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DESCRIPCION
Bolsa colectora con cierre mejorado y método de fabricacion de dicha bolsa colectora
Campo de la invencion

La invencién se refiere a una bolsa colectora de excrementos humanos, compuesta por un elemento de bolsa y una
porcion de descarga que incluye una abertura de descarga y que tiene una direccién longitudinal, donde dicho
elemento de bolsa y dicha porcidon de descarga estan formados por una primera y una segunda piezas virgenes de
pelicula, la segunda de dichas piezas virgenes de pelicula esta provista de una extensién en dicha porcién de
descarga, donde dicha bolsa colectora tiene ademas un primer elemento de placa con un borde distal y un segundo
elemento de placa con un borde proximal, dicho primer elemento de placa esta colocado sobre la primera pieza
virgen de pelicula y dicho segundo elemento de placa esta colocado sobre la extensién de la segunda pieza virgen
de pelicula, dicha abertura de descarga se extiende entre dichos bordes enfrentados, dicha bolsa colectora tiene una
posicion, en la cual dicho primer y segundo elementos de placa estan ubicados uno tras otro en la direccion
longitudinal de dicha porcidon de descarga y practicamente en paralelo entre si, donde, en dicha posicién, dicho
borde distal esta enfrentado a dicho borde proximal y dichos primer y segundo elementos de placa tienen una
distancia predeterminada entre los bordes enfrentados.

Antecedentes de la invencion

A menudo se utiliza este tipo de bolsas colectoras drenables como bolsas de ostomia. En el caso de pacientes con
ileostomia y colostomia con liberacion incontrolada de heces de consistencia mas o menos liquida, la bolsa
colectora tiene que vaciarse con bastante frecuencia, y el dispositivo de cierre tiene por lo tanto que ser facil de abrir
y volver a cerrar después de vaciar y al mismo tiempo proporcionar un sellado confiable y firme en la operacion, es
decir, entre vaciados.

Se han desarrollado y se conocen varios disefios diferentes de dispositivos de cierre.

La solicitud internacional publicada N° WO 99/66859 da a conocer una bolsa colectora con uno o mas elementos de
sellado resilientes colocados en la abertura de descarga o cerca de ésta. La resiliencia del elemento o los elementos
proporciona un eficaz efecto sellador al comienzo y al final, respectivamente, de la operacién de plegado.

En otro desarrollo de esta bolsa colectora utilizable en una gama mas amplia de aplicaciones, la solicitud
internacional publicada N° WO 2004/030584 da a conocer una bolsa colectora del tipo mencionado en la
introduccién. La bolsa colectora dada a conocer en este documento contempla una combinacién de fabricaciéon de
los elementos de placa a partir de un material relativamente rigido y posiciones particulares de los elementos de
placa entre si, mediante lo cual se obtiene el efecto de que la operacion de plegado es facilitada incluso en caso de
porciones de descarga anchas. Sorprendentemente, resulta que se logra suficiente estanqueidad, aunque no tiene
lugar practicamente ninguna deformacion de los elementos de placa en la direccion del espesor. Durante el plegado
de la porcion de descarga, el borde distal del primer elemento de placa proporciona un pivote que, debido al espesor
del primer elemento de placa en combinacion con la pequefia distancia entre este borde distal y el borde proximal
del segundo elemento de placa, da lugar a una fuerza de tension en la direccion longitudinal de al menos la segunda
pieza virgen de pelicula y, en consecuencia, la elasticidad de las piezas virgenes de pelicula proporciona una fuerza
de sellado.

Esta bolsa colectora ha demostrado funcionar bien. Sin embargo, como los elemento de placa se unen
tradicionalmente a la pieza virgen de pelicula respectiva mediante un adhesivo, la fabricacion se hace relativamente
engorrosa y costosa. Esto es subrayado por el hecho de que la posicion de los elementos de placa es relativamente
importante para garantizar el correcto funcionamiento de la bolsa colectora y en consecuencia, se tienen que tomar
medidas particulares durante la fabricaciéon para asegurar que los elementos de placa estén colocados
correctamente.

Resumen de la invencion

Con estos antecedentes, es un objetivo de la presente invencion mejorar una bolsa colectora del tipo mencionado en
la introduccion con respecto a la fiabilidad de la bolsa colectora durante el uso.

Es otro objetivo mejorar las condiciones de fabricacion.

En un primer aspecto de la presente invencion, se cumplen estos objetivos y otros, mediante la provisién de una
bolsa colectora como la indicada en la introduccién, que se caracteriza ademas porque, en dicha posicion, dicha
distancia es menor que el espesor total del primer elemento de placa y el segundo elemento de placa, y se
proporcionan al menos dos elementos de correa entre los bordes enfrentados y que se extienden a lo largo de dicha
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distancia, y porque dichos primer y segundo elementos de placa estan conectados entre si mediante al menos dos
elementos de correa.

La provision de los elementos de correa tiene una doble funcién la de asegurar un correcto funcionamiento de la
bolsa colectora durante todo el periodo de uso y la de facilitar la fabricacién de la bolsa colectora. Al fabricar la bolsa
colectora, los elementos de correa proporcionan una proteccion de la pieza o las piezas virgenes de pelicula en el
area entre los bordes enfrentados de los elementos de placa. Esto proporciona un mayor grado de libertad con
respecto a la eleccion de las técnicas de union. Por ejemplo, ha sido posible utilizar también soldadura para fijar los
elementos de placa a la pieza virgen de pelicula respectiva, y no sélo para unir piezas virgenes de pelicula entre si.
En este caso los elementos de correa absorben parte del calor necesariamente involucrado en el proceso de
soldadura. En ausencia de los elementos de correa, este calor deterioraria la pieza o las piezas virgenes de pelicula,
posiblemente hasta tal punto que no se pueda llevar a cabo el cierre de la porcion de descarga o incluso se
produzcan pérdidas. En consecuencia, se obtiene una importante racionalizacion del proceso de fabricacion.
Durante el uso de la bolsa colectora los elementos de correa actian como refuerzo. Esto implica, entre otras cosas,
que la distancia entre los bordes enfrentados de los elementos de placa se mantiene practicamente constante,
asegurando asi un funcionamiento fiable de la bolsa colectora durante toda su vida util. La presencia de una
distancia predeterminada entre el borde distal y el borde proximal del primer y el segundo elementos de placa,
respectivamente, implica que es posible controlar el cierre de la porcion de descarga sin tener que tomar
precauciones particulares, dado que la distancia se puede elegir segun los materiales y las dimensiones escogidos
para las piezas virgenes de pelicula, los elementos de placa y los elementos de correa. La provision de una
distancia menor que el espesor total del primer elemento de placa y el segundo elemento de placa, asegura que
habra una fuerza de tensién que actie sobre la segunda pieza virgen de pelicula cuando se pliegue la porcion de
descarga para lograr el estado de cerrada plegada. A la vez, esta fuerza de tension proporciona una fuerza de
sellado que presiona a los elementos de placa entre si en el area de la abertura de descarga.

