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DESCRIPCION 

Bolsa de envase con boquilla de vertido de liquido 

Campo tecnico 

Esta invenciOn se refiere a una bolsa de envase dotada de una boquilla de vertido de liquido. Particularmente, la 

5 invencion propone una bolsa de envase en la que una boquilla de vertido de liquido hecha de una pelicula de 

material laminado delgada termoplastica blanda puede desarrollar de manera segura una funcion sin retorno incluso 

si un material de envasado liquido esterilizado por calor o similar a aproximadamente 50-100°C se introduce y 

envasa en la bolsa de envase. 

Tecnica anterior 

10 Como bolsa de envase convencional que tiene una boquilla de vertido de liquido, hay una bolsa de envase dotada 

de una boquilla de vertido de liquido que tiene una funciOn sin retorno tal que el vertido de un material de envasado 

liquido tal como un condimento, vino, !icor japones, sopa, alino u otros se detiene y al mismo tiempo el orificio de 

apertura se cierra automaticamente para evitar la entrada de aire al interior de la bolsa de envase tal como se da a 

conocer, por ejemplo, en los documentos JP-A-2005-15029 y JP-A-2005-59958. • 

15 La bolsa de envase convencional con la boquilla de vertido de liquido se forma uniendo por fusion una capa 

selladora, que es una capa mas exterior como una parte de extremo de base de la boquilla de vertido de liquido, a 

una superficie interna de un cuerpo principal de bolsa de envase blando en una parte lateral o una parte superior del 

cuerpo principal de bolsa de envase. La boquilla de vertido de liquido esta constituida por una capa de pelicula de 

base estirada uniaxialmente o estirada biaxialmente termoplastica y capas selladoras laminadas sobre la misma en 

20 un estado intercalado. Por ejemplo, se forma colocando unas peliculas de material laminado delantera y trasera o 

una Unica pelicula de material laminado plegada en su parte central de modo que se enfrentan capas selladoras de 

un lado entre si y se funden partes perifericas de las mismas diferentes de su lado de extremo de base entre Si. 

La boquilla de vertido de liquido conduce el vertido de un material de envasado desde la bolsa sin introducir aire en 

la bolsa de envase y tiene la fund& de detener el vertido del material de envasado debido a la deformaci6n por 

25 colapso o contracci6n de un cuerpo principal de bolsa de envase hecho de una pelicula blanda que corresponde al 

vertido del material de envasado en la bolsa asi como la humectaci6n de la superficie interna de la boquilla de 

vertido de liquido con el material de envasado y al mismo tiempo el orificio de vertido se cierra automaticamente 

para evitar de manera segura la entrada de aire al interior de la bolsa de envase, o una fund& sin retorno de 

autosellado. Ademas, la funci6n sin retorno de la boquilla de vertido de liquido puede desarrollar un efecto sin 

30 retorno importante a traves de la acci6n capilar de un material de envasado liquido ya que la pelicula de material 

laminado que constituye la boquilla tiene la gran propiedad de aplanarse (aplanamiento) y tiene una humectabilidad 

excelente reteniendo el material de envasado de liquido entre las peliculas de material laminado. 

La bolsa de envase con la boquilla de vertido de liquido no necesita ningun tap6n o similar para cerrar el orificio de 

vertido y puede fabricarse de manera sencilla. En la bolsa de envase con la boquilla de vertido de liquido, la 

35 formacion enteriza de la boquilla de vertido de liquido y el cuerpo principal de bolsa de envase o la union por fusion 

posterior de la boquilla de vertido de liquido al cuerpo principal de bolsa de envase puede realizarse siempre de 

manera sencilla y segura. 

DescripciOn de la invencidin 

Problemas que deben solucionarse mediante la invenciem 

40 Cuando el material de envasado liquido calentado hasta aproximadamente 50-100°C para su esterilizacion o similar 

se introduce y envasa en la bolsa de envase convencional mediante termosellado antes del enfriamiento hasta 

sustancialmente temperatura ambiente, como la boquilla de vertido de liquido esta constituida por una pelicula de 

material laminado delgada blanda hecha de una resina termoplastica, una parte del trayecto de vertido del material 

de envasado se hincha debido a la influencia del calor y la presi6n hidraulica del material de envasado que entra en 

45 la boquilla de vertido particularmente en una posici6n inclinada de la bolsa de envase para producir una deformacion 

permanente importante (efecto de forja o efecto de memoria de forma). 

Como resultado, la parte del trayecto de vertido de la boquilla de vertido de liquido esta en un estado abierto que 

resulta de la deformacion permanente de la pelicula de material laminado, de modo que es dificil evitar de manera 

suficiente la entrada de aire al interior del cuerpo principal de bolsa de envase y ademas existe el problema de que 

50 la funci6n sin retorno de autosellado no puede desarrollarse de manera eficaz asociada con la detencion del vertido 

del material de envasado porque la fund& sin retomo de la boquilla de vertido de liquido puede desarrollar un 

efecto importante debido a la acci6n capilar del material de envasado liquido a medida que la propiedad de 

aplanarse (aplanamiento) de la parte del trayecto de vertido aumenta. 

Por tanto, un objetivo de la invencion es proporcionar una bolsa de envase dotada de una boquilla de vertido de 

55 liquido mientras se mantienen intactas las ventajas de la tecnica convencional, en la que aOn cuando un material de 
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envasado liquido en un estado calentado (50- 100°C) se introduce y envasa en la bolsa de envase y se mantiene en 

un estado inclinado, se evita de manera segura la deformaci6n permanente del trayecto de vertido para el material 

de envasado de la boquilla de vertido de liquido en una direcci6n de hinchado para evitar por completo la entrada 

accidental de aire al interior del cuerpo principal de bolsa de envase en el vertido del material de envasado pero 
5 tambien puede desarrollarse de manera suficiente la funcion sin retorno de autosellado en la detenci6n del vertido 

del material de envasado. 

