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DESCRIPCIoN 

Boquilla de vertido de liquid° con una bolsa de envasado 

Campo tecnico 

Esta invencion se refiere a una boquilla de vertido de liquid° hecha de una pelicula laminada y formada uniendola de 

5 manera solidaria con un lado o una parte superior de un cuerpo principal de bolsa de envase quo es blando y que 

tiene una flexibilidad excelente o separandola del cuerpo principal de bolsa de envase y uniendola por fusion al 

mismo en la produccion de la bolsa de envase o en la introduccion de un material envasado liquid° asi como una 

bolsa de envase aplicada a la misma. 

Particularmente, la invenciOn propone una boquilla de vertido de liquids° quo es barata, facil de producir y manipular 

10 y esta dotada de una denominada funciOn unidireccional capaz de impedir suficientemente la entrada de aire al 

interior de la bolsa de envase tras la apertura en los diversos vertidos del material envasado y una bolsa de envase 

que usa la misma. 

Antecedentes de la tecnica 

La tecnica anterior relacionada se da a conocer en el documento JP 2004-1475439 en el que se basa el preambulo 

15 de la reivindicacion 1 y el documento GB 756346. 

Por ejemplo, como bolsa de envase para alimentos y bebidas, condimentos y otros liquidos, de gelatina o similares 

quo tiene un volumen de mas de 100 ml, existe una bolsa formada mediante termofusiOn de una boquilla de vertido 

tapada hecha de un plastic° moldeado por inyecciOn sobre una cara intema de un cuerpo principal de bolsa de 

envase relativamente duro que incluye una lamina de aluminio. En este caso, el material envasado puede verterse 

20 diversas veces mediante la operacion de retirada y enroscado de la tapa con respecto a la boquilla de vertido. 

En esta bolsa de envase, sin embargo, el coste de la boquilla de vertido y la tapa como producto conformado de 

plastic° resulta alto, y existe la carga de tratar quo la fusi6n termica completa de la boquilla de vertido quo tiene una 

forma sOlida tridimensional sobre el cuerpo principal de bolsa de envase con una fuerza de union suficiente es dificil 

incluso usando medios de temosellado especiales o similares pero tambien hay quo Ilevar a cabo la retirada y el 

25 enroscado de nuevo de la tapa cada vez que se vierte el material envasado. Ademas, como la bolsa de envase es 

relativamente dura y dificilmente provoca la deformaci6n por aplastamiento, es necesario reemplazar el material 

envasado par aire ambiente en la bolsa de envase y tambien es inevitable la invasi6n de aire ambiente al interior de 

la bolsa de envase hasta el enroscado de la tapa en la boquilla de vertido tras la finalizacion del vertido, de manera 

quo existe el problema de quo el material envasado se contamina por polvo, virus y similares en el aire ambiente, o 

30 el propio aire ambiente oxida el material envasado hasta afectar al sabor o similar del condimento y la bebida 

alcoholica. 

El objetivo de la invenciOn es resolver los problemas anteriores de las tecnicas convencionales. Un primer objeto de 

la invenciOn es proporcionar una boquilla de vertido de liquid° barata quo tiene una funcion unidireccional de 

autosellado quo se adapta a un cuerpo principal de bolsa de envase blando basandose en la deformaciOn por 

35 retraccion o plegado cuando se Ileva a cabo el vertido de un material envasado desde una bolsa de envase sin 

atrapar aire en el interior de la balsa de envase y cerrando automaticamente la abertura de vertido con la 

humectaciOn del material envasado al mismo tiempo quo se detiene el vertido del material envasado para impedir de 

manera segura la invasiOn de aire en el interior de la balsa de envase, que puede producirse de manera simple sin 

requerir la operaci6n de retirada de una tapa de la boquilla de vertido y siempre puede Ilevar a cabo de manera 

40 segura y facil la union solidaria con el cuerpo principal de bolsa de envase o la union par fusion planteada a la 

misma, asi como una balsa de envase que usa la misma. 

Como recipiente en forma de caja usado para verter el material envasado lIquido introducido en el mismo varias 

veces se usan generalmente y de manera amplia diversos envases de cartOn tales como envases de !eche, envases 

de zumo de frutas y similares. 

45 El envase de carton se usa coma recipiente de envase para el material envasado con un volumen de, por ejemplo, 

aproximadamente 100-3000 ml, y es facil de manipular en comparaciOn con una botella de vidrio, una botella de 

plastic°, un tarro y similares, y tiene la ventaja de quo la eficacia por area de base es superior a la de diversas 

botellas, latas y similares quo tienen una forma de perfil externa circular en el expositor en las tiendas. 

Sin embargo, este tipo de envase de cartOn se monta uniendo par fusiOn un material de resina y el material 

50 envasado se introduce directamente en el interior del mismo, y ademas se requiere proporcionar una resistencia 

suficiente a la humectabilidad, de manera quo un material de resina coma el polietileno o similar se lamina al menos 

sobre ambas superficies, y par tanto es inevitable eliminar el material de resina en el reciclado del envase de cart6n. 

Por otro lado, en la produccion del propio envase de cart6n, es necesario usar pulpa virgen al 100% y existe el 

problema de quo no puede usarse papel usado. 

55 Ademas, al abrir el envase de cartOn quo tiene forma de tejado en su parte superior, existen los problemas de quo 
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se requiere despegar la parte unida por fusiOn del material de resina en la patio superior en forma de tejado con los 

dodos pero tambian frecuentemente es imposible Ilevar a cabo la apertura adecuada y ademas es imposible cerrar 

suficientemente la parte abierta. 

Por el contrario, of envase de cart& de tipo brick quo tiene una parte superior plana tiene todavla el problema en la 

5 apertura de quo la parte de extremo fusionado plegada hacia la pared lateral se corta mediante unas tijeras, pero tal 

como se espera la apertura se Ileva a cabo de manera segura mediante un corte de este tipo y tambian es posible 

cerrar la parte abierta plegando la patio unida por fusion hacia la pared lateral. 

En of envase de cart& de tipo brick, sin embargo, existe of problema de quo el temor de quo of material envasado 

fluya hacia abajo en una direccion no planeada es alto en el primer vertido debido a quo la altura de Ilenado del 

10 material envasado esta prOxima frecuentemente a la altura de apertura. 

Por tanto el Segundo objeto de la invencion es resolver los problemas anteriores de los envases de cart& 

convencionales y proporcionar una caja para una bolsa de envase en la quo un cuerpo estructural de envasado esta 

funcionalmente separado en una bolsa de envase blanda desarrollando una funciOn de Ilenado y envasado y una 

caja para bolsa de envase que da una conformabilidad fija a la misma para omitir un material laminado de un 

15 material de resina para el cuerpo de caja y hacer posible of uso de papel usado y edemas se elimina of problema de 

la apertura en el cuerpo de caja para Ilevar a cabo de manera simple y segura la apertura tal como se espera y 

tambian of cierre de la parte abierta esta suficientemente garantizado y ademds la direccion de flujo del material 

envasado se especifica facilmente, asi como un cuerpo estructural de envasado quo usa la misma. 

Descripci6n de la invencidn 

20 La boquilla de vertido de liquido quo tiene una funcion unidireccional segun la invenci6n se define en la 

reivindicaciOn 1. 

Otras realizaciones de la invenciOn son objeto de las reivindicaciones dependientes. 

El tarmino "sustancialmente on la direcciOn a lo ancho de la pelicula de material laminadon usado en el presente 

documento significa quo en o bien la bolsa de envase formada uniendo por fusion la boquilla de vertido de liquido al 

25 cuerpo principal de bolsa de envase o bien la bolsa de envase formada uniendo de manera solidaria la boquilla con 

el cuerpo principal de bolsa de envase, la direcciOn a lo ancho de la pellcula de material laminado es habitualmente 

en la direccion correspondiente a los sentidos hacia arriba y abajo de la balsa de envase, pero se considera quo el 

sentido de avance de la apertura por rasgado de la boquilla o la direcciOn de wdensiOn del borde de la abertura de 

vertido de la boquilla esta inclinado de manera intencionada un Angulo de 0-150 con respecto a la direccion a lo 

30 ancho de la pelicula de material laminado en una direccion tal quo la patio de extremo inferior del borde de vertido 

se separa del cuerpo principal de bolsa de envase. 