Los elementos de correa pueden tener en principio cualquier dimension adecuada en las direcciones de altura y
ancho de la porcion de descarga, siempre y cuando cumplan los requisitos de actuar como un puente entre los
elementos de placa, tanto durante la fabricacién para proteger las piezas virgenes de pelicula como durante el uso.
En un desarrollo ventajoso de esta realizacién, cada elemento de correa tiene una altura en la direccién longitudinal
de la porcién de descarga correspondiente a la distancia entre los bordes enfrentados.

La distancia mas adecuada entre los bordes enfrentados depende de la rigidez de los elementos de placa y de la
resiliencia de la pieza virgen de pelicula. En general, los elementos de placa mas rigidos requieren una pieza virgen
de pelicula mas resiliente y una distancia mayor. La distancia puede encontrarse en el intervalo de 25-90%,
preferentemente de 28-70% y muy preferentemente de 30-45%, del espesor total del primer elemento de placa y el
segundo elemento de placa.

Asimismo, en la direccién del espesor, los elementos de correa pueden tener cualquier dimensién adecuada,
siempre y cuando se cumplan los requisitos mencionados antes, es decir, obtener un equilibrio entre la necesidad de
protecciéon durante la fabricacion y los requisitos de la operacion de plegado cuando la bolsa colectora esta en uso.
El espesor de cada elemento de correa se encuentra preferentemente en el intervalo de 50-100%, preferentemente
de 75-85%, de la distancia entre el borde distal del primer elemento de placa y el borde proximal del segundo
elemento de placa.

En principio, los elementos de correa se pueden fabricar como porciones extendidas, posiblemente reforzadas, de
una o ambas piezas virgenes de pelicula, siempre y cuando estén colocados de modo de actuar como un puente
entre los elementos de placa. Sin embargo, es preferible que el espesor de cada elemento de correa sea
sustancialmente mayor que el espesor de cada pieza virgen de pelicula, preferentemente en el intervalo de 0.15-
1 mm.

Aunque los elementos de correa se pueden fabricar como elementos separados, por ejemplo como porciones
extendidas de las piezas virgenes de pelicula, es preferible que dichos elementos de correa se fabriquen
integralmente con los elementos de placa, donde dichos elementos de correa y dichos elementos formen una
unidad. Una unidad de ese tipo es particularmente facil de manipular durante la fabricacién de la bolsa colectora.
Ademas, como la conexién con los elementos de placa se hace en este caso de manera integral, se proporciona un
refuerzo confiable de la porcién de descarga en el area particular que rodea los bordes enfrentados de los elementos
de placa. Por ejemplo, dichos elementos de correa y elementos de placa integrados se pueden proporcionar como
una unidad moldeada.

Los materiales adecuados para utilizar en esa unidad son, por ejemplo, polietileno (PE), polipropileno (PP), un
copolimero de PE y vinilacetato de etileno (EVA), nailon o cualquier otro material adecuado, o una combinacion de
cualquiera de dichos materiales. No hace falta decir que estos materiales se pueden utilizar también en el caso en el
que no se provean los elementos de placa y de correa en una unidad.
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En una realizacion ventajosa, al menos uno de los bordes enfrentados de los elementos de placa esta provisto de un
chaflan o bisel. Esto proporciona un efecto de combado cuando se pliega la porcidon de descarga para lograr el
estado de cerrada plegada. De esta manera se pueden compensar ligeras desviaciones en las posiciones y/o el
espesor de los elementos de placa. Dichas desviaciones se deben muy a menudo a las condiciones de fabricacion y
pueden, si no se compensan, conllevar una carga irregular o sesgada de las piezas virgenes de pelicula, que en el
peor de los casos puede ocasionar el deterioro de la pieza virgen de pelicula, posiblemente hasta tal punto que se
produzca la ruptura local de la pieza virgen de pelicula y/o la falta de hermeticidad de la porcion de descarga.

Preferentemente, cada bisel se extiende en todo el ancho del primer y/o el segundo elemento de placa.

Se prefiere que cada bisel se extienda en una parte de la direccion del espesor del primer y/o el segundo elementos
de placa, preferentemente de modo que el bisel se extienda en una parte de los bordes enfrentados en el intervalo
de 30 a 70% del espesor del elemento de placa respectivo en el area adyacente a la abertura de descarga.

En una realizacion ventajosa, el borde distal del primer elemento de placa y el borde proximal del segundo elemento
de placa cuenta cada uno con un bisel de aproximadamente 45 grados que se extiende en todo el ancho del
elemento de placa respectivo y sobre aproximadamente el 50% del espesor de cada elemento de placa.

En un segundo aspecto se proporciona un método de fabricacién de una bolsa colectora que incluye un elemento de
bolsa y una porciéon de descarga. EI método comprende los pasos de proporcionar una primera pieza virgen de
pelicula, proporcionar una segunda pieza virgen de pelicula con una extensién, unir la primera y la segunda piezas
virgenes de pelicula en una primera linea de unién continua para proporcionar el elemento de bolsa, unir un primer
elemento de placa sobre la primera pieza virgen de pelicula, unir un segundo elemento de placa sobre la extensiéon
de la segunda pieza virgen de pelicula, y que se caracteriza por los pasos de proporcionar al menos dos elementos
de correa que tengan al menos el mismo espesor que cada pieza virgen de pelicula entre los bordes enfrentados
distal y proximal de los elementos de placa y unir la primera y la segunda piezas virgenes de pelicula en una
segunda linea de unién continua para proveer a dicha porcién de descarga de una abertura de descarga, donde
dicha linea de unién se extiende al menos a lo largo de los bordes laterales del primer y el segundo elementos de
placa y a lo largo de dichos elementos de correa.