Segun los estudios de los inventores, se ha confirmado que la perdida de la funci6n sin retorno de autosellado 

debida a la deformaci6n por hinchado del trayecto de vertido en la boquilla de vertido de liquido es notable cuando la 

temperatura de calentamiento del material de envasado no es menor de 50°C, mientras que un efecto de este tipo 

10 no se produce por debajo de 40°C o a temperatura ambiente. 

Por tanto, la bolsa de envase segun la invencion es util cuando el material de envasado liquid° se aplica al 

envasado por Ilenado (envasado en caliente) para esterilizar con calor a una temperatura no menor de 50°C. 

Evidentemente, esta bolsa de envase puede aplicarse a un caso en el que el material de envasado liquido se 

introduce y envasa a una temperatura menor de 50°C. 

15 Medlos para solucionar los problemas 

 

La bolsa de envase dotada de una boquilla de vertido de liquido segim la invencion comprende una boquilla de 

vertido de liquido formada uniendo por fusi6n unas peliculas de material laminado delantera y trasera, 

comprendiendo cada una de las peliculas al menos una capa de pelicula de base y una capa selladora, de modo 

que se enfrentan las capas selladoras entre si, y la boquilla de vertido de liquido se forma en una posiciOn que 
20 sobresale de una parte lateral de un cuerpo principal de bolsa de envase blando, y las capas selladoras internas 

opuestas de las peliculas de material laminado en una parte de extremo de base o una parte de base que sobresale, 
de la boquilla de vertido de liquido ubicada en un limite con el cuerpo principal de bolsa de envase se fusionan  
temporalmente entre si. 

La boquilla de vertido de liquido se forma colocando un par de peliculas de material laminado delantera y trasera,  
25 comprendiendo cada una de las peliculas una capa de pelicula de base y una capa selladora de alto punto de fusion  

 y una capa selladora de bajo punto de fusi6n intercalando la capa de pelicula de base directamente entre las 
mismas o indirectamente a trues de una capa central, de modo que se enfrentan las capas selladoras de alto punto  
de fusi6n ubicadas en el interior de las peliculas de material laminado entre si y uniendolas por fusion en sus panes 

 
perifericas diferentes de los lados de extremo de base entre si, y la parte de extremo de base de la boquilla de

30 vertido de liquido se une por lush:5n a una capa selladora sobre una superficie interna de un cuerpo principal de bolsa  
 

de envase blando a traves de capas selladoras de bajo punto de fusion ubicadas en el exterior de las peliculas de  
material laminado sobre la superficie externa de la boquilla en una posici6n que sobresale de la boquilla desde una 
parte lateral del cuerpo principal de bolsa de envase blando. En este caso, las capas selladoras de alto punto de 
fusi6n opuestas en la parte de extremo de base de la boquilla de vertido de liquido se fusionan temporalmente entre  

35 si. 
 
 

Alternativamente, la boquilla de vertido de liquido se forma plegando una (mica pelicula de material laminado, que  
comprende una capa de pelicula de base y una capa selladora de alto punto de fusion y una capa selladora de bajo  

 
punto de fusion intercalando la capa de pelicula de base directamente entre las mismas o indirectamente a traves de
una capa central, en su parte central de modo que se enfrentan las capas selladoras de alto punto de fusion entre Si, 

40 y uniendo por fusion partes perifericas de la pelicula de material laminado plegada diferentes de los lados de 
extremo de base entre si, y la parte de extremo de base de la boquilla de vertido de liquido se une por fusi6n a una 
capa selladora sobre una superficie intema de un cuerpo principal de bolsa de envase blando a traves de capas 
selladoras de bajo punto de fusion sobre la superficie externa de la boquilla en una posicion que sobresale de la 
boquilla desde una parte lateral del cuerpo principal de bolsa de envase blando. En este caso, las capas selladoras 

45 de alto punto de fusiOn opuestas en la parte de extremo de base de la boquilla de vertido de liquido se fusionan 
temporalmente entre si. 

La "parte de extremo de base" de la boquilla de vertido de liquido usada en el presente documento puede ser una 
posici6n correspondiente a una posicion de union por fusion de la boquilla de vertido de liquido al cuerpo principal de 
bolsa de envase, o una posiciOn algo desviada de la posici6n correspondiente anterior hacia el interior del cuerpo 

50 principal de bolsa de envase, o un posicion algo desviada de la posicion correspondiente anterior hacia el exterior 
del cuerpo principal de bolsa de envase. Indus° en cualquiera de los casos, es necesario que un trayecto de vertido 
para un material de envasado que tiene una longitud suficiente para desarrollar la funcion inherente a la boquilla de 
vertido de liquido se deje fuera de la parte temporalmente fundida (lado de la parte superior que sobresale, de la 
boquilla de vertido de liquido). 

55 En este momento, cada una de la capa selladora de alto punto de fusiOn y la capa selladora de bajo punto de fusi6n 
puede realizarse de un polietileno de baja densidad incluyendo un polietileno de baja densidad y cadena lineal. 
Alternativamente, la capa selladora de alto punto de fusion puede estar hecha de un polietileno de densidad media o 
alta densidad, mientras que la capa selladora de bajo punto de fusi6n puede estar hecha de un polietileno de baja 
densidad. 
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Ademas, la seleccion del punto de fusion alto o bajo en el mismo polietileno puede realizarse, por ejemplo, 

cambiando la condicion de laminacion por extrusion y similar mutuamente en la laminaci6n de las capas selladoras. 