La introducciOn y envasado del material envasado liquid° tal como sazonadores, sopa u otros en la bolsa de envase 

puede Ilevarse a cabo simultaneamente cuando la boquilla de vertido de liquido hecha de la pelicula de material 

laminado de estructura de al menos 3 capas se une al cuerpo principal de bolsa de envase, o tras la uniOn. La 

35 introducciOn y envasado es preferible quo se Ileve a cabo en un estado en el quo se elimina suficientemente el aire 

del interior de la balsa de envase, por ejemplo, introduciendo liquid° o evacuando el aire de la bolsa tras la 

introducciOn del material envasado en vista de impedir la oxidacion del material envasado en el interior de la bolsa y 

similar, y tambian en vista de desarrollar de manera segura la funci6n unidireccional en la boquilla de vertido tal 

como se mencionard mas adelante. 

40 El vertido del material envasado en la bolsa para su uso, consumo o similar puede Ilevarse a cabo retirando la parte 

fusionada superior de la boquilla de vertido a travas del corte por rasgado con los dedos o similar, para formar una 

abertura de vertido superior en la boquilla y a continuaciOn inclinando la bolsa de envase de modo quo adopte una 

posiciOn para dirigir la abertura de vertido de la boquilla hacia abajo. En este caso, la boquilla de vertido hecha de la 

pelicula de material laminado blanda permite el vertido del material envasado, si es necesario, separando los lados 

45 delantero y trasero entre si par una accion de presion hidrostatica del material envasado para abrir la abertura de 

vertido superior sOlo una cantidad requerida. 

Cuando se vierte of material envasado, el cuerpo principal de balsa de envase blando experimenta una deformaciOn 

por retracciOn o plegado en la cantidad correspondiente al volumen vertido quo acomparia al vertido del material 

envasado sin succionar aire. 

50 Tras verter la cantidad requerida del material envasado mediante la inclinaciOn de la balsa de envase, el vertido se 

detiene devolviendo el material de envase a una posiciOn vertical original, y las superficies internas de la boquilla 

humedecida con el material envasado se adhieren Intimamente entre si por la presencia de la pellcula delgada de 

material envasado basandose en la detencion del vertido por todas las peliculas delantera y trasera de la boquilla de 

vertido en la direccion a lo ancho o direccion arriba y abajo para cerrar la abertura de vertido superior de la boquilla e 

55 impedir de manera segura la penetracion de aire al interior de la bolsa de envase. 

Por tanto, en la bolsa de envase dotada de una boquilla de vertido de este tipo, el material envasado en of interior de 
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la bolsa este protegido suficientemente frente al contacto con el aire antes del vertido pero tambien durante el vertido 

y tras el vertido, por lo que se impide de manera eficaz la oxidaci6n, contaminaciOn y similar del material envasado 

en el interior de la bolsa. 

Un cierre de este tipo de las peliculas delantera y trasera en la boquilla de vertido se Ileve a cabo automaticamente 

5 devolviendo la bolsa de envase a un estado vertical y liberando la boquilla de vertido de la accian de la presion 

hidrostatica para devolverla a una forma original en la producciOn pero tambien haciendo fluir de vuelta el material 

envasado en la boquilla de vertido al interior del cuerpo principal de bolsa de envase para exponer las caras internas 

en las peliculas delantera y trasera humedecidas con el material envasado a una atmOsfera a una presiOn reducida y 

adsorberse mutuamente de manera que el estado hurnedo se mantiene mediante una acciOn capilar. Este cierre se 

10 vuelve mas seguro cuando el cuerpo principal de bolsa de envase contraido o deformado por plegado que 

acomparia at vertido del material envesado de la bolsa de envase tiende a reducir la presion en el interior de la 

misma basandose en la fuerza de restauracion elastica inherente al cuerpo principal. 

Por tanto, la abertura de vertido superior puede sellarse intimamente de manera autornatica junto con el retorno a la 

vertical de la bolsa de envase sin !lever a cabo una operaci6n especial para la boquilla de vertido y puede 

15 desarrollarse la excelente fund& unidireccional en la boquilla de vertido. 

Ademas, el estado sellado intimamente se genera sustancialmente por toda la superficie intema de la boquilla, de 

manera que la funci6n unidireccional se desarrolla de manera segura incluso si una materia sada pudiera 

incorporarse como materia extraria en el interior de la boquilla. 

Por otro lado, puede Ilevarse a cabo un nuevo vertido del material envasado inclinando la bolsa de envase tal como 

20 se mencion6 anteriormente, mientras que la detenciOn del mismo puede Ilevarse a cabo de la misma manera tal 

como se menciono anteriormente. Incluso en este caso, la boquilla de vertido desarrolla una fund& unidireccional 

excelente frente a la penetracion de aire basandose en el sellado intim° automatic°. 

Para retirar por rasgado la parte unida por fusion superior de la boquilla de vertido con los dedos para hacer 

funcionar la boquilla de vertido tal como se menciono anteriormente, es preferible formar una parte de pliegue en 

25 forma de V ubicada en correspondencia con la posiciOn de aperture de la boquilla en al menos una de las partes 

fusionadas en la direccion a lo ancho de la pelicula de material laminado de estructura de tres capas o mas o 

estructura de dos capas o mas. En este caso, la propia parte fusionada se pliega en forma de V, de manera que la 

rasgadura puede introducirse suficientemente en la parte fusionada sin former de manera separada una 

imperfecciOn producida por el rasgado tal como una muesca en V, muesca o similar, y tambien puede facilitarse 

30 facilmente la observacian visual del lugar de introduccion de rasgado. 

En una boquilla de vertido de este tipo, las partes fusionadas de la pelicula de material laminado de estructura de al 

menos 3 capas o estructura de dos capas opuestas a la direcciOn a lo ancho se extienden de manera inclinada 

desde la parte de pliegue en forma de V en el sentido hacia abajo en el lado de parte de extremo de base en lugar 

de la posicion de formed& de la parte plegada en forma de V anterior incluso aunque exista en cierto modo una 

35 flexion, retencian o similar. Preferiblemente, el espacio entre las partes fusionadas de la pelicula de material 

laminado opuestas a la direcci6n a lo ancho se reduce gradualmente entre las partes de extremo de base y la 

posician de formacion de la parte plegada en forma de V hacia la parte plegada en forma de V incluso aunque una 

parte de espacio igual o similar exista parcialmente. 

Segtin el primer caso, cuando una gran cantidad del material envesado existe particularmente en el cuerpo principal 

40 de bolsa de envase, puede eliminarse ventajosamente el temor de que el material envasado fluya accidentalmente 

hacia fuera de la boquilla de vertido. Segun el Ultimo caso, puede realizarse facilmente un control de la cantidad de 

vertido y la direcciOn de vertido al verter el material envasado desde la abertura de vertido superior de la boquilla de 

vertido. 

En la bolsa de envase segan una realizacion de la invenciOn, la parte de extremo de base de la boquilla de vertido 

45 de liquids° hecha de la pelicula de material laminado de estructura de tres capas o mas se une por fusiOn a la cara 

interna del cuerpo principal de bolsa de envase en la parte fusionada entre las capas sellantes en el cuerpo principal 

de bolsa de envase blando, por lo quo la boquilla de vertido de liquid° sobresale de la parte lateral o parte superior 

del cuerpo principal de bolsa de envase. 

En este caso, como la construcciOn de pelicula del cuerpo principal de bolsa de envase blando, la capa de pelicula 

50 de base ubicada on la superficie externa y la capa sellante ubicada en la superficie intema pueden ser del mismo 

tipo quo la capa de pelicula de base y la capa sellante on la boquilla de vertido, respectivamente, y tambien puede 

interponerse apropiadamente una capa intermedia entre las mismas. 

En esta realizaciOn de la bolsa de envase, es preferible que la capa sellante que forma la superficie interne del 

cuerpo principal de bblsa de envase blando este hecha del mismo material de resina quo la capa sellante de la 

55 superficie externa de la boquilla de vertido de liquido. Por tanto, la fuerza de la union por fusi6n de la boquilla de 

vertido de liquid° al cuerpo principal de bolsa de envase puede potenciarse suficientemente.  

En cualquiera de estas boquillas de vertido de liquid°, la capa de pelicula de base uniaxialmente o biaxialmente 
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orientada de la pelicula de material laminado va a estar constituida por una capa de pelicula de poli(tereftalato de 

etileno) (a continuaciOn en el presente documento denominada como capa de PET) o una capa de pelicula de resina 

de nailon (a continuacion en el presente documento denominada como capa de NY) quo tiene un grosor de 8-30 gm 

y la presencia o ausencia de una capa depositada. La capa sellante de la pelicula de material laminado va a estar 

5 constituida preferiblemente por una capa PE no orientado o capa PP quo tiene un grosor de 10-60 gm. 