Como los elementos de correa proporcionan una proteccion de las piezas virgenes de pelicula, es posible obtener
una variedad mas amplia de técnicas de union de lo que habria sido posible de otra manera.

Preferentemente, dichos pasos de unién se llevan a cabo mediante una herramienta de soldadura.

Ademas se prefiere que dichos al menos dos elementos de correa y dos elementos de placa se proporcionen como
una unidad, lo cual simplifica en gran medida la manipulacién de los elementos de placa y los elementos de correa.

La unidad se puede proporcionar de manera adecuada, pero preferentemente se proporciona por moldeo.

Para compensar pequefias variaciones en las dimensiones de la unidad, que son practicamente inevitables en
cualquier proceso de fabricacién, dicha unidad se proporciona preferentemente con dimensiones superiores a las
dimensiones de la porcién de descarga y el método comprende ademas, preferentemente, el paso de eliminacion del
material excedente de dicha unidad por medio de corte, perforacién o similares. Sin embargo, se observa que los
elementos de correa estan por supuesto presentes en el producto terminado.

Otras caracteristicas y ventajas se pueden apreciar facilmente de la descripcion detallada siguiente.

Breve descripcion de las figuras

A continuacion la invencién se describira en mas detalle con referencia a las realizaciones preferidas y las varias
vistas de los dibujos esquematicos, en los cuales

la figura 1 muestra una vista plana de una realizacién de una bolsa colectora segun la invencion, vista
desde el lado destinado a no enfrentar al usuario y en una primera posicion;

la figura 2 muestra un corte longitudinal de la bolsa colectora a lo largo de la linea lI-1l de la figura 1;

la figura 3 muestra, a mayor escala, una vista en perspectiva de un detalle de la porcion de descarga de la
bolsa colectora segun la invencion;

la figura 4 muestra una vista del corte a lo largo de la linea IV-IV del detalle que se muestra en la figura 3; y



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

ES 2 624 804 T3

la figura 5 muestra una vista correspondiente a la figura 4 del detalle de la porciéon de descarga de la bolsa
colectora segun la invencién en una segunda posicion y en posicion plegada.

Descripcion detallada de las realizaciones preferidas

En la figura 2 algunas areas de corte estan indicadas mediante lineas completamente dibujadas para no obstaculizar
la lectura clara de los dibujos.

La bolsa colectora que se muestra en los dibujos esta disefiada como una bolsa de ostomia reutilizable y consta de
un elemento de bolsa 1 y una porcion de descarga 8 que consta de una abertura 9, a través de la cual se puede
vaciar el contenido de la bolsa colectora. Los principios generales relativos a tal bolsa de ostomia son bien
conocidos y comunes. Un ejemplo de una bolsa de ostomia se da a conocer, por ejemplo, en la solicitud
internacional publicada N° WO 2004/030584.

La bolsa colectora puede adoptar varias posiciones diferentes, dependiendo de si la bolsa esta en su posiciéon de
descarga, en una posicion intermedia en la que la bolsa esta cerrada pero no trabada, en una posicion de uso en la
que la bolsa esta cerrada y trabada, o en cualquier otra posicion. En las figuras 1y 2, la bolsa colectora adopté una
posicion a la que se hara referencia simplemente como "una primera posicion". Esta primera posicion puede
corresponder por ejemplo a la posicidon que tiene la bolsa colectora cuando se la provee y a la posicion que tiene la
bolsa colectora justo antes de abrir la porcion de descarga 8 para liberar el contenido.

El elemento de bolsa 1 y la porcion de descarga 8 estan compuestos por una primera y una segunda piezas
virgenes de pelicula 2, 3 que en una parte sustancial de la bolsa se unen a lo largo de los bordes de cualquier
manera adecuada, preferentemente por medio de una o mas lineas de soldadura. En la realizaciéon que se muestra,
las piezas virgenes de pelicula 2, 3 del elemento de bolsa 1 estan unidas por una linea de unién continua 4, donde
la unién de las piezas virgenes de pelicula 2, 3 en la porcion de descarga 8 se describira mas adelante.
Preferentemente, y en la realizaciéon que se muestra, la porcién de descarga 8 esta formada por secciones finales de
las piezas virgenes de pelicula del elemento de bolsa. Son posibles otras soluciones, incluidas aquellas en las que
las piezas virgenes de pelicula de la porcion de descarga se fabrican como piezas virgenes de pelicula individuales
unidas a las piezas virgenes de pelicula del elemento de bolsa de cualquier manera adecuada.

Las piezas virgenes de pelicula se pueden fabricar de una lamina de plastico flexible o lamina metalizada
adecuadas. Este material se debe poder estirar hasta cierto punto y poseer al menos cierto grado de elasticidad.
Cada pieza virgen de pelicula 2, 3 tiene un lado interno destinado a enfrentar al contenido de la bolsa y un lado
externo que mira hacia afuera. El lado que mira hacia afuera de la primera pieza virgen de pelicula 2 esta destinado
a no enfrentar al usuario en una posicién de uso; por lo tanto, se puede decir que la primera pieza virgen de pelicula
2 forma la pared frontal de la bolsa colectora. Correspondientemente, la segunda pieza virgen de pelicula 3 tiene un
lado externo destinado a enfrentar al usuario en una posicidon de uso y por lo tanto forma la pared posterior de la
bolsa colectora.

En el elemento de bolsa 1, se proporciona una abertura de entrada 5 en el segundo elemento de pelicula 3. La
abertura de entrada 5, de manera conocida per se, esta rodeada de elementos de conexion 6 para conectar la bolsa
a un orificio del cuerpo, es decir, en este caso un orificio intestinal en forma del denominado estoma en la pared
abdominal del usuario.

A una distancia de la abertura de entrada 5, la porciéon de descarga 8 comienza en un extremo proximal o cuello 8a
adyacente al elemento de bolsa 1 y se extiende en una direccion longitudinal de la porciéon de descarga 8 hasta un
extremo distal o terminal 8b. Las secciones finales de las piezas virgenes de pelicula 2, 3 se unen a lo largo de los
bordes laterales opuestos 8c y 8d.

