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DESCRIPCION
Bolsa moldeada de congelacion
Campo de la invencion
La presente invencion se refiere a una bolsa moldeada de congelacién, que incluye:

dos piezas peliculares en forma de lamina que tienen sustancialmente la misma forma geométrica y que
definen una periferia exterior sustancialmente rectangular con dos lados, una parte inferior y una parte
superior;

una union periférica que se extiende a lo largo de la mayor parte de la periferia exterior de las piezas
peliculares con la excepcidon de un area periférica en la parte superior para establecer una abertura de
llenado de la bolsa, donde la unién periférica une las piezas peliculares entre si que se superponen
sustancialmente entre si y delimitan un compartimento interno del interior de la bolsa, en la que el
compartimento interno esta constituido al menos por un compartimento moldeado de congelacion,
preferentemente por una pluralidad de compartimentos moldeados de congelacion interconectados que
estan delimitados unos en relacion con otros por uniones independientes de las piezas peliculares;

un conducto de llenado delimitado por uniones independientes de las piezas peliculares y que se extiende
desde el compartimento interno de la bolsa hasta la abertura de llenado, de modo que el acceso desde el
exterior al compartimento interno de la bolsa se logra a través de la abertura de llenado;

dos tapas de cierre de la valvula conectadas mediante las piezas peliculares en la abertura de llenado y
que se extienden desde la abertura de llenado hasta el interior de la bolsa hacia el compartimento interno
de la bolsa junto con el conducto de llenado, donde las tapas de cierre de la valvula se unen entre si y se
unen con las piezas peliculares por medio de las uniones independientes que delimitan el conducto de
llenado, de modo que se proporcionen dos receptaculos de cierre que se abran hacia el compartimento
interno de la bolsa;

donde las uniones en el compartimento moldeado de congelacion o en los compartimentos moldeados de
congelacién a uno o ambos lados del conducto de llenado estan interrumpidas, para establecer una
comunicacion con una camara de expansion formada en uno o ambos lados del conducto de llenado, y que
esta delimitada por uniones adicionales de las dos piezas peliculares; y

donde en una posicién a cada lado del conducto de llenado y sobre el compartimento interno de la bolsa se
forma un elemento de debilitamiento del material de las piezas peliculares superpuestas para establecer
una zona de separacion.

Antecedentes de la invencion

Existe constancia de bolsas moldeadas de congelacion con el disefio mencionado anteriormente en diversos
documentos de patente, los cuales incluyen EP 0,574,496 B1, EP 0,616,948 B1, EP 0,825,122 B1 y EP 0,927,859
B1.

Comun a todas estas patentes es que son del tipo denominado de autocierre. Por tipos de autocierre se entiende
una bolsa moldeada de congelacion en la cual en el conducto de llenado se proporcionan unas tapas de cierre de la
valvula que se abren hacia el compartimento interno de la bolsa, y que facilitan una funcién de autocierre segura y
fiable cuando la bolsa moldeada de congelacién esta invertida, es decir, en una posicion donde la bolsa moldeada
de congelacién se gira desde una posicion con la parte superior y el conducto de llenado dispuestos en la parte
superior estan orientados hacia arriba, hasta una posicién donde el conducto de llenado esta orientado hacia abajo.
Esto ocurre independientemente de que el compartimento interno de la bolsa moldeada de congelaciéon esté
completa o parcialmente lleno de liquido o agua. Por tanto, se garantiza que el liquido o agua en el interior de la
bolsa moldeada de congelaciéon permanecera confinado en el compartimento interno de la bolsa moldeada de
congelacion, de modo que se derrame Unicamente una pequefia cantidad de liquido de la bolsa moldeada de
congelacion, una cantidad en gran parte limitada al liquido confinado en una seccién pequefia del conducto de
llenado de la bolsa moldeada de congelacion. Al girar la bolsa moldeada de congelacion con el conducto de llenado
de tal modo que esté orientado hacia abajo, se evita que se derrame el liquido o agua confinado en el
compartimento interno de la bolsa moldeada de congelacién. Esto se hace posible mediante los dos receptaculos de
cierre, que se abre hacia el compartimento interno de la bolsa, que se llenan con liquido o agua de modo que
presionen alrededor del conducto de llenado.