Es decir, hay una capa de PET y una capa de NY como capa de pelfcula de base en vista de quo la impermeabilidad 

al vapor excelente y la propiedad de barrera frente al gas alta se desarrollan en la boquilla de vertido. Asimismo, la 

capa PE y la capa PP como capa sellante son preferibles en vista de que la fuerza de sellado excelente se 

desarrolla a una temperatura de termosellado relativamente baja. 

10 Cuando el grosor de la capa de pelicula de base es inferior a 8 gm, existe el temor de quo no se obtengan la 

impermeabilidad al vapor y la propiedad de barrera frente at gas, mientras quo cuando supera 30 tun, la resistencia a 

la flexion de la pelicula de material laminado es demasiado grande y existe el temor de quo la propiedad de 

adhesion en la superficie intema de la boquilla se yea afectada tras la detencion del vertido del material envasado. 

Asimismo, cuando el grosor de la capa sellante es inferior a 10 gm, no puede garantizarse una fuerza de sellado 

15 suficiente, mientras quo cuando supera 60 gm, existe el temor de aumentar demasiado la resistencia a la flexion de 

la pelfcula de material laminado. 

Adernas, la permeabilidad al vapor de la capa de pelicula de base uniaxialmente o biaxialmente orientada es 

preferible quo sea de no mas de 10 g/(m2 24 h) a una temperatura de 40°C y una humedad del 90% incluso en 

cualquier boquilla de vertido de liquid°. 

20 Cuando la permeabilidad al vapor supera 10 g/(m2 • 24 h), existe el temor de quo un estado cerrado de la boquilla de 

vertido de liquid° mantenido por la presencia de una pelicula delgada del material envasado se libere en un periodo 

corto de no mas de 10 dias debido a quo la pelicula delgada existente en la boquilla de vertido se pierda on una fase 

relativamente prematura y el temor de que un cristal precipitado tras la perdida de un contenido liquid° tal como 

agua o similar ocasione el bloqueo en la superficie interna de la boquilla. 

25 La resistencia a la flexiOn de la pelicula de material laminado para una anchura de 15 mm, o tenacidad es preferible 

quo sea de 40-300 mN tat como se mide mediante el siguiente metodo. 

Cuando la tenacidad es inferior a 40 mN, es diffcil especificar de manera precisa la direccion de vertido o similar al 

verter el material envasado desde la bolsa de envase, y la sensacion de tenacidad del cuerpo principal de bolsa de 

envase en la boquilla de vertido de liquids° hecha de la pelicula de material laminado de estructura de dos capas o 

30 mas unido de manera solidaria con el cuerpo principal de bolsa de envase es debil y existe el temor de desarrollar 

una resistencia pobre de la propia bolsa de envase. 

Mientras que cuando supera 300 mN, existe el temor de disminuir la funciOn de sellado intimo de la boquilla de 

vertido independientemente de la estructura de laminacion de la pellcula de material laminado. 

Asimismo, la longitud extendida del borde de la abertura de vertido de la boquilla quo se extiende sustancialmente 

35 en la direccion a lo ancho de la pelicula de material laminado es preferible que sea de 5-40 mm independientemente 

del numero de laminaciones de la pelicula de material laminado. 

El termino "sustancialmente en la direccion a lo ancho" usado en el presente documento considera un punto en el 

quo la direcci6n de rasgadura y por tanto la direccion de extension del borde de la abertura de vertido de la boquilla 

esta inclinada un Angulo de 0-15° con respecto a la direccion a lo ancho de la pellcula de material laminado. 

40 Cuando la longitud del borde de la abertura de vertido de la boquilla es inferior a 5 mm, la cantidad de vertido es 

demasiado pequeria en relaci6n con el volumen del cuerpo principal de bolsa de envase, mientras quo cuando 

supera 40 mm, es diffcil especificar de manera precisa la direcciOn de vertido y tambien se vuelve alto el temor de 

quo penetre accidentalmente aire por la boquilla de vertido. 

Breve descripcion de los dibujos 

45 La figura 1 es una vista en planta quo muestra una realizacion de la boquilla de vertido de liquid° segOn la invenciOn. 

La figura 2 es una vista esquematica quo muestra un ejemplo concreto de la boquilla de vertido. 

La figura 3 es una vista en secciOn ampliada tomada a lo largo de una linea III-Ill de la figura 1. 

La figura 4 es una vista esquematica quo muestra un ejemplo de apertura por rasgado de una boquilla de vertido. 

La figura 5 es una vista en planta quo muestra una realizaciOn de la bolsa de envase segun la invencion. 

50 La figura 6 es una vista en perspectiva quo muestra un estado de introducciOn de un material envasado en una bolsa 

de envase. 

5 

ES 2 415 382 T3

 



La figura 7 es una vista esquematica que muestra un ejemplo de vertido de un material envasado desde una bolsa 

de envase alojada en un cuerpo de caja. 

La figura 8 es una vista en planta que muestra otra realizacion de la boquilla de vertido de liquid°. 

La figura 9 es una vista en secci6n ampliada tomada a lo largo de una linea IX-IX de la figura 8. 

5 La figura 10 es una vista en perspectiva esquematica quo muestra un aparato para medir la tenacidad. 

La figura 11 es una vista desarrollada que muestra una caja para una bolsa de envase. 

La figura 12 es una vista en perspectiva que muestra un estado montado de una caja para una bolsa de envase. 

La figura 13 es una vista ampliada parcialmente fragmentada que muestra un estado de alojamiento de un tope y un 

elemento de conexiOn con el cierre de un elemento de puerta. 

10 La figura 14 es una vista en planta parcialmente fragmentada quo muestra un estado de funcionamiento de un tope. 

La figura 15 es una vista en perspectiva ampliada de un separador y similar quo se ven de manera inclinada desde 

la parte inferior. 

La figura 16 es la misma vista quo la figura 15 que muestra un estado de sujeciOn de una boquilla de vertido por una 

parte plegada. 

15 La figura 17 es una vista desarrollada de una parte principal que muestra otro ejemplo de formaciOn de un tope. 

La figura 18 es una vista lateral quo muestra un ejemplo de vertido de un material envasado. 

Mejor modo de Ilevar a cabo la invencion 

En la figura 1 quo muestra una realizaciOn de la boquilla de vertido de liquid° segtin la invenciOn, una boquilla de 

vertido de liquids° 1 esta unida por fusion on su parte de extremo de base a una parte lateral fusionada de un cuerpo 

20 principal de bolsa de envase blando 2 a travas de una capa sellante hecha del mismo material de resina que una 

capa sellante en una superficie intema del cuerpo principal de bolsa de envase, preferiblemente una capa sellante 

mas exterior. 

La boquilla de vertido de liquids° 1 es una pelicula de material laminado quo comprende una capa de pelicula de 

base termoplastica, por ejemplo, una capa de PET o capa de NY uniaxialmente o biaxialmente orientada que tiene 

25 un grosor de 5-40 gm, preferiblemente 8-30 gm y dotada de una capa de deposit° requerida, y capas sellantes 

laminadas en ambas superficies de la pelicula de base, por ejemplo, capas de PE no orientado o capas de PP quo 

tienen un grosor de 5-80 gm, preferiblemente 10-60 gm. Es decir, puede estar constituida uniendo par fusion entre Si 

dos peliculas de material laminado delantera y trasera quo tienen la misma forma de perfil o una pelicula de material 

laminado plegada en su parte central en cada parte distinta de los extremo de base en una posicion en la quo se 

30 opone la capa sellante en un lado de superficie interna, preferiblemente a travas de termosellado tal como se 

muestra mediante las lineas diagonales en la figura. 

En la figura, el ntimero 3 es una parte de pliegue en forma de V formada on una posiciOn prevista para el rasgado de 

la boquilla de vertido 1 en una parte fusionada opuesta a la direcciOn a lo ancho de la boquilla, habitualmente los 

sentidos hacia arriba y abajo en la figura en lugar de una imperfeccion de inicio de rasgado. La parte de pliegue en 

35 forma de V 3 act6a para facilitar la retirada por rasgado del extern° superior de boquilla de la boquilla de vertido 1 

incluyendo una parte fusionada de extrema superior 4. En este caso, la parte de pliegue en forma de V 3 puede 

formarse en la parte fusionada inferior en la figura on lugar de lo anterior o como adiciOn adicional. 