La segunda pieza virgen de pelicula 3 tiene dimensiones correspondientes a las de toda la bolsa colectora, es decir,
incluido el elemento de bolsa 1 asi como la porciéon de descarga 8 y termina en un borde del extremo distal 3b (cf.
Fig. 2) que coincide con el extremo distal 8b de la porcién de descarga 8. La primera pieza virgen de pelicula 2 tiene
practicamente las mismas dimensiones que el elemento de bolsa 1, pero es ligeramente mas corta que la segunda
pieza virgen de pelicula 3 medida en la direccién longitudinal de la porciéon de descarga 8 y termina en un borde
distal 2b del extremo. Como la segunda pieza virgen de pelicula 3 es por lo tanto relativamente mas larga, se
proporciona una extension 3e de la segunda pieza virgen de pelicula 3.

Para sellar el cierre de la bolsa colectora, se proporciona un dispositivo de cierre en la porcidon de descarga 8. Como
se menciond antes, el principio fundamental subyacente al mecanismo de cierre en este tipo de bolsa colectora es
que se ponen en contacto entre si dos elementos de placa en una operacién de plegado inicial de la porciéon de
descarga 8 en su direccién longitudinal. Esto se describira en mas detalle a continuacion.
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Se proporciona un primer elemento de placa 21 en la primera pieza virgen de pelicula 2, de modo que el borde distal
21b del primer elemento de placa 21 esta ubicado cerca de o en el borde distal 2b del extremo de la primera pieza
virgen de pelicula 2. Se proporciona un segundo elemento de placa 22 en la extensién 3e de la segunda pieza
virgen de pelicula 3 de modo que el borde proximal 22a esta ubicado frente al borde distal 21b del primer elemento
de placa 21 de modo que el borde proximal 22a y el borde distal 21b quedan enfrentados. En la realizacién que se
muestra, el primer elemento de placa 21 esta ubicado en el lado frontal de la porcién de descarga 8, es decir, en el
lado externo de la primera pieza virgen de pelicula 2, y el segundo elemento de placa 22 también esta ubicado en el
lado frontal de la porcion de descarga 8, es decir, en el lado interno de la extension 3e. Cada uno de dichos primer y
segundo elementos de placa 21, 22 tiene una altura predeterminada en la direccidn longitudinal de la porcién de
descarga entre un borde proximal 21a y 22a y un borde distal 21b, 22b, respectivamente. Los elementos de placa
21, 22 se pueden conectar con la respectiva pieza virgen de pelicula 2, 3 de cualquier manera conveniente, por
ejemplo se pueden unir a las piezas virgenes de pelicula en una operacién de soldadura, como se describira en
relacién con la descripcion de la fabricacion de la bolsa. En la primera posicién que se muestra en las Figs. 1y 2, el
primer y el segundo elementos de placa 21, 22 estan ubicados uno detras del otro en la direccion longitudinal de la
porcion de descarga 8 y practicamente en paralelo entre si.

La abertura de descarga 9, a través de la cual se puede vaciar el contenido de la bolsa, esta formada en la porcion
de descarga 8. En principio, la abertura de descarga 9 se provee como una abertura en forma de hendija entre las
dos piezas virgenes de pelicula 2, 3, es decir, como una abertura entre la extension 3e de la segunda pieza virgen
de pelicula 3 y el borde distal 2b del extremo de la pieza virgen de pelicula 2. En la realizaciéon que se muestra, sin
embargo, la abertura de descarga 9 esta delimitada en la direccién longitudinal de la porcién de descarga 8 por el
borde distal 21b del primer elemento de placa 21 y por lo tanto se extiende entre el borde distal 21b del primer
elemento de placa 21 y el borde proximal 22a del segundo elemento de placa 22, dado que los bordes enfrentados
21b, 22a estan ubicados en lados opuestos de dicha abertura de descarga 9. La abertura de descarga 9 tiene por lo
tanto una configuracion sustancialmente transversal en relacién con la direccion longitudinal de la porcion de
descarga 8 y se extiende desde un primer lado hasta un segundo lado. Como se describira en mas detalle mas
adelante, la abertura de descarga 9 esta delimitada en la direccidn transversal, sustancialmente perpendicular a la
direccion longitudinal, por un elemento de correa 23, 24 en cada lado de la abertura de descarga 9, haciendo asi un
total de dos elementos de correa. En consecuencia, la abertura de descarga 9 no se extiende mucho desde un
borde lateral 8c hasta el otro borde lateral 8d pero es separada de los bordes laterales por los elementos de correa.

De manera conocida per se, la bolsa se pasa de la posicion abierta o de descarga, a través de la primera posicion
que se muestra en la figuras 1y 2, pasando por una posicion cerrada intermedia, mostrandose un detalle de la bolsa
colectora en una segunda posicion y en posicidon cerrada en la figura 5, a una posicion de uso (que no se muestra),
en la que la bolsa se cierra y se traba, mediante varias operaciones de plegado y del modo que se describira en mas
detalle a continuacion.

La porcién de descarga 8 es plegable y desplegable mediante al menos un plegado en su direccién longitudinal
entre los extremos distal y proximal para llevar la porcion de descarga desde un estado de desplegada abierta a un
estado de cerrada plegada y viceversa. En la primera posicion mencionada antes, y descrita en relaciéon con las
Figs. 1 y 2, la bolsa colectora esta desplegada y los elementos de placa estan ubicados uno atras del otro y
practicamente paralelos entre si. En esta primera posicion, el contenido de la bolsa puede, en principio, escurrirse o
salirse de la abertura de descarga. Sin embargo, en la posicidon de descarga, en la que la bolsa colectora esta por lo
tanto, también en estado de abierta desplegada, los elementos de placa 21, 22 se pueden flexionar ligeramente
aplicando fuerzas opuestas a los bordes laterales 8c, 8d de la porcion de descarga 8 en el area de los elementos de
placa 21, 22, de modo que los bordes laterales se muevan uno hacia el otro con el fin de ampliar el area de la
abertura. En el estado de cerrada plegada, el primer y el segundo elementos de placa 21, 22 estan en contacto entre
si. El término "cerrada" se debe interpretar que significa cerrada de manera selladora de modo que practicamente
ningun material (heces) presente en la bolsa colectora pueda desplazarse desde el interior de la bolsa hacia el
exterior. Este estado de cerrada ya se obtiene cuando la porcién de descarga 8 ha sido plegada una vez de modo
que los elementos de placa han sido puestos en contacto entre si en el estado de cerrada plegada mencionado
antes. "Trabada" se debe interpretar que describe un estado en el que no hay necesidad de que un usuario
mantenga manualmente la porcién de descarga 8 en su posicidon plegada. En consecuencia, la bolsa habra
alcanzado su estado de cerrada antes de alcanzar su estado de trabada.