La otra bolsa de envase con la boquilla de vertido de liquido segon la invencion se caracteriza porque la boquilla de 

vertido de liquido se forma colocando un par de peliculas de material laminado delantera y trasera, comprendiendo 

5 cada una de las peliculas una capa de pelicula de base y una capa selladora de alto punto de fusion y una capa 

selladora de bajo punto de fusi6n intercalando la capa de pelicula de base directamente entre las mismas o 

indirectamente a traves de una capa central, de modo que se enfrentan las capas selladoras de alto punto de fusion 

ubicadas en el interior de las peliculas de material laminado entre Si, y uniendolas por fusion en sus partes 

perifericas diferentes de los lados de extremo de base entre Si, y se une de manera solidaria a un cuerpo principal 

10 de bolsa de envase blando en una posicion que sobresale de una parte lateral de una parte de extremo superior del 

mismo. En este caso, las capas selladoras de alto punto de fusion opuestas en la superficie interna de la boquilla se 

funden temporalmente en la parte de base que sobresale, de la boquilla de vertido de liquido desde el cuerpo 

principal de bolsa de envase blando. 

Alternativamente, la boquilla de vertido de liquido se forma plegando una ünica pelicula de material laminado, que 
15 comprende una capa de pelicula de base y una capa selladora de alto punto de fusi6n y una capa selladora de bajo  

punto de fusion intercalando la capa de pelicula de base directamente entre las mismas o indirectamente a traves de  

una capa central, en su parte central de modo que se enfrentan las capas selladoras de alto punto de fusion entre Si,  

y uniendo por fusion partes perifericas de la pelicula de material laminado plegada diferentes de los lados de 

extremo de base entre si, y se une de manera solidaria a un cuerpo principal de bolsa de envase blando en una 
20 posicion que sobresale de una pane lateral de una parte de extremo superior del mismo. En este caso, las capas 

selladoras de alto punto de fusi6n opuestas en la superficie interna de la boquilla se funden temporalmente en la  
parte de base que sobresale, de la boquilla de vertido de liquido desde el cuerpo principal de bolsa de envase  

blando. 

La "parte de base" de la boquilla de vertido de liquido del cuerpo principal de bolsa de envase blando puede ser una 
25 posicion correspondiente a una posici6n de uni6n por fusion de una parte lateral del cuerpo principal de bolsa de  

envase, o una posicion algo desviada de la posicion correspondiente anterior hacia un lado superior que sobresale,  
de la boquilla. Indus° en este caso, es necesario que un trayecto de vertido para un material de envasado que tiene  
una longitud suficiente para desarrollar la fund& inherente a la boquilla de vertido de liquido se deje fuera de la  
parte temporalmente fundida (en el lado de la parte superior que sobresale, de la boquilla de vertido de liquido). 

30 Adernas, la "fusion temporal" usada en el presente documento puede realizarse reduciendo al menos uno de entre  
temperatura de calentamiento, fuerza de presurizaci6n y tiempo de presurizaci6n de unos medios de termosellado 

en comparaci6n con el caso de formar una parte unida por fusi6n completa. 
 

 
Indus° en estos casos, es preferible que la parte temporalmente fundida tenga una resistencia de termosellado de  
0,3-3 (N115 mm), particularmente 0,5-2 (N/15 mm), mas especialmente 0,7-1 (N/15 mm). Ademas, es preferible que: 

35 la parte temporalmente fundida tenga una carga de apertura de 50-350 (N), particularmente 80-300 (N), mas•  

especialmente 100-200 (N). •  
 

 

Ademas es preferible que cuando el material de envasado se vierte a traves de la boquilla de vertido de liquido  
inclinando el cuerpo principal de bolsa de envase, se cierren entre si las superficies internas de las peliculas de  
material laminado en un estado mojado debido al paso del material de envasado por la acciOn capilar a trues del 

40 material de envasado residual para desarrollar una fund& sin retomo de evitar la entrada de aire. 

Ademas, es preferible que se forme una capa de depOsito de Si02, una capa de revestimiento de cloruro de 
vinilideno, una capa de revestimiento de oxido de aluminio, una capa de deposit° de Al o una capa de barrera de 
gas realizada a partir de una capa de bombardeo catodico de la misma en al menos un lado de la superficie de la 
capa de pelicula de base en la boquilla de vertido de liquido. 

45 Efecto de la invencion 

En la bolsa de envase dotada de la boquilla de vertido de liquido segiin la invencion, la parte temporalmente fundida 
que tiene una resistencia de termosellado correspondiente, por ejemplo, a no mas de la mitad de una resistencia de 
termosellado original se dispone sobre la parte de extremo de base o la parte de base que sobresale de la boquilla 
de vertido de liquido en la posicion de uni6n por fusion de la boquilla de vertido de liquido al cuerpo principal de 

50 bolsa de envase o en la proximidad de la posicion limite al cuerpo principal de bolsa de envase, y se evita de 
manera segura el flujo del material de envasado liquido introducido y envasado en la bolsa de envase a traves de la 
pane temporalmente fundida hacia el lado superior de la boquilla mediante la parte temporalmente fundida. Por 
tanto, aunque el material de envasado liquido se caliente a 50-100°C, se evita que el material de envasado avance 
al interior de la boquilla de vertido de liquido mediante la parte temporalmente fundida, y por tanto se protege de 

55 manera suficiente la mayor parte del trayecto de vertido para el material de envasado frente a la deformaciOn 
permanente en una direcciOn de hinchado del trayecto de vertido. 

Por tanto, una parte de la boquilla de vertido de liquido que va desde la parte temporalmente fundida hacia el lado 
superior puede desarrollar de manera suficiente la misma funcion que la boquilla de vertido de liquido dada a 
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conocer en los documentos JP-A-2005-15029 y JP-A-2005-59958, es decir una fund& sin retorno de autosellado en 

la detenci6n del vertido del material de envasado de modo que el interior del trayecto de vertido en la boquilla de 

vertido de liquido siempre este en un estado mojado residual (de retenci6n) por la accion capilar del material de 

envesado en la bolsa mediante la detencion del vertido que se basa en el retorno de la bolsa de envase a la posici6n 
5 vertical pero tambien con un cierre fuerte para evitar por completo la entrada de aire al interior del cuerpo principal 

de bolsa de envase. 