Es preferible quo cada una de las dos partes fusionadas hacia arriba y hacia abajo 5, 6 ubicadas opuestas a la 

direcciOn a lo ancho de la boquilla y que se extienden hasta el extremo de base de la boquilla de vertido 1 se 

40 extienda en un lado de la parte de extern° de base en lugar de la posiciOn de formaciOn de la parte de pliegue en 

forma de V 3 hacia abajo de manera inclinada desde la parte de pliegue en forma de V 3. Asimismo, es preferible 

quo el intervalo entre las partes fusionadas 5, 6 disminuya gradualmente entre la parte de extremo de base y la 

posicion de formacion de la parte de pliegue en forma de V 3 hacia la parte de pliegue on forma de V 3. 

Concretamente, tal como se muestra, por ejemplo, en la figura 2, una anchura interna del extremo de base de la 

45 boquilla 1 puede ser de 40 mm, y una longitud desde el extremo de base hasta la posici6n de formacion de la parte 

de pliegue en forma de V 3 puede ser de 31 mm, y una anchura interna en la posiciOn de formaci6n de la parte de 

pliegue en forma de V 3 puede ser de 14 mm. En una boquilla de vertido de este tipo, una parte de extremo de base 

quo tiene una anchura de aproximadamente 10 mm en el lado del extremo de base es una parte de uniOn por fusiOn 

para el cuerpo principal de bolsa de envase 2. 

50 Tal coma se muestra la boquilla de vertido mediante una vista en secciOn ampliada tomada a lo largo de una Ilnea  

Ill-Ill de la figura 1 en la figura 3, cada una de las peliculas de material laminado 7, 8 fusionadas entre Si on los lados 
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delantero y trasero tiene una estructura de tres capas que comprende una capa de pelicula de base 9 dispuesta en 

una direccion longitudinal (MD) sustancialmente en una direccien a lo ancho de cada pelicula de material laminado y 

capas sellantes 10, 11 laminadas en ambas superficies de la capa de pelicula de base 9, estando las capas 

sellantes 10 opuestas entre Si en el lado de superficie intema fusionadas entre si en una parte circundante distinta 

5 del extremo de base con la forma de sellado requerida por una anchura dada, por ejemplo una anchura de 0,5- 

3 mm, preferiblemente una anchura de 1,0-2,0 mm mediante termosellado, pot lo quo la boquilla de vertido puede 

producirse de manera simple y siempre de manera segura. Una boquilla de vertido de este tipo 1 puede unirse 

simplemente, siempre de manera apropiada y segura, al cuerpo principal de bolsa de envase 2 fusionando la capa 

sellante 11 ubicada en el lado de superficie externa a la superficie intema del cuerpo principal de bolsa de envase 2 

10 en la parte de extremo de base mediante termosellado debido a quo tiene una forma plana. 

En la boquilla de vertido 1, tal como se muestra mediante una vista en planta en la figura 1, es preferible quo la parte 

de pliegue en forma de V 3 como lugar de apertura este ubicada en una parte inclinada hacia abajo desplazada en 

un lado de extremo superior en cierto modo con respecto a una posicion en la quo el nivel de boquilla es el mas alto. 

Pot tanto, cuando un material envasado se vierte abriendo la boquilla 1 y a continuaciOn el vertido se detiene 

15 devolviendo la bolsa de envase a una posicion vertical, puede mejorarse la propiedad de code de liquid° por una 

accion de la parte fusionada inclinada on la parte fusionada inferior de la boquilla 1 para impedir ventajosamente el 

goteo del material envasado a lo largo de la superficie inferior de la boquilla 1. 

Respecto a la propiedad de code de liquido, la abertura de vertido superior de rasgado de la boquilla de vertido 1 es 

preferible que sea una abertura de vertido de extremo superior a modo de cavidad quo sobresale un poco en un 

20 wdremo inferior dentro de un intervalo angular de hasta 150 por delante tal como se muestra en la figura 4 (b) en 

comparaci& con una abertura quo se extiende en una direcciOn vertical tal como se muestra on la figura 4(a). Esto 

puede realizarse facilmente haciendo coincidir la direccion de extensiOn de la capa de pelicula de base 

uniaxialmente orientada o direccion longitudinal (MD) del "Emblet PC" anterior o similar con la direcci& de extensi& 

requerida de la abertura de apertura de extremo superior de rasgado. 

25 Tal como se muestra on la figura 5, la boquilla de vertido de liquid° quo tiene la construed& anterior se pone en una 

parte de una balsa de envase 12 uniendo por fusion la capa sellante 11 ubicada en la superficie externa de la parte 

de extremo de base de la boquilla 1 a la superficie interna del cuerpo principal de bolsa de envase 2 en la parte 

fusionada de las capas sellantes en la parte lateral del cuerpo principal de bolsa de envase 2 al mismo tiempo quo 

se introduce el material envasado en el interior del cuerpo principal de bolsa de envase blando o antes de la 

30 introducci& del material envasado, mediante termosellado, y sobresale lateralmente de la parte de extremo superior 

del cuerpo principal de bolsa de envase 2. En este caso, el propio cuerpo principal de balsa de envase y la parte 

fusionada entre el cuerpo principal de bolsa de envase 2 y la boquilla de vertido se muestran mediante limas 

oblicuas en la figura. 

Ademas, cuando la superficie externa de la parte de extremo de base de la boquilla 1 se une por fusion al cuerpo 

35 principal de balsa de envase 2, es eficaz que los puntos de fusion de las capas sellantes 10, 11 est& hechos 

diferentes tal como se mencione previamente para impedir quo las capas sellantes 10 on la superficie intema de la 

boquilla se fusionen entre Si. 

La capa sellante quo forma la superficie intema del cuerpo principal de bolsa de envase blando 2 va a estar 

constituida preferiblemente por la misma clase de material de resina quo en la capa sellante de la superficie extema 

40 de la boquilla en vista de la potenciacion de la fuerza de fusion. Asimismo, la capa de pelicula de base del cuerpo 

principal de balsa de envase, quo puede estar dotada de la capa depositada y/o una capa de lamina de metal tal 

como aluminio, puede estar constituida por lo mismo que en la boquilla 1 o puede seleccionarse de diversos 

materiales quo tengan las propiedades requeridas. 

Ademas, si las propiedades requeridas on la bolsa de envase no pueden garantizarse solo mediante la capa de 

45 pelicula de base, es posible interponer una capa intermedia entre la capa sellante y la capa de pelicula de base. 

Una bolsa de envase 12 de este tipo adopta una forma expandida tal como se muestra en la figura 6 cuando un 

material envasado liquid° se introduce on la misma, preferiblemente par evacuacion. Puesto que la propia balsa de 

envase blanda no tiene habitualmente la propiedad de mantenerse vertical por si misma, o conformabilidad de 

forma, es preferible quo la balsa de envase est6 alojada on un cuerpo de caja hecho de papel o similar mediante 

50 fijacien o adhesion en diversos lugares para proporcionar la propiedad de mantenerse vertical y conformabilidad de 

forma en el transporte, almacenamiento, exposicien, uso y similares del material envasado. 

Par otro lado, cuando la cantidad requerida del material envasado introducido se vierte, una parte de extrema 

superior de la boquilla de vertido 1 se retira rasgando de la parte de pliegue en forma de V 3 en la parte fusionada 

superior 5 de la boquilla 1 con, par ejemplo, los dedos, para abrir la bolsa de envase 2, y a continuaci& se inclina la 

55 balsa de envase 12 junto con el cuerpo de caja quo la aloja y la sujeta. 

La figura 7 es una vista quo muestra este estado de inclinacien, en el quo la abertura de vertido superior de la 

boquilla 1 de la bolsa de envase 12 en el cuerpo de caja 13 quo sobresale del cuerpo de caja 13 se libera par la 

cantidad requerida en los lados delantero y trasero mediante la presiOn hidrostatica del material envasado en la 
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bolsa en una posicion de inclinacion de este tipo, por lo quo el vertido se Ileva a cabo, si es necesario. 

Adernas, un vertido de este tipo se Ileva a cabo haciendo grande el Angulo de inclinaciOn del cuerpo de caja 13 a 

medida que disminuye el material envasado en la bolsa. 

En este caso, la bolsa de envase blanda 12 esta sometida a una deformaciOn por retracciOn o deformaci6n por 

5 plegado segun el volumen de la cantidad vertida al verter el material envasado, de manera que la penetraciOn de 

aire en el interior de la bolsa de envase que acompafia al vertido se impide suficientemente y por tanto el material 

envasado en la bolsa esta protegido de manera eficaz frente al aire. 