Al cerrar la bolsa, la porcién de descarga 8 se pliega partiendo del extremo distal plegando inicialmente el segundo
elemento de placa 22 contra el primer elemento de placa 21, utilizando el borde distal 21b del primer elemento de
placa 21 como pivote. Después de este plegado inicial, se alcanza la posicién intermedia, que representa un estado
de cerrada doblada, que se muestra en la figura 5. Este plegado inicial tendra un ligero efecto de estiramiento sobre
el material de la segunda pieza virgen de pelicula 3. Durante este plegado y en la posicion intermedia, asi como en
la posicion de uso, los elementos de correa 23, 24 conectados con la pieza virgen de pelicula 3 asi como con los
elementos de placa 21, 22 actian como refuerzo de la pieza virgen de pelicula 3. Asi se proporciona un cierre
sellado eficaz de la abertura de descarga 9.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

ES 2 624 804 T3

Para mantener la bolsa colectora en la posicién cerrada y trabada, se proporciona un dispositivo de traba, que en la
realizacion que se muestra incluye tiras de traba plegables 12 y 13 que se proyectan desde los bordes laterales 8c y
8d de la porcién de descarga 8 en el extremo proximal 8a de ésta. Las tiras de traba plegables 12 y 13 que se
proyectan, que pueden estar fabricadas integralmente con una o ambas piezas virgenes de pelicula 2, 3, se proveen
con un primer conjunto de medios de traba, por ejemplo del tipo gancho y lazo, que en la realizacion que se muestra
estan constituidos por elementos de gancho 10, 11, pero que también comprenden elementos de fijacién
instantanea, diferentes tipos de elementos adhesivos, etc. y se pueden enganchar de manera desprendible con un
segundo conjunto de medios de traba correspondientes en el lado externo de la segunda pieza virgen de pelicula 3.
En las realizaciones que se muestran, una placa 14 de elementos de gancho constituye el segundo grupo de medios
de traba. Cabe sefalar que el dispositivo de traba se puede disefiar de otras maneras, por ejemplo, como se
describe en la solicitud internacional N° WO 99/25278, o como un clip de traba tradicional.

En consecuencia, luego del plegado inicial la porcion de descarga 8 se vuelve a plegar, en la realizaciéon que se
muestra dos veces mas, hasta que los medios de traba 14 se alinean con las tiras de traba que se proyectan 12y 13
que después se pliegan para dejar los medios de traba 10 y 11 enganchados con los medios de traba 14.

Volviendo ahora en particular a las figuras 3 y 4, se describiran en detalle la configuracién de los elementos de placa
21, 22 y las areas circundantes adyacentes a la abertura de descarga 9.

En la posicién que se muestra, el primer y el segundo elementos de placa 21, 22 estan ubicados de tal manera en la
porcion de descarga 8 de la bolsa colectora que se produce una pequefia separacion que define una distancia d,
entre los bordes enfrentados uno al otro, es decir, el borde proximal 22a del segundo elemento de placa 22 y el
borde distal 21b del primer elemento de placa 21. La distancia d puede ser predeterminada segun los materiales y
las dimensiones de, entre otros, las piezas virgenes de pelicula y los elementos de placa, y corresponde a la altura
de los elementos de correa 23, 24 en la direccion longitudinal de la porcion de descarga.

Generalmente, la distancia predeterminada d entre los bordes enfrentados 21b, 22a debe ser menor que la suma
total t1 + t2 del espesor t1 del primer elemento de placa 21 y el espesor t2 del segundo elemento de placa 22.
Preferentemente, la distancia d se encuentra en el intervalo de 25-90%, preferentemente de 28-70%, y muy
preferentemente de 30-45%, del espesor total t1 + t2 del primer elemento de placa 21 y del segundo elemento de
placa 22. En un ejemplo correspondiente a la realizacién que se muestra, t1 es de aproximadamente 0.7 mm y t2 de
aproximadamente 0.9 mm en el area adyacente a la abertura de descarga 9. Como la distancia d es de
aproximadamente 0.5 mm, esto resulta en una proporciéon de aproximadamente 31%.

El espesor de los elementos de correa 23, 24 se elige preferentemente de modo que el espesor t de cada elemento
de correa 23, 24 sea sustancialmente mayor que el espesor de cada pieza virgen de pelicula. Los valores tipicos del
espesor son de 0.15-1 mm, mientras que el espesor de la pieza virgen de pelicula es de aproximadamente 75 pm
(0.075 mm). Como el espesor de los elementos de correa también esta relacionado con el espesor de los elementos
de placa y con la distancia d entre ellos para obtener un cierre sellado de la porcidon de descarga, es preferible elegir
el espesor t en el intervalo de 50-100%, preferentemente de 75-85%, de la distancia d entre el borde distal 21b del
primer elemento de placa 21 y el borde proximal 22a del segundo elemento de placa 22. En el ejemplo
correspondiente a la realizacién que se muestra, el espesor t es de aproximadamente 0.40 mm, lo que resulta en
una proporcion de aproximadamente 80%.

En la realizacion que se muestra los elementos de correa 23, 24 estan fabricados integralmente con los elementos
de placa 21, 22 para formar una sola unidad, pero en principio, se pueden conectar a los elementos de placa 21, 22
de cualquier manera adecuada. Por ejemplo, los elementos de correa se pueden fabricar como partes separadas
conectados a los elementos de placa, o como piezas integrales con s6lo uno de los elementos de placa para ser
conectados al otro elemento de placa de cualquier manera adecuada. Los elementos de correa 23, 24 se conectan a
al menos la segunda pieza virgen de pelicula 3, en la misma operacidon que la unidon de uno o ambos de los
elementos de placa 21, 22 a la pieza virgen de pelicula respectiva, o en una operacion aparte. Los elementos de
correa también se pueden fabricar de un material diferente al de uno o ambos de los elementos de placa, como
piezas comoldeadas de otro material, o como piezas al menos parcialmente separadas de otro material, que
incluyen, por ejemplo, porciones extendidas o plegadas de una o ambas de las piezas virgenes de pelicula de la
porcion de descarga. También se puede concebir fabricar los elementos de correa con una altura, es decir, una
longitud en la direccion longitudinal de la porcion de descarga, mayor que la distancia d entre los bordes enfrentados
para proporcionar una superposiciéon de los elementos de correa y uno o ambos elementos de placa. En la
realizacién que se muestra, el nimero de elementos de correa es de dos, uno a cada lado de la abertura de
descarga. También es posible tener mas de un elemento de correa en cada lado, por ejemplo, dos elementos de
correa estrechos uno al lado del otro.