El vertido del material de envasado en la bolsa que se enfria sustancialmente a temperatura ambiente desde la 

bolsa de envase se Ileve a cabo, por ejemplo, aplicando una carga en una direccion de grosor de la bolsa de envase 

para abrir la parte temporalmente fundida y rompiendo o cortando adicionalmente la parte superior de la boquilla de 
10 vertido de liquido para formar un orificio de aperture de vertido e inclinando la bolsa de envase para poner el orificio 

de aperture de vertido hacia abajo. 

En este momento, la parte unida por fusi6n de la bolsa de envase diferente de la parte temporalmente fundida se 
termosella con una resistencia mayor del doble de la de la parte temporalmente fundida, de modo que no se 
produzca una rotura accidental en la parte unida por fusion aunque se aplique una load requerida para abrir la parte

15 temporalmente fundida.  
 

 
Segun la invencion, la parte temporalmente fundida se forma en la parte de extremo de base de la boquilla de  
vertido de liquido, con lo que una mayor parte de la boquilla de vertido de liquido no se somete a deformacion por 
hinchado a traves del material de envesado calentado en la bolsa y se evita de manera eficaz la entrada de aire al 
interior del cuerpo principal de bolsa de envase que se asocia con el vertido del material de envasado en la bolsa. 

20 Ademas, en la bolsa de envase formada uniendo por fusi6n la boquilla de vertido de liquido al cuerpo principal de  
bolsa de envase, cuando cada una de las peliculas de material laminado delantera y trasera en la boquilla de vertido  
de liquid° comprende la pelicula de base y la capa selladora de alto punto de fusiOn y la capa selladora de bajo 
punto de fusi6n intercalando la capa de pelicula de base directamente entre las mismas o indirectamente a traves de  
una capa central, cada una de la capa selladora de alto punto de fusion ubicada en la superficie interna de la  

25 boquilla de vertido de liquido y la capa selladora de bajo punto de fusiOn ubicada en la superficie externa de la 
misma este hecha de un polietileno de baja densidad, o cuando la capa selladora de alto punto de fusion este hecha  
de un polietileno de densidad media o alta densidad y la capa selladora de bajo punto de fusion este hecha de un 
polietileno de baja densidad, la parte temporalmente fundida que tiene una resistencia de sellado segiin lo esperado
puede disponerse en la boquilla de vertido de liquid° aunque tambien puede obtenerse de manera sencilla y fad  

30 union por fusion requerida. •   

Ademas cuando la capa selladora de alto punto de fusion este hecha de un polietileno de densidad media o un 
polietileno de baja densidad, un polietileno de baja densidad de cadena lineal puede mejorarse la resistencia de  
uni6n por fusion inherente a la boquilla de vertido de liquido de manera suficiente. •  

 

 Como la otra bolsa de envase segun la invenciOn, la boquilla de vertido de liquido puede unirse de manera solidaria 
 •  

35 con el cuerpo principal de bolsa de envase. En esta bolsa de envase unida de manera solidaria, la parte 
temporalmente fundida se forma en la parte de base de la boquilla de vertido de liquido que sobresale del cuerpo
principal de bolsa de envase blando como la bolsa de envase constituida por separado por el cuerpo principal de

•bolsa de envase y la boquilla de vertido de liquid°, por lo que puede evitarse de manera suficiente la entrada  
involuntaria de aire al interior del cuerpo principal de bolsa de envase tanto en el vertido como en la detencion del 

40 vertido del material de envasado liquido en la bolsa de envase. 

Indus° en esta bolsa de envase y la bolsa de envase mencionada anteriormente, es preferible que la resistencia de 
termosellado de la parte temporalmente fundida este en un intervalo de 0,3-3 (N/15 mm), particularmente 0,7-1 (N/15 
mm). Cuando la resistencia de termosellado de la parte temporalmente fundida este dentro de este intervalo, se 
evita la aperture accidental de la parte temporalmente fundida, mientras que esta parte temporalmente fundida 

45 puede abrirse de manera no aleatoria sin ejercer sobre la otra parte unida por fusi6n. 

Es decir, cuando la resistencia de termosellado de la parte temporalmente fundida es menor de 0,3 (N/15 mm), 
puesto que la resistencia de termosellado es debit, existe el riesgo de provocar la aperture involuntaria de la parte 
temporalmente fundida bajo una relacion entre el material de envesado liquido y el volumen interno de la bolsa o 
similar. Mientras que cuando la resistencia de termosellado de la parte temporalmente fundida supera 3 (N115 mm), 

50 se requiere una carga grande para abrir la parte temporalmente fundida, y por tanto existe un riesgo de provocar la 
accion accidental (rotura o apertura) de la otra parte unida por fusi6n y similar mediante una carga de este tipo. 

Es preferible que la carga de aperture de la parte temporalmente fundida este en un intervalo de 50-350 (N), 
particularmente 100-200 (N). En caso de una carp de aperture de este tipo, la rotura o similar de las otras partes 
que incluyen la parte sellada no se provoca en la aperture de la parte temporalmente fundida, y edemas la parte 

55 temporalmente fundida no se abre accidentalmente durante el transporte o la utilizaciOn. 