Tras verter la cantidad requerida del material envasado, el cuerpo de caja 13 se devuelve a una posici6n vertical tal 

como se muestra mediante una Ilnea imaginaria en la figura para detener el vertido y provocar el cierre automatico 

10 de la abertura de vertido de extremo superior de la boquilla 1. 

El sellado de cierre de la boquilla de vertido 1 se Ileva a cabo liberando la boquilla de vertido 1 de la presi6n 

hidrostatica para devolver las peliculas de material laminado delantera y trasera 7, 8 a la forma original en la 

producciOn de la boquilla de vertido 1 y Ilevando las peliculas delantera y trasera 7, 8 a una atmeisfera a una presiOn 

reducida al fluir hacia abajo el material envasado en el interior de la boquilla de vertido 1 al interior del cuerpo 

15 principal de bolsa de envase 2 para adsorber negativamente de este modo las superficies internas de estas peliculas 

blandas mutuamente por al menos toda la anchura de boquilla a traves de un fen6meno capilar del material 

envasado y con la presencia del material envasado adherido a las superficies internas. Un sellado de cierre de este 

tipo se mantiene de manera segura debido al hecho de quo el cuerpo principal de bolsa de envase 2 deformado por 

plegado o similar Ileva el interior de la bolsa de envase 12 a una presi6n reducida basandose en la fuerza de retorno 

20 elastica.  

Por tanto, el material envasado en la bolsa puede protegerse de manera continua frente al aire basandose en la 

detenciOn del vertido y el sellado de cierre de la boquilla 1 y el mantenimiento continuo posterior del sellado de 

cierre. Tambien esto es cierto cuando una materia &Aida o similar queda intercalada on la boquilla. 

Cuando la boquilla de vertido 1 que tiene una estructura simple y que es barata se une por fusion al cuerpo principal 

25 de bolsa de envase 2 mediante termosellado o similar, la union segura de los mismos siempre puede realizarse de 

manera simple. AdemAs, la penetraciOn de aire en el interior de la bolsa de envase puede impedirse suficientemente 

sin operaciOn especial para la boquilla de vertido 1 en la operaciOn de vertido del material envasado desde el interior 

de la bolsa de envase 12. 

La figura 8 es una vista en planta de una parte principal quo muestra una realizacion de otra boquilla de vertido de 

30 liquid° segan la invenciOn junto con un cuerpo principal de balsa de envase blando. 

Al mismo tiempo que se forma un cuerpo principal de bolsa de envase 21 o antes o despues de la formaciOn, tal 

como se observa a partir de la figura 9 que muestra una secci6n tomada a lo largo de una linea IX-IX de la figura 8, 

se forma una boquilla de vertido de liquid° 22 constituida de manera solidaria con el mismo uniendo por fusion, par 

ejemplo, dos peliculas de material laminado 25, 26, estando cada una de ellas formada laminando una capa sellante 

35 24 sobre una capa de pelicula de base uniaxialmente o biaxialmente orientada 23 mediante laminacion por extrusiOn 

o laminaciOn seca, entre si en una posiciOn en la quo se oponen las capas sellantes entre si en una parte quo 

sobresale del cuerpo principal de bolsa de envase 21 o una parte circundante de la parte saliente hacia un lado de 

una parte de extremo superior on la figura mediante termosellado, en la quo las patios de pliegue en forma de V 29, 

30 estan dispuestas en respectivas partes fusionadas 27, 28 con respecto a la direccion a lo ancho de las peliculas 

40 de material laminado 25, 26 en las posiciones hacia arriba y abajo. 

La capa de pelicula de base as una capa de PET o capa de NY uniaxialmente o biaxialmente orientada quo tiene un 

grosor de 8-30 gm, quo puede estar dotada de una capa depositada y/o una capa de lamina de metal tal coma 

aluminio, y la capa sellante 24 es una capa de PE no orientado o capa de PP quo tiene un grosor de 10-60 gm tal 

como se mencion6 previamente. 

45 En esta boquilla de vertido 22, la direccion de orientacion de la capa de pelicula de base uniaxialmente orientada o 

la direcciOn longitudinal (MD) de la capa de pelicula de base biaxialmente orientada es preferible que sea 

sustancialmente una direccion a lo ancho correspondiente a los sentidos hacia arriba y abajo de las peliculas de 

material laminado 25, 26 mostradas en la figura 8. Asimismo, es preferible quo las panes fusionadas 27, 28 de las 

peliculas de material laminado 25, 26 opuestas entre si en la direccion a lo ancho y par tanto una trayectoria de flujo 

50 de boquilla 31 definida de este modo se extiendan hacia abajo en un lado de la parte de extremo de base en lugar 

de la posiciOn de formacion de las partes de pliegue en forma de V 29, 30 y que el intervalo entre las panes 

fusionadas 27, 28 disminuya gradualmente hacia las patios de pliegue en forma de V 29, 30 desde la patio de 

extremo de base hasta la posiciOn de formaciOn de las partes de pliegue en forma de V 29, 30. 

En cualquier caso de la boquilla de vertido de liquido 22 y la boquilla de vertido de liquido 1 mencionada 

55 anteriormente, es preferible que la permeabilidad at vapor de la capa de pelicula de base uniaxialmente o 

biaxialmente orientada segun JIS K7129 no sea de mas de 10 g/(m2 24 h) en condiciones en las quo la temperatura 

es de 40°C y la humedad as del 90% en vista de que el estado hurnedo de las boquillas de vertido 1, 22 con el 
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material envesado y por tanto el estado de sellado cerrado con el material envasado se mantiene durante un periodo 

de tiempo largo. 

Es decir, si la permeabilidad al vapor supera 10 g/(m2 • 24 h), el contenido en agua del material envasado 

desaparece en 8 dies cuando el grosor del material envasado quo contribuye al sellado de cierre de la boquilla de 

5 vertido 1, 22 es de 10 p.m por unidad de superficie de las pelfculas respectivas quo contribuyen a la definiciOn de la 

trayectoria de boquilla 31, y por tanto la funcion unidireccional de la boquilla de vertido se ve afectada y existe el 

temor de quo el periodo unidireccional se vuelva demasiado corto en el material envasado con una frecuencia de 

vertido baja. 

Por otro lado, es preferible que la resistencia a la flexion de la pelicula de material laminado 7, 8, 25, 26 como 

10 material quo constituye la boquilla de vertido 1, 22 respective para una anchura de 15 mm este dentro de un 

intervalo de 40-300 mN. 

Tal como se muestra mediante una vista en perspective esquematica en la figura 10, la resistencia a la flexian es un 

valor quo se mide agarrando una pelicula de material laminado F que tiene una anchura de 15 mm con una 

abrazadera C para hacer quo una longitud de proyecciOn de la pelicula de material laminado F desde la abrazadera 

15 C sea de 5 mm y la pelicula de material laminado F se desplaza de manera alternative junto con la abrazadera C 

para poner en contacto la parte de extremo superior de la pelicula de material laminado F con un sensor de aguja N 

quo sobresale desde arriba por una longitud sobresaliente de 2 mm y se pasa por debajo del sensor de aguja N con 

una deformaciOn por flexiOn de la pelicula de material laminado F tal como se muestra mediante una vista en 

perspective de semi& ampliada en la figura para medir una magnitud de entrada al sensor de aguja N. La 

20 resistencia a la flexion de la capa de PET biaxialmente orientada conocida o tenacidad de la misma medida 

mediante este metodo se muestra en la table 1. 

Table 1 

Pel icu la Tenacidad (mN) 

PET' zu 35 

PET1bu 69 

P Erbu 1 83 

P ET5uu 1 022 

Asimismo, se muestra on la table 2 la tenacidad de la pelicula de material laminado adecuado para su uso en la 

producciOn de la boquilla de vertido de liquido 22 mostrada en la figura 8, quo se obtiene usando una capa de PET o 

25 capa de NY biaxialmente orientada dotada de una capa depositada de ace como capa de pelicula de base y 

laminando polietileno o polipropileno tal como polietileno de uso urbano de carga disponible comercialmente, 

polietileno de uso urbano de carga lineal o similar como capa sellante sobre la capa de pelicula de base mediante 

laminacion por extrusion o laminaciOn seca. 