Los elementos de correa 23, 24 cumplen la doble funcién de facilitar la fabricacién de la bolsa colectora y de
asegurar un correcto funcionamiento de la bolsa colectora durante todo el periodo de uso.
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Como se describirda en mayor detalle en relacion con la descripcion siguiente del método de fabricacion, los
elementos de correa sirven para proteger las piezas virgenes de pelicula durante la operacion de union. Las
ventajas obtenidas durante la fabricacion se incrementan ain mas en la realizacion que comprende elementos de
correa integrales con el elemento de placa; en esta realizacion, los elementos de correa mantienen a los elementos
de placa juntos durante la manipulacion en el proceso de fabricacion.

Cuando la bolsa colectora esta en uso, aparece otra ventaja: los elementos de correa sirven para aumentar la fuerza
de la bisagra constituida por la pieza virgen de pelicula cuando se pliega la porcion de descarga. Dependiendo del
grado de estiramiento y resiliencia en el plano de las piezas virgenes de pelicula y otros factores, como el espesor
de los respectivos elementos de placa, la distancia d entre los bordes enfrentados tiene una tendencia a
ensancharse durante el uso de la bolsa colectora, por ejemplo, cuando se han llevado a cabo varias operaciones de
plegado y desplegado. La presencia de los elementos de correa hace posible mantener una distancia practicamente
constante y por lo tanto garantizar el cierre sellado de la porcidon de descarga incluso después de un gran niumero de
operaciones de plegado.

Otras medidas para manejar diferentes posiciones de los elementos de placa y controlar la operaciéon de plegado
incluyen proporcionar al menos uno de los bordes enfrentados 21b, 22a de los elementos de placa 21, 22 con un
chaflan o bisel 21¢, 22c. En la realizacién que se muestra, cada elemento de placa 21, 22 esta provisto de un bisel
21c, 22c¢, que se extiende en todo el ancho del respectivo elemento de placa 21, 22. Cada bisel 21c, 22¢ se extiende
en una parte de la direccion del espesor del primer y el segundo elementos de placa 21, 22, estando los biseles
ubicados de modo que los bordes enfrentados 21b, 22a sean practicamente perpendiculares a las piezas virgenes
de pelicula 2 y 3 en la conexién de los elementos de placa 21, 22 a las respectivas piezas virgenes de pelicula 2 y 3,
mientras que los bordes que miran hacia afuera estan biselados para formar una configuracién de corte transversal
sustancialmente en forma de embudo. El bisel se puede extender en una parte de los bordes enfrentados en el
intervalo de 30 a 70% del espesor del respectivo elemento de placa en el area adyacente a la abertura de descarga
9, en este caso aproximadamente 50%. El angulo del bisel también puede variar, pero es convenientemente de
aproximadamente 45 grados.

Este efecto se puede mantener o aumentar ain mas haciendo al menos uno de los bordes enfrentados mas suave,
por ejemplo comoldeando el material de los elementos de placa con un material de espuma en el area adyacente a
la porcidon de descarga, ademas de hacer los bordes enfrentados biselados, achaflanados o redondeados. Ademas,
es posible variar el grado de resiliencia o elasticidad de al menos la segunda pieza virgen de pelicula, o proveer a la
union entre al menos el segundo elemento de placa y la pieza virgen de pelicula con algo de elasticidad. La distancia
entre los bordes enfrentados se optimiza preferentemente con respecto al espesor y la rigidez de los elementos de
placa por una parte y la elasticidad, la fuerza de tensién y la capacidad de estiramiento de las piezas virgenes de
pelicula en las que se disponen los elementos de placa, por otra parte.

Podria ser incluso posible colocar los elementos de placa de tal manera que practicamente se elimine la distancia
entre los bordes enfrentados. De esta manera aun es posible la soldadura pero no estan presentes las ventajas
durante el uso.

Con respecto a la forma general de los elementos de placa, el primer elemento de placa 21 tiene una forma
generalmente rectangular, mientras que el segundo elemento de placa 22 tiene una forma generalmente trapezoidal,
donde el segundo elemento de placa 22 tiene en el borde proximal 22a un ancho w que corresponde practicamente
al ancho del primer elemento de placa 21 en el borde distal 21b.

Como se menciond en mas detalle en la solicitud Internacional publicada N° WO 2004/030584 mencionada antes, es
posible fabricar el primer elemento de placa 21 con una altura mayor que el segundo elemento de placa 22. La
relacion entre las alturas del primer y el segundo elementos de placa puede encontrarse por ejemplo, en el intervalo
de 1:1 a 4:1 dependiendo de la altura del primer elemento de placa. Sin embargo, el segundo elemento de placa 22
debera tener una altura tal que tenga suficiente resistencia a la torsion y estabilidad para permitir que se lleven a
cabo adecuadamente las operaciones de plegado. El ancho de cada uno de los elementos de placa 21, 22 debe ser
mayor que la distancia entre las uniones en cada borde lateral 8c, 8d y puede ser por ejemplo, tal que los elementos
de placa se extiendan en todo el ancho de la porcién de descarga. Las dimensiones del primer elemento de placa
pueden variar, por ejemplo, dentro de un intervalo de la relacion altura:ancho que varie de 1:7 a 1:2.

Ademas, se observa que el primer elemento de placa 21 puede tener un nicho que delimita un area correspondiente
en sustancia a la forma del segundo elemento de placa 22. Si bien el espesor del primer elemento de placa 21 sélo
se reduce en cierta medida en el area adyacente a la abertura de descarga 9, dicho nicho puede proporcionar
alojamiento parcial al segundo elemento de placa 22 cuando la porcion de descarga 8 ha sido plegada para poner al
primer y al segundo elementos de placa 21, 22 en contacto entre si.