Ademas, algunas realizaciones de las bolsas moldeadas de congelacién descritas anteriormente operaran de modo
que el conducto de llenado se ponga en contacto con un grifo de agua o similar, el cual conducira liquido y/o agua a
presion al conducto de llenado y por consiguiente al compartimento interno. Mediante este llenado a presion, es
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posible establecer un llenado de los receptaculos de cierre, de modo que estos presionen alrededor del conducto de
llenado. Mediante dicha realizacién de bolsas moldeadas de congelacién no es necesario, por lo tanto, realizar el
giro de inversién descrito anteriormente a la bolsa moldeada de congelacién, de modo que el conducto de llenado
esté orientado hacia abajo con el fin de establecer la accion de cierre.

Las bolsas moldeadas de congelacion que no se llenan mediante una unidad de llenado a presion se pueden llenar,
por ejemplo, mediante un liquido que corre libremente hacia abajo hasta una abertura de entrada con forma de
embudo en el canal de llenado. Por medio de estas realizaciones, sera necesario el giro de inversién de la bolsa
mencionado anteriormente con el fin de establecer la funcion de autocierre.

Por medio de la presente invencion, se lleva a cabo una modificacion de la técnica expuesta en las patentes
mencionadas anteriormente. Por lo tanto, se puede decir que la presente invencién constituye una modificacion que
se puede aplicar en relacién con cualquiera de las realizaciones descritas en las patentes mencionadas
anteriormente, y que incluye una o mas camaras de expansioén. Ademas, cualquiera de las realizaciones mostradas
en las patentes mencionadas, y que se madifican al incluir una o mas cdmaras de expansion, estan incluidas en la
presente invencion, asi como también cuando se modifican de acuerdo a los cambios descritos en la presente a
continuacion.

Asimismo, existe constancia de las denominadas bolsas anudadas. Estas se utilizan como una alternativa a las
bolsas de autocierre.

En bolsas anudadas, en cada uno de sus lados del conducto de llenado en una posicion por encima del
compartimento interno de la bolsa moldeada de congelacion se dispondra un elemento de debilitamiento del material
de las piezas peliculares superpuestas. Por consiguiente, se puede establecer una zona de separacion facil, de
modo que se formen unas lenguas mediante dos piezas peliculares superpuestas, las cuales se pueden atar y
formar un nudo que cierre el conducto de llenado.

Incluso si las bolsas anudadas también se pueden utilizar como bolsas donde el llenado se lleva a cabo a presion,
su utilizacion frecuente sera como bolsas donde el llenado tiene lugar vertiendo el liquido o el agua a través del
conducto de llenado.

Por lo tanto, las bolsas anudadas se utilizan habitualmente para liquidos que no se llenan a presion, y por lo tanto no
hay necesidad de ninguna camara o camaras de expansion. A este respecto, cabe destacar, que la camara o
camaras de expansion se utilizan habitualmente en relacién con bolsas moldeadas de congelacién que se llenan a
presion. Cuando se forma un elemento de debilitamiento del material en una posicién por encima del compartimento
interno, el elemento de debilitamiento del material estara dispuesto habitualmente en paralelo con la unioén periférica
e inmediatamente adyacente a esta, en la parte superior de la bolsa moldeada de congelacidon. Esto significa que en
dichas bolsas no hay posibilidad de formar camaras de expansioén, ya que no se puede establecer una comunicacion
con un compartimento o compartimentos moldeados de congelaciéon ubicados dentro de la unién periférica. Si se
estableciera dicha conexion entre una camara de expansién y los compartimentos moldeados de congelacion, el
liquido simplemente se escaparia cuando el rasgado para formar las lenguas a utilizar para formar un nudo cerrara
el conducto de llenado.

Durante muchos afios la industria ha operado con dos tipos diferentes de bolsas, en concreto, bolsas anudadas, que
no se pueden proporcionar con camaras de expansion, y bolsas de autocierre, que se llenan a presién y que estan
provistas de camaras de expansion dispuestas en uno o ambos lados del conducto de llenado, lo que provoca por
consiguiente que no se pueda establecer un elemento de debilitamiento del material de las piezas peliculares
superpuestas fuera de la unién periférica.

En la practica, parece que algunos usuarios tienen poca confianza en la funcién de la bolsa de autocierre, aunque se
muestra en la practica que las tapas de cierre de la valvula en la bolsa moldeada de congelacién cumplen los
requisitos de dejar que se derrame una cantidad minima de agua o liquido, o incluso evitar completamente que se
derrame agua o liquido, y por otro lado facilitar un llenado rapido y eficiente de la bolsa moldeada de congelacion y
de los receptaculos de cierre.