Cuando la carga de aperture es menor de 50 (N), si las bolsas de envase Ilenes cada una con el material de 
envesado se apilan una sobre otra, existe el riesgo de abrir la parte temporalmente fundida en la bolsa de envase 
inferior. Mientras que cuando la carga de aperture supera los 350 (N), o cuando la resistencia de termosellado es 
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demasiado alta, existe el riesgo de provocar la rotura o la apertura de la otra parte unida por fusi6n mediante la 

carga para abrir la parte temporalmente fundida. 

Breve descripcion de los dibujos 

la figura 1 es una vista en planta ampliada parcialmente de una parte principal que ilustra una realizacion de la 
5 invencion;  

la figura 2 es una vista en seccion ampliada tomada a lo largo de una linea II-II de la figura 1; 

la figura 3 es una vista en seccion ampliada tomada a lo largo de una linea 111-11I de la figura 1; 

la figura 4 es una vista en secciOn que ilustra otra realizacion de la invenciOn; 

la figura 5 es una vista frontal esquernatica que ilustra un metodo de prueba para abrir una parte temporalmente 
10 fundida; y 

 
la figura 6 es una grafica que muestra una relacion entre la temperatura de sellado y la resistencia de sellado  
promedio. •  

 
 

Realizaciones de la invencion 

La figura 1 es una vista en planta ampliada parcialmente de una parte principal que ilustra una realizaci6n de la 
15 invencion. Adernas, la bolsa de envase de la figura 1 esta en un estado de apertura de un orificio de extremo  

superior. En esta figura, el numero 1 es una bolsa de envase entera, el numero 2 un cuerpo principal de bolsa de  
envase blando, y el nOmero 3 una boquilla de vertido de liquido. La boquilla de vertido de liquid° 3 se une por fusion  
al cuerpo principal de bolsa de envase blando 2 en una posici6n que sobresale en una parte de extremo superior del 
cuerpo principal de bolsa de envase 2 hacia su lado. •    

20 En este momento, el cuerpo principal de bolsa de envase 2 y la boquilla de vertido de liquido 3 se forman por  
separado entre si, que se unen de manera solidaria uniendo por fusiOn una capa selladora de superficie externa en  
una parte de extremo de base de la boquilla de vertido de liquido 3 a una capa selladora de superficie interna del  
cuerpo principal de bolsa de envase 2 tal como se muestra mediante lineas inclinadas hacia abajo a la derecha en la
figura para constituir la bolsa de envase 1. •  

 
 

25 Como una secci6n tomada a lo largo de una linea II-II de la figura 1 se muestra de manera ampliada en la figura 2, la  
boquilla de vertido de liquido 3 se constituye con peliculas de material laminado delantera y trasera 7, 8 
comprendiendo cada una, una capa de pelicula de base estirada uniaxialmente o estirada biaxialmente 4 dotada de  
una capa de barrera de gas hecha de capa de depOsito de NY, PET, OPP, Si02, capa de revestimiento de cloruro de  

vinilideno, capa de revestimiento de 6xido de aluminio, capa de deposit° de Al o una capa de bombardeo catodico  
 30 de estos materiales (Si02, Al, Al203 o similar) y una capa selladora de alto punto de fusi6n 5 y una capa selladora de  

bajo punto de fusi6n 6 intercalando la capa de pelicula de base 4 directamente o indirectamente entre las mismas,  
 

que se laminan en un estado de intercalado directo en la figura. Es decir, la boquilla de vertido de liquido 3 se forma,
por ejemplo, apilando dos peliculas de material laminado delantera y trasera o plegando una Unica pelicula de  
material laminado en su parte central de modo que se enfrentan las capas selladoras de alto punto de fusi6n 5 entre  

35 si para formar las peliculas de material laminado delantera y trasera 7, 8 y uniendo por fusion panes perifericas de 
las mismas diferentes de los lados de extremo de base tal como se muestra mediante lineas inclinadas hacia abajo 
a la izquierda en la figura 1, y al mismo tiempo troquelando para dar una forma deseada con un molde o similar. 

En la boquilla de vertido de liquido 3, es preferible disponer la capa de barrera de gas hecha de la capa depositada o 
capa de revestimiento sobre la capa de pelicula de base 4 tal como se menciono anteriormente, por lo que se 

40 proporcionan propiedades excelentes de impermeabilidad al vapor y de barrera de gas y similar a la boquilla y la 
cara interna de la boquilla de vertido de liquido esta en un estado siempre hOrnedo con el material de envasado 
residual (de retencion) en la bolsa y se produce un cierre fuerte (funcion sin retorno de autosellado), que puede 
evitar la entrada de aire al interior del cuerpo principal de bolsa de envase de manera mas eficaz a largo plazo. Es 

preferible que el grosor de la capa de barrera de gas sea de aproximadamente 0,511m - 20 IA m. 

45 Adernas, como una seccion tomada a lo largo de la linea 111-111 de la figura 1 se muestra de manera ampliada en la 
figura 3, el cuerpo principal de bolsa de envase blando 2 se forma, por ejemplo, apilando dos peliculas de material 
laminado delantera y trasera o una Unica pelicula de material laminado plegada en su parte central de modo que se 
enfrentan las capas selladoras entre Si para formar unas peliculas de material laminado delantera y trasera 14, 15, 
comprendiendo cada una, una pelicula de base estirada uniaxialmente o biaxialmente 11 y una capa selladora 13 

50 laminada sobre un lado de la superficie de la capa de pelicula de base 11 a traves de una capa central 12, y a 
continuacion uniendo por fusion las partes perifericas de la misma diferentes de un lado de apertura correspondiente 
al lado de extremo superior en la figura I. 

La union por fusiOn de la boquilla de vertido de liquido 3 al cuerpo principal de bolsa de envase 2, o la fabricacion de 
la bolsa de envase 1 se Ileva a cabo uniendo por fusiOn la capa selladora de bajo punto de fusi6n 6 sobre la 
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superficie externa de la boquilla a la capa selladora 13 del cuerpo principal de bolsa de envase 2 en la parte de 
extremo de base de la boquilla de vertido de liquido 3 tat como se muestra en la figura 3. 

