total del material, un
cuerpo central el cual cuenta con un ancho sustancialmente igual al ancho de dicho primer
cuerpo externo y se traslapa sobre este; un segundo cuerpo externo el cual cuenta con un
ancho sustancialmente igual al ancho de dicho cuerpo central y se traslapa sobre este; y una
pestaiia de dispensado la cual se traslapa sobre dicho segundo cuerpo externo y cuenta con
un ancho de 70% o menos del ancho de dicho segundo cuerpo externo. Al concluir el
plegado longitudinal se disminuye el ancho de dicha tela a menos del 30% del total de su
ancho original. Finalmente, posterior al plegado longitudinal, el material es humedecido
con una composicién quimica y posteriormente cortado al largo deseado y plegado

transversalmente, reduciendo su longitud en un 50%.
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