Table 2 

Pel icu la de material laminado Tenacidad (mN) Observaciones 
pEri zuix siuu 

depositada 

con d ice 84 correspondiente a la tenacidad de 

PET de 1 7 ,5pm de grosor 
pErl alixA.s4UU 

depositada 

con s il ice 95 correspondiente a la tenacidad de 

EPT de 1 9,5 pm de grosor 

PET' '/XA-Sbuu 

depositada 

con s il ice 1 8 1 correspondiente a la tenacidad de 

EPT de 25 ,0 pm de grosor 

NY' bu/XA-S4uu 

depositada 

con s il ice 1 26 correspondiente a la tenacidad de 

EPT de 1 22 ,0 pm de grosor 

30 Ademas, la razon por la quo el limite inferior de la tenacidad es de 40 mN es debido al hecho de quo la direcciOn de 

vertido se facilita precisamente al verter el material envasado desde la bolsa de envase tal como se mencionO 

previamente y tambien se impide la falta de la resistencia on el cuerpo principal de bolsa de envase unido de manera 

solidaria con la boquilla de vertido 22, mientras quo la razOn por la quo el limite superior es de 300 mN es debido al 

hecho de quo el sellado de cierre de la boquilla de vertido al detener el vertido del material envasado se garantiza de 

35 manera segura. 

En la boquilla de vertido de liquido 1, 22, es preferible quo la longitud del borde de la abertura de vertido de la 

boquilla tras la aperture por rasgado o similar este dentro de un intervalo de 5-40 mm en vista de quo se garantiza la 

cantidad de vertido suficiente del material envesado y se vierte de manera apropiada en una posicion esperada sin 

temer la penetraciOn de aire en el interior de la bolsa de envase. 

40 En la boquilla de vertido de liquid° 1, 22 mencionada anteriormente, es preferible quo el grosor de pelicula del 

material envasado incluido en la boquilla 1, 22 este dentro de un intervalo de 1-5011m en relacion con la viscosidad 

del material envasado, contenido en agua, humectabilidad de la propia boquilla y otros en el sellado de cierre de la 
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boquilla que acomparia a la detenciOn del verttdo del material envasado. 

Aunque la boquilla de vertido 22 este constituida de modo quo sobresale de la parte de extremo superior en la parte 

lateral del cuerpo principal de bolsa de envase blando 21 en la figura 8, la posicion y forma sobresaliente de la 

boquilla de vertido 22 puede seleccionarse de manera apropiada, si es necesario. Puede estar dispuesta desde la 

5 parte superior del cuerpo principal de bolsa de envase 21. 

En la bolsa de envase que tiene la construcciOn anterior, cuando un aceite de silicone u otra sustancia volAtil se 

aplica a la superficie externa de la parte que forma al menos la abertura de vertido de la boquilla de vertido 1, 22 o 

una superficie externa de la parte de pliegue en forma de V 3, 29, 30 ubicada hacia el lado de extremo de base de 

boquilla en lugar de la posiciOn de la abertura de vertido superior formada mediante el rasgado de la parte de 

10 extremo superior de boquilla independientemente de que la boquilla de vertido de liquido este constituida de manera 

solidaria con o constituida de manera separada del cuerpo principal de bolsa de envase, puede mejorarse mes la 

propiedad de corte de liquid° al detener el vertido del material envasado. 

Incluso en la bolsa de envase formada constituyendo de manera solidaria la boquilla de vertido de liquid° 22 con el 

cuerpo principal de bolsa de,envese 21 tal como se muestra en la figura 8, cuando el material envesado introducido 

15 tat como se muestra en la figura 6 se vierte y se detiene, la penetracion de aire en el interior del cuerpo principal de 

bolsa de envase 21 puede impedirse de manera eficaz por la misma funcion automatica unidireccional de la boquilla 

de vertido de liquido 22 que en la boquilla de vertido 1 mencionada anteriormente. 

Por supuesto, las boquillas de vertido de liquido mencionadas anteriormente pueden desarrollar la excelente funciOn 

unidireccional para el aire cuando se aplican al cuerpo principal de bolsa de envase blando usado para envasar un 

20 condimento liquid° tal como salsa de soja, salsa, alitio o similares, diversas sopas, bebidas lacteas, zumos de frutas, 

aceites, bebidas alcoholicas tales como sake, vino o similar, detergentes incluyendo sustancias en polvo, medicinas 

I iqu ides, etc. 

A continuaci6n se describird una caja para bolsa de envase. 

La figura 11 es una vista deserrollada de una caja para una bolsa de envase, y la figura 12 es una vista en 

25 perspective que muestra un estado montado de la misma. 

La caja para la bolsa de envase que ve a montarse en un prisma cuadrAtico de manera global comprende cuatro 

paredes laterales 41, respectivos elementos que constituyen la pared inferior 42, una cubierta de tapa 43 que 

sobresale hacia arriba desde una pared lateral 41 tal como se muestra en la figura 11, y patios de pliegue superiores 

44 que sobresalen hacia arriba desde las dos paredes laterales 41, en la que una Ilnea imaginaria en la figura 11 

30 muestra una posiciOn de la balsa de envase blanda 12 tal como se muestra en las figuras 5 y 6 alojede en la caja 

para la bolsa de envase y sin Ilener con el material envesado. 

En la caja 45 para la balsa de envase hecha de papel, preferiblemente un papel impermeable, tal como se muestra 

en la figura 12, la parte superior de una pared lateral 41 este dotada de un elemento de puerta 47 quo se desplaza 

de manera oscilante en una parte de esquina de tal pared lateral 41 como un punto de apoyo en un piano horizontal 

35 para ajustarse simplemente en el interior de una abertura de aperture 46 formada en la parte superior de la pared 

lateral 41, mientras que un saliente 48 quo se engancha con una superficie externa del elemento de puerta 47 o una 

superficie externa de una parte de esquina 47a como esquina sobresaliente del elemento de puerta 47 on la figura 

este dispuesto en la pared lateral 41 formada con la abertura de aperture 46 (a continuaciOn en el presente 

documento denorrinada pared lateral de aperture). 

40 El saliente 48 se dispone ventajosamente en correspondencia con la parte de esquina como una esquina 

sobresaliente o una esquina entrante en el elemento de puerta 47 con vistas a reducir la cantidad sobresaliente, 

pero es posible disponerlo en correspondencia con la parte quo se extiende linealmente del elemento de puerta 47. 

Asimismo, un tope 49 que se engancha con la superficie interna de la pared lateral de aperture 41 para restringir la 

liberacion excesiva del elemento de puerta 47 este dispuesto en el elemento de puerta 47, preferiblemente a traves 

45 de un elemento de conexiOn 50 conectado a un extremo superior del elemento de puede 47. 

La figura 13 es una vista en perspective ampliada parcialmente fragmentada quo muestra una posicion cerrada del 

elemento de puerta 47. En tal posiciOn cerrada, el elemento de conexiOn 50 este, ubicado en el piano horizontal, 

mientras quo el tope 49 adopta una forma extendida que entra en contacto con la cara interna de la pared lateral 41 

adyacente a la pared lateral de aperture 41 y con su extremo superior separado del elemento de puede 47 en 

50 comparaci6n con un lado de extremo de base del mismo en un estado en el quo este dirigido verticalmente y hacia 

abajo lo largo del mismo. 

Par otro lado, el tope 49 se engancha con la superficie interna de la pared lateral de apertura 41 en un estado de 

aperture del elemento de puerta 47 en un Angulo dada, por ejemplo 90° ya quo la cubierta de tapa 43 y la parte de 

pliegue superior 44 se muestran mediante una vista en planta parcialmente fragmentada en la figura 14, quo actua 

55 para restringir la aperture en exceso del elemento de puerta 47. 
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Cuando el elemento de conexi6n 50 es sustancialmente un elemento en abanico tal como se muestra en la figura y 

su borde circundante sirve como guia de apertura-cierre que se pone en contacto de manera deslizante con una 

superficie de contacto entre la pared lateral de apertura 41 y la cubierta de tapa 43 continua a la misma, puede 

garantizar suficientemente la operacien de apertura-cierre suave y segura del elemento de puerta 47. 

5 La operacion de apertura-cierre del elemento de puerta 47 en la caja 45 para la bolsa de envase puede Ilevarse a 

cabo deformando por empuje la parte circundante del saliente de enganche 48 en la pared lateral de apertura 41 

para introducir el saliente de enganche 48 en el interior del elemento de puerta 47 por deformacion elastica de al 

menos uno del saliente 48 y la parte de esquina sobresaliente 47a del elemento de puerta 47 y a continuaciOn 

haciendo oscilar el elemento de puerta 47 sobre el punto de apoyo para desplazar el tope 49 hasta la posicien de 

10 limite de apertura que se pone en contacto con la superficie intema de la pared lateral de apertura 41 tal como se 

muestra en la figura 14. 