La fabricacion de la bolsa colectora en general y de los elementos de placa en la porcién de descarga en particular
se describira ahora en mayor detalle.
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En resumen, el método comprende los pasos de proporcionar una primera pieza virgen de pelicula, proporcionar una
segunda pieza virgen de pelicula con una extension, unir la primera y la segunda piezas virgenes de pelicula en una
primera linea de unién continua para proveer el elemento de bolsa, unir un primer elemento de placa sobre la
primera pieza virgen de pelicula y unir un segundo elemento de placa sobre la extension de la segunda pieza virgen
de pelicula. Los pasos particulares para el método de la invencién incluyen los pasos de proporcionar al menos dos
elementos de correa que tengan al menos el mismo espesor que cada pieza virgen de pelicula entre los elementos
de placa y unir la primera y la segunda piezas virgenes de pelicula en una segunda linea de union continua para
proporcionar dicha porciéon de descarga con una abertura de descarga, donde dicha linea de unién se extiende al
menos a lo largo de los bordes laterales del primer y el segundo elementos de placa y a lo largo de dichos
elementos de correa.

Como se menciond en relaciéon con la descripcion de las figuras 1 a 5, es preferible que los elementos de correa y
los elementos de placa se provean como una unidad, preferentemente mediante moldeo. La unidad se proporciona
preferentemente con dimensiones superiores a las dimensiones de la porcion de descarga, comprendiendo ademas
el paso de eliminacion del material excedente de dicha unidad por medio de corte, perforacién o similares.

Los elementos de placa 21, 22 y los elementos de correa 23, 24, hayan sido o no provistos como una unidad
integrada, se pueden fabricar de un material adecuado, como polietileno (PE), polipropileno (PP), un copolimero de
PE vy vinilacetato de etileno (EVA), nailon. Los elementos de placa y los elementos de correa se pueden fabricar por
ejemplo del mismo material que las piezas virgenes de pelicula, aunque en un espesor considerablemente mayor.
Los elementos de placa se pueden fabricar de materiales idénticos y tener el mismo espesor o poseer diferentes
propiedades en diferentes zonas de los elementos de placa.

Con referencia a los principios enunciados antes y a la realizacion que se muestra en las figuras 1 a 5, la bolsa
colectora se puede fabricar de la manera siguiente:

1) El material para fabricar la segunda pieza virgen de pelicula 3 se desenrolla de un carrete.
2) Se perfora una abertura para formar la abertura de entrada 5.

3) Los elementos de conexion 6 se unen a la segunda pieza virgen de pelicula 3.

4) El material para fabricar la primera pieza virgen de pelicula 2 se desenrolla de otro rollo.

5) La primera y la segunda piezas virgenes de pelicula se unen entre si por medio de una primera operacion de
soldadura para proporcionar la linea de unién 4 para formar el elemento de bolsa.

6) En el area de la porcién de descarga 8, la segunda pieza virgen de pelicula 3 se pliega hacia arriba, hacia el
elemento de bolsa 1.

7) La unidad compuesta por los elementos de placa 21, 22 y los elementos de correa 23, 24 se une a la
primera pieza virgen de pelicula 2 mediante una herramienta de soldadura en el area del primer elemento de
placa 21.

8) Después de la reubicacion de la segunda pieza virgen de pelicula 3 para la porciéon de descarga 8, toda la
porcién de descarga 8 se suelda mediante una herramienta de soldadura para proporcionar la unién 18 en el
area de los elementos de correa 23, 24 y el segundo elemento de placa 22.

9) El material excedente que rodea el contorno de la bolsa colectora terminada se elimina en una operacion de
perforacion.

Durante el paso 7) la luna pieza virgen de pelicula 3 no es afectada en absoluto y durante el paso 8) los elementos
de correa 23, 24 protegen a la segunda pieza virgen de pelicula 3 absorbiendo parte del calor de la herramienta de
soldadura.

La bolsa colectora se puede proporcionar con detalles adicionales, como un filtro desodorizante, piezas virgenes de
pelicula adicionales para proporcionar una valvula unidireccional dentro del elemento de bolsa, capas de confort
hechas por ejemplo de material no tejido que se superponen a los lados que miran hacia afuera de las piezas
virgenes de pelicula, dispositivos para mantener la abertura de descarga plegada colocada en lugares diferentes a la
placa 14 etc. por ejemplo debajo de una capa de confort.
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La invencién no se debe considerar como limitada por las realizaciones descritas antes, sino que se pueden llevar a
cabo varias modificaciones y combinaciones de las realizaciones que se muestran sin apartarse del alcance de las
reivindicaciones siguientes.

Por ejemplo, aunque la invencién se ha descrito sélo con referencia a una bolsa colectora con dos elementos de
placa, los cuales estan ubicados en el lado externo de la respectiva pieza virgen de pelicula, también se pueden
concebir otras configuraciones, incluidas las que tienen mas de dos elementos de placa y aquellas en las que es la
pieza virgen de pelicula frontal la que cuenta con una extension.
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REIVINDICACIONES
1. Una bolsa colectora para excrementos humanos, que comprende:
un elemento de bolsa (1), y

una porcion de descarga (8) que incluye una abertura de descarga (9) y que tiene una direccion
longitudinal,

donde dicho elemento de bolsa (1) y dicha porcién de descarga (8) estan compuestos por una primera y
una segunda piezas virgenes de pelicula (2, 3), donde la segunda (3) de dichas piezas virgenes de pelicula
cuenta con una extensién (3e) en dicha porcion de descarga (8),

donde dicha bolsa colectora incluye ademas un primer elemento de placa (21) que tiene un borde distal
(21b) y un segundo elemento de placa (22) que tiene un borde proximal (22a), donde dicho primer elemento
de placa (21) esta ubicado sobre la primera pieza virgen de pelicula (2) y dicho segundo elemento de placa
(22) esta ubicado sobre la extension (3e) de la segunda pieza virgen de pelicula (3), donde dicha abertura
de descarga (9) se extiende entre dichos bordes enfrentados (21b, 22a),

donde dicha bolsa colectora tiene una posicion, en la que dichos primer y segundo elementos de placa (21,
22) estan ubicados uno atras del otro en la direccion longitudinal de dicha porcién descarga (8) y
practicamente en paralelo entre si,

donde, en dicha posicién, dicho borde distal (21 b) esta enfrentado a dicho borde proximal (22a) y dichos
primer y segundo elementos de placa tienen una distancia predeterminada (d) entre los bordes enfrentados
(21b, 22a),

que se caracteriza porque

en dicha posicion, dicha distancia (d) es menor que el espesor total (1 + t2) del primer elemento de placa
(21) y el segundo elemento de placa (22), y estan provistos al menos dos elementos de correa (23, 24)
entre los bordes enfrentados y que se extienden a lo largo de dicha distancia, y

porque el primer y el segundo elementos de placa (21, 22) estan conectados entre si mediante dichos al
menos dos elementos de correa (23, 24).