En este caso, es preferible usar como capa selladora 13 del cuerpo principal de bolsa de envase 2 el mismo tipo de 

capa selladora que la capa selladora de bajo punto de fusion 6 de la boquilla de vertido de liquido 3 para mejorar la 
5 resistencia de termosellado entre el cuerpo principal de bolsa de envase 2 y la boquilla de vertido de liquid() 3. Por 

tanto, cuando la boquilla de vertido de liquido 3 se une por fusi6n al cuerpo principal de bolsa de envase 2 a traves 
de la capa selladora de bajo punto de fusi6n 6, puede evitarse de manera suficiente la fusion accidental de las capas 
selladoras de alto punto de fusion opuestas 5 en la superficie interna de la boquilla de vertido de liquido 3. 

En la bolsa de envase 1, las capes selladoras de alto punto de fusion 5 en la boquilla de vertido 3 se fusionan 
10 temporalmente en la parte de extremo de base de la boquilla de vertido de liquido 3, por ejemplo en una posicion 

correspondiente a la posicion de union por fusion de la boquilla de vertido de liquido 3 at cuerpo principal de bolsa de 
envase 2 o una posicion desviada de la posiciOn correspondiente hacia el interior o exterior del cuerpo principal de 
bolsa de envase 2, en una posicien desviada de hacia el exterior del cuerpo principal de bolsa de envase 2 en la 
figura 1, por ejemplo, a una resistencia de sellado correspondiente a no mas de la mitad de la resistencia de  

15 termosellado primaria seleccionando at menos uno de temperatura de calentamiento, fuerza de presurizaciOn y  
tiempo de presurizacion tat como se muestra mediante lineas discontinuas en la figura. En la figura, el niimero 16 es 
una parte temporalmente fundida. 

Cada una de la capa selladora de alto punto de fusion 5 y la capa selladora de bajo punto de fusiOn 6 puede estar 
hecha de un polietileno de baja densidad que incluye un polietileno de baja densidad, de cadena lineal. Ademas, la  

20 capa selladora de alto punto de fusi6n 5 puede estar hecha de un polietileno de densidad media o alta densidad y la  
 

capa selladora de bajo punto de fusion 6 puede estar hecha de un polietileno de baja densidad. •  
 

Lo anterior se describira con respecto a la bolsa de envase 1 constituida por separado por la boquilla de vertido de 
liquido 3 y el cuerpo principal de bolsa de envase blando 2 con referencia a la figura 1. Adernas, la boquilla de  
vertido de liquido 3 y el cuerpo principal de bolsa de envase 2 pueden unirse de manera solidaria entre Si desde el 

25 principio.   
 

 
En una vista en planta de la figura 4 se ejemplifica una bolsa de envase 1 formada uniendo de manera solidaria la  
boquilla de vertido de liquido 3 con el cuerpo principal de bolsa de envase 2. Ademas, la bolsa de envase 1 de la  
figura 4 se abre en su extremo superior. En esta bolsa de envase 1, las peliculas de material laminado delantera y  
trasera que comprenden cada una, una capa de pelicula de base estirada uniaxialmente o biaxialmente y una cepa  

30 selladora laminada directamente o indirectamente sobre un lado de la superficie de la capa de pelicula de base, por 
ejemplo dos peliculas de material laminado delantera y trasera o una &lice pelicula de material laminado plegada en  
su parte central se apilan de modo que se enfrentan las capas selladoras entre si y posteriormente sus partes  
perifericas se unen por fusion entre si y a continuaci6n se troquelan con un molde o similar para formar un cuerpo 
principal de bolsa de envase blando 2, que se une de manera solidaria con una boquilla de vertido de liquido 3 en  

35 una posiciOn que sobresale de una parte lateral de la parte de extremo superior de la bolsa. • 
 
 

Posteriormente, la parte de base de la boquilla de vertido de liquido 3 que sobresale del cuerpo principal de bolsa de
envase blando 2, un area mostrada mediante limas discontinuas en la figura 4 correspondiente a una posici6n de  
fusiOn en la parte lateral del cuerpo principal de bolsa de envase 2 se funde temporalmente a una resistencia de
sellado correspondiente a no mas de la mitad de la resistencia de termosellado original, por ejemplo, seleccionando 

40 al menos uno de temperatura de calentamiento, fuerza de presurizaciOn y tiempo de presurizacion para formar una 
parte temporalmente fundida 17. 

Tanto en la bolsa de envase 1 constituida pot separado por la boquilla de vertido de liquido 3 y el cuerpo principal de 
bolsa de envase 2 como la bolsa de envase 1 formada uniendo de manera solidaria la boquilla de vertido de liquido 
3 y el cuerpo principal de bolsa de envase 2, es preferible que la resistencia de termosellado de la parte 

45 temporalmente fundida 16, 17 este en un intervalo de 0,3-3 (N/15 mm), especialmente 0,7-1 (N115 mm). Adernes, es 
preferible que la carga de aperture de la parte temporalmente fundida 16, 17 este en un intervalo de 50-350 (N), 
especialmente 100-200 (N) independientemente de la anchura de fusiOn temporal y similar. 