El cierre del elemento de puerta 47 abierto puede Ilevarse a cabo deformando por empuje el elemento de puerta 47 

hacia la abertura de apertura de pared lateral 46 por una guia del elemento de conexiOn 50 para Ilevar el tope 49 a 

una posicien extendida en la cara vertical tal como se muestra en la figura 13 debido a su forma de flexion y 

15 empujando el elemento de puerta 47 al interior del saliente de enganche 48. Por tanto, el elemento de puerta 47 se 

sujeta de manera segura en la posicien cerrada por el enganche con el saliente 48. 

En una caja de este tipo 45 para la bolsa de envase, para desarrollar una excelente conformabilidad de forma 

suficientemente duradera para la deformacien por plegado de la bolsa de envase blanda alojada en la caja y Ilenada 

con el material envasado incluso aunque el grosor del material de papel usado se haga delgado, es preferible 

20 disponer al menos una pluralidad de concavidades 51 quo se extienden en una direccien horizontal sobre cada 

pared lateral 41 en una mitad inferior del cuerpo de caja tal como se muestra en las figuras 11 y 12. 

La caja 45 para la bolsa de envase se comporta principalmente de modo que le da la conformabilidad de forma a la 

bolsa de envase blanda, por to quo una laminae& de material de resina al cuerpo de caja es inutil, y por tanto el 

reciclado de la caja 45 puede hacerse facil y tambien es posible usar un papel usado en la propia caja para 

25 conseguir de este modo una reduce& de coste mientras ventajosamente quo contribuye a ahorrar recursos. 

Adernas, desenganchando el saliente de enganche 48 del elemento de puerta 47 puede realizarse el cierre seguro 

del elemento de puerta 47y la simple liberacion del mismo incluye la apertura tat como se espera. 

En la estructura de envasado segOn la invencien, como bolsa de envase blanda quo contribuye a la introduce& del 

material envasado y quo se aloja en la caja para bolsa de envase, puede usarse la misma que se mencion6 

30 previamente en relacion con las figuras 5, 6, 8 y similares. 

En la realizacien de la figura 5, la bolsa de envase 12 adopta una forma expandida tal como se muestra on la figura 

6 cuando el material envasado liquid° se introduce on el interior de la misma, preferiblemente por_evacuacion. Sin 

embargo, la propia bolsa de envase blanda no tiene habitualmente la propiedad de mantenerse vertical por Si misma 

y conformabilidad de forma, de manera quo la bolsa de envase se aloja en la caja 45 para la bolsa de envase 

35 mediante Mac& o adhesion en diversos lugares para proporcionarle la propiedad de mantenerse vertical por si 

misma y conformabilidad de forma on el transporte, almacenamiento, exposicion y uso del material envasado. 

Por otro lado, cuando se vierte la cantidad requerida del material envasado, se abre la bolsa de envase 12 retirando 

la parte de mdremo superior de la boquilla de vertido de liquido 1 de la parte de pliegue on forma de V 3 de la parte 

fusionada de lado superior 5 de la boquilla 1 y a continuaci6n se inclina la bolsa de envase 12 junto con el cuerpo de 

40 caja quo la aloja y la sujeta. 

La unien de la bolsa de envase 12 Ilenada con el material envasado at lado de superficie interna de la caja 45 puede 

Ilevarse a cabo, por ejemplo, reteniendo la parte de termosellado de la parte de extremo superior del cuerpo principal 

de bolsa de envase 2 on las respectivas paredes laterales 41 de la caja 45 a traves de una fijacion con una clavija 

pasante, una grapa o similar o a traves de la adhesien con un adhesivo de fusion en caliente u otros o un pegamento 

45 para impedir la carda de la bolsa de envase 12 y fijando o adhiriendo localmente, directa o indirectamente, la boquilla 

de vertido de liquido 1 al lado de superficie intema del elemento de puerta 47 para Ilevar a cabo la apertura-cierre de 

manera solidaria de la boquilla de vertido 1 y el elemento de puerta 47 y colocando una parte de la boquilla de 

vertido 1 en correspondencia con el punto de soporte de oscilaciOn del elemento de puerta 47 tal como se muestra 

en la figura 11. 

50 Una unien de este tipo de la boquilla de vertido de liquido 1 puede Ilevarse a cabo disponiendo un separador 52, quo 

separa la parte de extremo superior de la boquilla de vertido 1 de la superficie interna del elemento de puerta 47, en 

el lado de superficie interna del elemento de puerta 47 mediante adhesiOn o similar tal como se muestra en la figura 

15 visto de manera inclinada desde la parte inferior del elemento de puerta de la posicion de apertura y fijando o 

adhiriendo una superficie de la boquilla 1 a una parte inferior local del separador 52 pero tambien puede Ilevarse a 

55 cabo disponiendo una patio de pliegue 53 tal como se muestra en la figura en el separador 52 plegando la parte de 

pliegue 53 de modo quo se intercala de manera moderada la boquilla de vertido 1 tal como se muestra en la figura 

16 y adhiriendo o pegando el extremo plegado de la patio de pliegue 53 a la superficie intema del elemento de 

puerta 47 para sujetar la boquilla de vertido de liquido 1. 
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Tambien esto es cierto cuando la bolsa de envase 21 mostrada en la figura 8 esta alojada en la caja 45 en un estado 

de introducciOn del material envasado en la misma. 

La figura 17 es una vista desarrollada de una parte principal que muestra un caso en el que el separador y la patio 

de pliegue que tienen las funciones anteriores estan formados de manera solidaria con el elemento de puerta. El 

5 separador 52 puede desarrollar la funciOn esperada plegando dos partes de pliegue del elemento de puerta 47 

ubicadas en el lado derecho de la figura en forma de montarla y adhiriendo la patio de extremo derecha del 

separador 52 en la figura a la superficie interna del elemento de puerta 47 o similar. La patio de pliegue 53 se pliega 

hacia el lado de abajo en la figura para sujetar la boquilla de vertido 1 y la patio de extremo libre plegada de la 

misma puede adherirse al separador 52 para desarrollar la fund& esperada. 

10 Cuando el material envasado en la bolsa de envase se vierte desde la estructura de envasado quo tiene la 

construcciOn anterior, primero se libera el elemento de puerta 47 en la caja 45 para la bolsa de envase hasta la 

posicion limite tal como se menciono anteriormente para !lever la boquilla de vertido de liquid() 1 de la bolsa de 

envase 12 a una posiciOn de apertura tal como se muestra en la figura 16, donde la parte de extremo superior de la 

boquilla de vertido 1 se retira rasgando la patio de pliegue en forma de V 3 de la misma con los dodos para formar 

15 una abertura de apertura superior en la boquilla 1. 

Una vez abierta la bolsa de envase 12 tal como se menciond anteriormente, la caja 45 para la bolsa de envase se 

inclina tal como se muestra on la figura 18 en un estado en el quo se levanta la caja para verter el material envasado 

en la bolsa. En este caso, el vertido del material envasado puede Ilevarse a cabo en la posicion de boquilla 

especificada por el elemento de puerta 47 y mirando la boquilla de vertido 1 quo sobresale de la pared lateral 41 de 

20 la caja 45. Asimismo, el nivel del material envasado on la bolsa de envase se ubica habitualmente hacia abajo por 

debajo del element° de puerta 47, de manera quo el material envasado puede hacerse fluir siempre y de manera 

segura hacia abajo hasta la posiciOn esperada. 

En un vertido de este tipo del material envasado, la abertura de apertura de extremo superior de la boquilla de 

vertido 1 unida al elemento de puerta 47 y que sobresale de la pared lateral de apertura 41 se abre la cantidad 

25 requerida hacia los lados delantero y trasero debido a la presi6n hidrostatica del material envasado en la bolsa, y por 

tanto se Ileva a cabo el vertido requerido de manera suave. La cantidad de flujo mediante este vertido se Ileva a 

cabo de manera segura aumentando el dngulo de inclinaciOn de la caja 45 a medida quo disminuye la cantidad del 

material envasado en el interior de la bolsa. 