2. Una bolsa colectora segun la reivindicacion 1, donde cada elemento de correa (23, 24) tiene una altura en la
direccién longitudinal de la porcidon de descarga (8) correspondiente a la distancia (d).

3. Una bolsa colectora segun la reivindicacion 2, donde la distancia (d) esta en el intervalo de 25-90% del espesor
total (t1 + t2) del primer elemento de placa (21) y el segundo elemento de placa (22).

4. Una bolsa colectora segun la reivindicacion 3, donde dicha distancia (d) esta en el intervalo de 28-70% del
espesor total (t1 + t2) del primer elemento de placa (21) y el segundo elemento de placa (22).

5. Una bolsa colectora segun la reivindicacion 4, donde dicha distancia (d) estd en el intervalo de 30-45% del
espesor total (t1 + t2) del primer elemento de placa (21) y el segundo elemento de placa (22).

6. Una bolsa colectora segun cualquiera de las reivindicaciones precedentes, donde el espesor (t) de cada elemento
de correa (23, 24) se encuentra en el intervalo de 50-100%, preferentemente de 75-85%, de la distancia (d) entre el
borde distal (21b) del primer elemento de placa (21) y el borde proximal (22a) del segundo elemento de placa (22).

7. Una bolsa colectora segun cualquiera de las reivindicaciones precedentes, donde el espesor (t) de cada elemento
de correa (23, 24) es sustancialmente mayor que el espesor de cada pieza virgen de pelicula.

8. Una bolsa colectora segun cualquiera de las reivindicaciones precedentes, donde el espesor (t) de cada elemento
de correa (23, 24) se encuentra en el intervalo de 0.15-1 mm.

9. Una bolsa colectora segun cualquiera de las reivindicaciones precedentes, donde dichos elementos de correa (23,

24) estan fabricados integralmente con los elementos de placa (21, 22), donde dichos elementos de correa y
elementos de placa forman una unidad.
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10. Una bolsa colectora segun la reivindicacion 9, donde dichos elementos de correa (23, 24) y dichos elementos de
placa (21, 22) integrados se proporcionan como una unidad moldeada.

11. Una bolsa colectora segun la reivindicacion 9 o 10, donde dichos elementos de correa (23, 24) y elementos de
placa (21, 22) integrados se fabrican en polietileno (PE), polipropileno (PP), un copolimero de PE vy vinilacetato de
etileno (EVA), nailon o cualquier otro material adecuado, o una combinacion de cualquiera de dichos materiales.

12. Una bolsa colectora segun cualquiera de las reivindicaciones precedentes, donde al menos uno de los bordes
enfrentados (21b, 22a) de los elementos de placa (21, 22) se proporciona con un chaflan o bisel (21c, 22c).

13. Una bolsa colectora segun la reivindicacién 12, donde cada bisel (21c, 22c) se extiende en todo el ancho del
primer y/o el segundo elemento de placa (21, 22).

14. Una bolsa colectora segun la reivindicacion 12 o 13, donde cada bisel (21c, 22c) se extiende en una parte de la
direccion del espesor del primer y/o el segundo elementos de placa (21, 22), preferentemente de modo que el bisel
se extienda en una parte de los bordes enfrentados en el intervalo de 30 a 70% del espesor del respectivo elemento
de placa en el area adyacente a la abertura de descarga (9).

15. Una bolsa colectora segun cualquiera de las reivindicaciones 12 a 14, donde el borde distal (21b) del primer
elemento de placa (21) y el borde proximal (22a) del segundo elemento de placa (22) estan provistos, cada uno, de
un bisel de aproximadamente 45 grados que se extiende en todo el ancho del elemento de placa respectivo y en
aproximadamente 50% del espesor de cada elemento de placa.

16. Un método de fabricacién de una bolsa colectora que incluye un elemento de bolsa (1) y una porcién de
descarga (8), que comprende los pasos de: proporcionar una primera pieza virgen de pelicula (2), proporcionar una
segunda pieza virgen de pelicula (3) con una extension (3e), unir la primera y la segunda piezas virgenes de pelicula
(2, 3) en una primera linea de unién continua (4) para proporcionar el elemento de bolsa, unir un primer elemento de
placa (21) sobre la primera pieza virgen de pelicula (2), unir un segundo elemento de placa (22) sobre la extension
(3e) de la segunda pieza virgen de pelicula (3), caracterizado por los pasos de proporcionar al menos dos elementos
de correa (23, 24) que tengan al menos el mismo espesor que cada pieza virgen de pelicula (2, 3) entre los bordes
distal y proximal enfrentados (21b, 22a) de los elementos de placa (21, 22) y unir la primera y la segunda piezas
virgenes de pelicula (2, 3) en una segunda linea de unién continua (18) para proporcionar dicha porcion de descarga
(8) que tiene una abertura de descarga (9), donde dicha linea de unién (18) se extiende al menos a lo largo de los
bordes laterales del primer y el segundo elementos de placa (21, 22) y a lo largo de dichos elementos de correa (23,
24).

17. Un método segun la reivindicacion 16, donde dichos pasos de unién se llevan a cabo mediante una herramienta
de soldadura.

18. Un método segun la reivindicacion 17, donde dichos al menos dos elementos de correa (23, 24) y dos elementos
de placa (21, 22) se proporcionan como una unidad.

19. Un método segun la reivindicacion 18, donde dicha unidad se proporciona por moldeo.
20. Un método segun la reivindicacion 18 o 19, donde dicha unidad se proporciona con dimensiones superiores a las

dimensiones de la porcion de descarga, que comprende ademas el paso de eliminar el material excedente de 10
dicha unidad por medio de corte, perforacién o similares.
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