Por lo tanto, existe un deseo de una bolsa moldeada de congelacidon que pueda proporcionar las ventajas de la bolsa
de autocierre, asi como también la seguridad extra de las bolsas anudadas deseada por algunos usuarios.

Existe constancia de un ejemplo de una bolsa descrito en la introduccién a partir del documento EP 0927859 A2. En
este documento se expone una bolsa que puede proporcionar las ventajas de la bolsa de autocierre y de la bolsa
anudada, ya que se indica que la presion interna se puede aumentar cuando se establece el nudo. No hay
explicacion a como se disefia dicha bolsa.

Objeto de la invencién

Por tanto, el objeto de la presente invencion es indicar una bolsa moldeada de congelacion del tipo mencionado en
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la introduccion, que de un modo seguro y fiable pueda tener una funcion de autocierre, tanto cuando la bolsa
moldeada de congelacién esta invertida o cuando la bolsa moldeada de congelacion se llena a presién, y que al
mismo tiempo permita proporcionar unas lenguas de modo que la bolsa moldeada de congelacién también se pueda
cerrar con un nudo, tal como existe constancia a partir de las bolsas anudadas.

Por lo tanto, la presente invencién se basa en la constataciéon de que fuera de la unidn periférica en la parte superior
de la bolsa se pueden formar una o dos cdmaras de expansion al lado del conducto de llenado. Esto se hace posible
formando un elemento de debilitamiento del material que se extiende desde el borde lateral formando un angulo con
relacion a la unién periférica que delimita el compartimento moldeado de congelacién ubicado en la parte superior de
la bolsa. Por la presente, se forma una camara de expansion que en términos generales tiene un contorno triangular,
ya que esta formado por uniones de las dos piezas peliculares que se extienden a lo largo del elemento de
debilitamiento del material, los bordes laterales y las uniones periféricas en el compartimento o compartimentos
moldeados de congelacion en la parte superior de la bolsa. Por tanto, es posible establecer una penetracion de las
uniones en el compartimento o compartimentos moldeado de congelaciéon en uno o ambos lados del conducto de
llenado, de modo que se establezca una comunicacién con la camara o camaras de expansion.

El material pelicular ubicado a cada uno de los lados del conducto de llenado en una posicion sobre los elementos
de debilitamiento del material se puede soltar de la parte restante de las piezas peliculares con el fin de formar unas
lenguas que se pueden utilizar para formar un nudo alrededor del conducto de llenado.

En particular, la presente invencién encuentra aplicacion en las denominadas bolsas punteadas, donde las uniones
independientes entre los compartimentos moldeados de congelacidon estan constituidas por un nimero de uniones
individuales. Con estas bolsas punteadas existira un riesgo de que se rompan las uniones individuales cuando la
bolsa se llene a presion. Por lo tanto, tendré particular importancia si se dispone de un compartimento de expansion
en este tipo de bolsas, ya que, por la presente, se obvia el riesgo de rotura de las uniones individuales durante el
llenado o la congelacion del liquido o el agua situado en los compartimentos moldeados de congelacion. Las
denominadas bolsas punteadas se describen en la patente mencionada anteriormente EP 0.927.859 B1. En la
descripcion de esta patente se explica el funcionamiento especial de las uniones individuales. En pocas palabras, las
ventajas se basan en el hecho de que al formarse los cubos de hielo o de cuerpos congelados en los
compartimentos moldeados de congelacion individuales, es facil separar estos cuerpos congelados. Esto se hace
posible ya que las uniones individuales se forman con una fuerza de unién y una extension limitada en area tales
que la unién, cuando las piezas peliculares estan sometidas a una fuerza de separacién, no se rompera, pero se
producira una fuerza de separacion o perforacién en una de las piezas peliculares a lo largo de la periferia de la
union individual en cuestion.

Como alternativa, también sera posible proporcionar las uniones individuales en forma de soldaduras o uniones con
adhesivos débiles que no propician un rasgado de las propias uniones cuando se aplica una fuerza de separacion.
Las denominadas bolsas punteadas también pueden ser de la clase descrita en la patente EP 0.248.817 B1.