Ejemplos 

Cuando una boquilla de vertido de liquido tal como se muestra en la figura 1 se une por fusi6n a una parte lateral de 
50 una parte de extremo superior de un cuerpo principal de bolsa de envase blando (NY15/PET12/LLDPE40), una parte 

de base de la boquilla de vertido de liquido que sobresale del cuerpo principal de bolsa de envase blando se funde 
temporalmente calentando y presionando a una temperatura de termosellado como un parametro por debajo de una 
presi6n de cilindro de 300 kPa durante 3 segundos por medio de un dispositivo de termosellado dotado de un 
cilindro. En este momento, la resistencia de termosellado (N/15 mm) de la parte temporalmente fundida se mide con 

55 una maquina de ensayos de tracciOn (TENSILON RTG-1300) en condiciones de una velocidad de tracci6n de 200 
mm/min y una anchura de pelicula de 15 mm. Los resultados se muestran en la table I. 

Adernas, la estructura de la pelicula de material laminado en la boquilla de vertido de liquido es una capa de 
polietileno de baja densidad de cadena lineal (cepa selladora de bajo punto de fusion)/capa de poli(tereftalato de 
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etileno) estirada biaxialmente/capa de polietileno de baja densidad de cadena lineal (capa selladora de alto punto de 

fusiOn). 

Tabla 1 

Temperatu ra 

de sel lado (°C) 

1 06 1 08 1 1 0 1 1 2 1 1 4 1 1 6 

Resistencia de 

sel lado 

promedio (N/1 5 

mm) 

0 ,27 0 ,36 0 ,44 0 ,64 1 , 79 4 ,6 1 

*Metodo de medicion: segun JIS E0236 (1996) 

5 A continuacion, en una bolsa de envase formada uniendo de manera solidaria una boquilla de vertido de liquido con 

un cuerpo principal de bolsa de envase blando de 200 mm de tamafio longitudinal y 125 mm de anchura tal como se  

muestra en la figura 4, se forma una parte temporalmente fundida 17 en una parte de extremo de base de la boquilla
 

 
 

de vertido de liquido y se introducen y envasan 300 ml de agua en la bolsa de envase. La bolsa de envase se  

presiona en una condiciOn en la que un area de contacto es de aproximadamente de 0,0135 m2 tal como se muestra 

10 en la figura 5, durante la que se mide una carga de apertura (N) y una presion (kPa) de la parte temporalmente 

fundida 17. Los resultados se muestran en la tabla 2. •   

Tabla 2 

Temperatu ra 

de se l lado (°C) 

1 06 1 08 1 1 0 1 1 2 1 1 4 1 1 6 

Carga de 

apertu ra (N) 

43 ,56 54 , 1 2 78 ,48 1 7 1 , 68 274 ,68 402 ,2 1 

P resion de 

apertu ra (kPa) 

3 ,23 4 ,0 1 5 , 8 1 1 2 , 72 20 ,35 29 , 79 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tal como puede observarse por los resultados de la tabla 2, la carga de apertura y la presi6n se cambian en 
15 proporcion a la temperatura de sellado. Es decir, puede observarse que la parte temporalmente fundida 17 puede  

abrirse bajo una presion de apertura opcional ajustando una resina selladora y una temperatura de sellado para la
 

parte temporalmente fundida 17. •  •  
 

Aplicabilidad industrial 

La invenciOn es eficaz cuando se aplica a una bolsa de envase dotada de una boquilla de vertido de liquido que  
20 tiene una funciOn sin retorno de autosellado, pero es 6til como una tecnica de fusion temporal para una bolsa de 

envase para liquido en la que se cambia una forma de apertura mediante la deformaciOn permanente de una 
pelicula de material laminado. 
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REIVINDICACIONES 

1. Bolsa de envase (1) dotada de una boquilla de vertido de liquido (3), formandose la boquilla de vertido de 

liquido (3) uniendo por fusion unas peliculas de material laminado delantera y trasera (7, 8), comprendiendo 

cada una de las peliculas al menos una capa de pelicula de base (4) y una capa selladora (5), de modo que 
5 se enfrentan las capas selladoras (5) entre Si, y la boquilla de vertido de liquido (3) se forma en una 

posici6n que sobresale de una parte lateral de un cuerpo principal de bolsa de envase blando (2), estando 

caracterizada la bolsa de envase porque las capas selladoras internas opuestas (5) de las peliculas de 
material laminado (7, 8) en una parte de extremo de base o una parte de base que sobresale (16, 17), de la 
boquilla de vertido de liquido (3) ubicada en un limite con el cuerpo principal de bolsa de envase (2) se 

10 fusionan temporalmente entre Si. 

2. Bolsa de envase (1) dotada de una boquilla de vertido de liquido (3) segiin la reivindicacion 1, en la que la 
boquilla de vertido de liquido (3) se forma colocando un par de peliculas de material laminado delantera y 
trasera (7, 8), comprendiendo cada una de las peliculas una capa de pelicula de base y una capa selladora 
de alto punto de fusi6n (5) y una capa selladora de bajo punto de fusion (6) intercalando la capa de pelicula

15 de base (4) directamente entre las mismas o indirectamente a traves de una capa central (12), de modo que  
se enfrentan las capas selladoras de alto punto de fusion (5) ubicadas en el interior de las peliculas de

 •  
 

material laminado (7, 8) entre Si y uniendolas por fusion en sus partes perifericas diferentes de los lados de 
extremo de base entre si, y la parte de extremo de base de la boquilla de vertido de liquido (3) se une por 
fusion a una capa selladora (5) sobre una superficie interna de un cuerpo principal de bolsa de envase 

20 blando (2) a traves de capas selladoras de bajo punto de fusion (6) ubicadas en el exterior de las peliculas  
de material laminado (7, 8) sobre la superficie externa de la boquilla (3) en una posici6n que sobresale de la  
boquilla (3) desde una parte lateral del cuerpo principal de bolsa de envase blando (2). •  

 

3. Bolsa de envase (1) dotada de una boquilla de vertido de liquido (3) segLin la reivindicacion 1, en la que la 
boquilla de vertido de liquido (3) se forma plegando una Cinica pelicula de material laminado (7, 8), que  