Puesto quo la bolsa de envase blanda 12 se deforma por contraccion o se deforma por plegado segiln el volumen 

30 vertido en un vertido de este tipo del material envasado, la penetracion de aire en el interior de la bolsa de envase 

quo acompafia al vertido se impide suficientemente y el material envasado esta protegido en la bolsa de manera 

eficaz frente al aire. 

Tras verter la cantidad requerida del material envasado, la caja 45 se devuelve a la posicion vertical mostrada 

mediante una linea imaginaria en la figura para detener el vertido y por tanto provocar el sellado de cierre automatico 

35 de la abertura de apertura de extremo superior de la boquilla 1. 

Tal como se mencion6 previamente, el sellado de cierre de la boquilla de vertido 1 se Ileva a cabo liberando la 

boquilla de vertido 1 de la presion hidrostatica para devolver las peliculas de material laminado on los lados 

delantero y trasero a la forma original en el momento de producir la boquilla de vertido 1 y exponiendo las peliculas 

delantera y trasera a una atmOsfera a una presion reducida en el flujo hacia abajo del material envasado on el 

40 interior de la boquilla de vertido 1 al interior del cuerpo principal de bolsa de envase 2 para adsorber negativamente 

de este modo estas peliculas blandas mutuamente por al menos toda la anchura de boquilla. Un sellado de cierre de 

este tipo se mantiene de manera segura Ilevando el interior de la bolsa de envase a una presiOn reducida basandose 

on la fuerza de retomo eldstica inherente al cuerpo principal de bolsa de envase deformado por plegado 2. 

En este caso, por tanto, el material envasado en el interior de la bolsa puede protegerse de manera continua frente 

45 al aire desde el momento de la detenciOn del vertido basandose en el sellado de cierre de la boquilla 1 al detener el 

vertido y el mantenimiento continuo del sellado de cierre. 

En la realizaciOn de las figuras, 15, 16 y similares, el vertido del material envasado desde la boquilla de vertido de 

liquid° 1 se Ileva a cabo a traves de la abertura de apertura de extremo superior de la boquilla de vertido 1 colocada 

separada de la superficie interna del elemento de puerta 47 por la acciOn del separador 52, de manera que el 

50 material envasado introducido no se adhiere al elemento de puerta 47, y por tanto el material envasado adherido no 

cae a la patio inferior de la caja 45 al volver a posicionar en vertical la caja 45. 

Tras la finalizaci6n del vertido requerido, el elemento de puerta 47 se Ileva a la posiciOn de cierre tal como se 

muestra en la figura 12 enganchando la superficie externa del mismo con el saliente de enganche 48 tal como se 

menciono previamente para Ilevar a cabo el cierre completo y seguro del elemento de puerta 47. Ademds, la boquilla 

55 de vertido de liquid° 1 se pliega sustancialmente a 90° desde la posiciOn de vertido del material envasado en la 

posiciOn correspondiente al punto de soporte de oscilaciOn del elemento de puerta 47. 

El plegado de la boquilla de vertido de liquid° 1 provoca la adhesion adicional entre las peliculas delantera y trasera 
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en la boquilla de vertido 1, de manera que tras el cierre del elemento de puerta 47, se impide la penetracion de aire 

en el interior de la bolsa de envase de manera mas segura, y tambian puede impedirse la fuga del material 

envasado de manera mas suficiente incluso en caso de caida accidental de la caja 45 para la bolsa de envase o 

similar. 

5 Una deformaci6n por plegado de este tipo de la boquilla de vertido 21 se Ileva a cabo de manera mas segura y 

siempre de manera apropiada cuando la boquilla de vertido 1 se sujeta por las panes de pliegue 53 de manera 

solidaria y desplazandose de manera oscilante con el elemento de puerta 47 tal como se muestra en las figuras 15- 

17. 

Aplicabilidad industrial 

10 La boquilla de vertido de liquid°, la caja para bolsa de envase quo incluye la bolsa de envase y la estructura de 

envasado segun la invenciOn se usan para envasar un condiment° liquid° tal como salsa de soja, salsa o similar, 

diversas sopas, bebidas lacteas, zumos de frutas, aceites, una bebida alcohOlica tal como sake, vino o similar, alifios 

y detergentes incluyendo sustancias en polvo, medicinas liquidas, etc., y particularmente se aplican a recipientes de 

envase de todos los campos quo requieren que se impida el deterioro de la calidad en el contenido desarrollando la 

15 excelente funciOn unidireccional frente al aire tras la apertura. 
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REIVINDICACIONES 

1. Boquilla de vertido de liquido (1) constituida de manera solidaria con una parte lateral o una parte superior 

de un cuerpo principal de bolsa de envase blando (2) de modo que sobresale del mismo y quo tiene una 

fund& unidireccional de autosellado, en la que peliculas de material laminado delantera y trasera (7, 8) 

5 que comprenden cada una una capa de pelicula de base uniaxialmente orientada o biaxialmente orientada 

(9) y capas sellantes (10, 11) entre las que esta intercalada la capa de pelicula de base (9) estan 

fusionadas entre si en una parte circundante distinta del extremo de base en una posiciOn que opone las 

capas sellantes una con respecto a la otra, caracterizada porque 

la capa de pelicula de base uniaxialmente orientada o biaxialmente orientada esta constituida pot una capa 

10 de pelicula de poli(tereftalato de etileno) o una capa de pelicula de resina de nailon que tiene un grosor de 

8-30 gm, y una direccion de orientaciOn de la capa de pelicula de base uniaxialmente orientada (9) o una 

direccion longitudinal (MD) de la capa de pelicula de base biaxialmente orientada (9) esta dispuesta 

sustancialmente en una direcciOn a lo ancho de la pelicula de material laminado o un sentido de avance de 

rasgado. 

15 2. Boquilla de vertido de liquid° (1) segan la reivindicaciOn 1, formada uniendo por fusiOn una parte de 

extremo de base 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 a twos de una capa sellante extema. 

3. Boquilla de vertido de liquid° (1) segOn una cualquiera de las reivindicaciones 1-2, en la quo la capa 

sellante (10, 11) esta constituida por una capa de polietileno no orientado o una capa de polipropileno que 

20 tiene un grosor de 10-60-gm. 

4. Boquilla de vertido de liquido (1) segun una cualquiera de las reivindicaciones 1-3, en la que la capa de 

pelicula de base uniaxialmente orientada o biaxialmente orientada (9) tiene una permeabilidad al vapor (JIS 

K7129) de no mas de 10 g/(m2.24h). 

5. Boquilla de vertido de liquid° (1) segun una cualquiera de las reivindicaciones 1-4, en la quo la pelicula de 

25 material laminado tiene una resistencia a la flexion para una anchura de 15 mm de 40-300 mN. 

6. Boquilla de vertido de liquid° (1) seg6n una cualquiera de las reivindicaciones 1-4, en la quo la pelicula de 

material laminado tiene un tamario de abertura de vertido de 5-40 mm on sustancialmente una direccion a 

lo ancho. 

7. Boquilla de vertido de liquid() (1) segrin una cualquiera de las reivindicaciones 1-6, en la quo la pelicula de 

30 material laminado (7, 8) esta dotada en al menos una de las partes fusionadas opuestas a la direccion a lo 

ancho de una parte de pliegue en forma de V (3) correspondiente a una posicion de apertura de la boquilla. 

8. Boquilla de vertido de liquid° (1) segan una cualquiera de las reivindicaciones 1-7, en la quo una patio 

fusionada de la pelicula de material laminado (7, 8) es una patio fusionada termosellada. 

9. Boquilla de vertido de liquido (1) seg6n la reivindicaciOn 7 u 8, en la quo cada una de las partes fusionadas 

35 de la pelicula de material laminado opuestas a la direccion a lo ancho se extienden de manera inclinada en 

un sentido hacia abajo desde una patio de pliegue on forma de V en un lado de la patio de extremo de 

base en lugar de una posiciOn de formaciOn de la patio de pliegue en forma de V. 

10. Boquilla de vertido de liquido (1) segun una cualquiera de las reivindicaciones 7 a 9, en la quo un espacio 

entre las partes fusionadas de la pelicula de material laminado (7, 8) opuestas a la direccion a lo ancho se 

40 reduce gradualmente desde la patio de extremo de base hasta la posician de formacion de la patio de 

pliegue en forma de V hacia la patio de pliegue en forma de V (3). 
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Fig. 16 
53 50 

ES 2 415 382 T3

 



41 

29 

47 

52 

ES 2 415 382 T3

 



30 

ES 2 415 382 T3

 


	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