25 comprende una capa de pelicula de base (4) y una capa selladora de alto punto de fusion (5) y una capa  
selladora de bajo punto de fusi6n (6) intercalando la capa de pelicula de base (4) directamente entre las  
mismas o indirectamente a traves de una capa central (12), en su parte central de modo que se enfrentan 
las capas selladoras de alto punto de fusion (5) entre si, y uniendo por fusiOn panes perifericas de la 
pelicula de material laminado plegada (7, 8) diferentes de los lados de extremo de base entre si, y la parte 

30 de extremo de base de la boquilla de vertido de liquido (3) se une por fusion a una capa selladora (6) sobre  
una superficie interna de un cuerpo principal de bolsa de envase blando (2) a traves de capas selladoras de  
bajo punto de fusiOn (6) sobre la superficie externa de la boquilla (3) en una posicion que sobresale de la 
boquilla (3) desde una parte lateral del cuerpo principal de balsa de envase blando (2). •  

 
4. Bolsa de envase (1) dotada de una boquilla de vertido de liquido (3) segun la reivindicacion 203,  en la que

35 cada una de la capa selladora de alto punto de fusi6n (5) y la capa selladora de bajo punto de fusi6n (6)  
 

esta hecha de un polietileno de baja densidad. 
 
 

5. Bolsa de envase (1) dotada de una boquilla de vertido de liquido (3) segun la reivindicacion 2 03, en la que
la capa selladora de alto punto de fusion (5) esta hecha de un polietileno de densidad media o alta densidad  
y la capa selladora de bajo punto de fusiOn (6) esta hecha de un polietileno de baja densidad. 

40 6. Bolsa de envase (1) dotada de una boquilla de vertido de liquido (3) segun una cualquiera de las 
reivindicaciones 1-5, en la que una resistencia de termosellado de la parte temporalmente fundida es de 
0,3-3 (N115 mm). 

7. Balsa de envase (1) dotada de una boquilla de vertido de liquido (3) segun una cualquiera de las 
reivindic,aciones 1-6, en la que una carga de apertura de la parte temporalmente fundida es de 50-350 (N). 

45 8. Bolsa de envase (1) dotada de una boquilla de vertido de liquido (3) segun una cualquiera de las 
reivindicaciones 1-7, en la que cuando un material de envasado se vierte a traves de la boquilla de vertido 
de liquid° (3) inclinando el cuerpo principal de balsa de envase (2), se cierran entre si las superficies 
internas de las peliculas de material laminado (7, 8) en un estado mojado debido al paso del material de 
envasado par una accion capilar a traves del material de envasado residual para desarrollar una funci6n sin 

50 retorno de evitar la entrada de aire. 

9. Balsa de envase (1) dotada de una boquilla de vertido de liquido (3) segun la reivindicacion 1, en la que la 
boquilla de vertido de liquido (3) se forma colocando un par de peliculas de material laminado delantera y 
trasera (7, 8), comprendiendo cada una de las peliculas una capa de pelicula de base (4) y una capa 
selladora de alto punto de fusi6n (5) y una capa selladora de bajo punto de fusi6n (6) intercalando la capa 

55 de pelicula de base (4) directamente entre las mismas o indirectamente a trues de una capa central (12), 
de modo que se enfrentan las capas selladoras de alto punto de fusion (5) ubicadas en el interior de las 
peliculas de material laminado (7, 8) entre Si, y uniendolas par fusi6n en sus partes perifericas diferentes de 
los lados de extremo de base entre si, y se une de manera solidaria a un cuerpo principal de balsa de 
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envase blando (2) en una posicion que sobresale de una parte lateral de una parte de extremo superior del 

mismo. 

10. Bolsa de envase (1) dotada de una boquilla de vertido de liquido (3) segOn la reivindicacion 1, en la que la 

boquilla de vertido de liquido (3) se forma plegando una Onica pelicula de material laminado (7, 8), que 

comprende una capa de pelicula de base (4) y una c,apa selladora de alto punto de fusion (5) y una capa 

selladora de bajo punto de fusion (6) intercalando la capa de pelicula de base (4) directamente entre las 

mismas o indirectamente a traves de una capa central (12), en su parte central de modo que se enfrentan 

las capas selladoras de alto punto de fusion (5) entre si, y uniendo por fusiOn partes perifericas de la 

pelicula de material laminado plegada (7, 8) diferentes de los lados de extremo de base entre Si, y se une 

de manera solidaria a un cuerpo principal de bolsa de envase blando (2) en una posicion que sobresale de 

una parte lateral de una parte de extremo superior del mismo. 

Bolsa de envase (1) dotada de una boquilla de vertido de liquido (3) sew:in la reivindicaciOn 9 6 10, en la 

que una resistencia de termosellado de la parte temporalmente fundida es de 0,3-3 (N115 mm). 

5 

1 0 

1 1 . 

1 2 . 

1 5 

1 3 . 

20 

 

 

Bolsa de envase (1) dotada de una boquilla de vertido de liquido (3) segun la reivindicaciOn 9 0 10, en la  
que una carga de apertura de la parte temporalmente fundida es de 50-350 (N). •  

 
 

Bolsa de envase (1) dotada de una boquilla de vertido de liquido (3) segun una cualquiera de las 

reivindicaciones 9-12, en la que cuando un material de envasado se vierte a traves de la boquilla de vertido 
de liquido (3) inclinando el cuerpo principal de bolsa de envase (2), se cierran entre Si las superficies 
internas de las peliculas de material laminado (7, 8) en un estado mojado debido al paso del material de  

envasado por una acci6n capilar a traves del material de envasado residual para desarrollar una funciOn sin 
 retorno de evitar la entrada de aire. 
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Fig.  1 
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Fig.  3 

SecciOn 111-111 
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Fig.  4 
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