Descripcion de la invencion

De acuerdo con la presente invencion, esto se logra mediante una bolsa moldeada de congelaciéon de la clase
mencionada en la introduccion, que es peculiar ya que los elementos de debilitamiento del material de las piezas
peliculares superpuestas para establecer una zona de separaciéon que se extiende desde el borde lateral, formando
un angulo con relacion a una unién que delimita el compartimento o compartimentos moldeados de congelacion
adyacentes, hasta una posicién cerca de la boca del conducto de llenado en el compartimento interno, ya que a lo
largo del conducto de llenado se deja una unién continua, mediante la cual la camara o camaras de expansion se
forman en las areas entre el elemento de debilitamiento del material, los bordes laterales y las uniones en el
compartimento o compartimentos moldeados de congelacion.

Por tanto, los usuarios pueden utilizar la bolsa moldeada de congelacion tanto como una bolsa de autocierre, que
esta llena con agua a presion procedente de un grifo, o como una bolsa anudada, que se llena con liquidos vertidos
sin presioén en la bolsa moldeada de congelaciéon como, p. €j., nata o zumo.

Con una bolsa de acuerdo con la invencién, las camaras de expansion se dispondran entre el elemento de
debilitamiento de material y el compartimento interno. Por tanto, las lenguas para formar el nudo garantizaran que
las camaras de expansion pueden tener un cierto tamafio de modo que proporcionen una posibilidad de expansion
real en el momento de congelacion, y que el conducto de llenado bloquea, en una posicién cerca de su boca, el
compartimento interno.

En una bolsa moldeada de congelacién de acuerdo con la invencién se prefiere que las uniones individuales entre
los compartimentos moldeados de congelacion establezcan una conexién entre las piezas peliculares con una fuerza
de unioén tal y con una extensién en area tal, que las uniones individuales, cuando las piezas peliculares se someten
a una fuerza de separacion, no se romperan sino que al menos se producira una separacion o perforacion en las
piezas peliculares a lo largo de la periferia de la unién en cuestion.
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Al proporcionar las uniones individuales de esta manera, el rasgado total o la perforacién de las piezas peliculares
en la periferia de las uniones facilitara el rasgado parcial o rasgado total y una apertura facil de la bolsa moldeada de
congelacion, cuando esta ultima se debe vaciar de trozos de hielo congelados u otros cuerpos liquidos congelados.

A este respecto, también cabe destacar que el rasgado total o la perforacion de las piezas peliculares no depende
de la orientacion especifica de la fuerza aplicada. Por lo tanto, mediante la invencién es posible que después de
congelar agua o liquido en el compartimento moldeado de congelacion se establezca una distension de las piezas
peliculares, de modo que un simple doblado de la bolsa moldeada de congelacién como tal, pueda producir el
rasgado o la perforacion requerido de una de las piezas peliculares de la bolsa moldeada de congelacion, ya que las
piezas peliculares distendidas producen una tensién considerable en las piezas peliculares, de modo que se
produzca el rasgado total o la perforacion.

Las bolsas moldeadas de congelacion de esta realizacién proporcionaran ademas las mismas ventajas que las
descritas en el documento EP 0.927.859 B1.

De acuerdo con una realizacion adicional, la invencion es peculiar ya que el elemento de debilitamiento de material
de las piezas peliculares superpuestas esta constituido por perforaciones que se extienden a través de las piezas
peliculares formadas con laminas superpuestas.

Cuando el elemento de debilitamiento del material se forma mediante perforaciones, se logra un cierto
posicionamiento particular de la separacién. Por tanto, no habra riesgo de que tenga lugar un rasgado que pase
también a las uniones que delimitan las camaras de expansién y/o el conducto de llenado mediante la separacion de
las piezas peliculares, que establecen las lenguas para la formacioén del cierre anudado.

De acuerdo con una realizacion adicional, la invencion es peculiar ya que el conducto de llenado incluye un primer y
un segundo segmento, donde el primer segmento esta dispuesto inmediatamente después de la abertura de llenado,
y el segundo segmento conecta el primer segmento con el compartimento o compartimentos moldeados de
congelacion, teniendo el primer segmento un contorno sustancialmente coénico hacia el compartimento o
compartimentos moldeados de congelacion, donde se forma un estrechamiento en la zona de transicién al segundo
segmento, y donde las tapas de cierre de la valvula se extienden desde la abertura de llenado, pasado el
estrechamiento en la zona de transicion.

Mediante esta realizacion especial del conducto de llenado con un primer y un segundo segmento se obtiene una
bolsa moldeada de congelacion donde los dos segmentos del conducto de llenado establecen un cierre seguro de
las tapas de cierre en la bolsa moldeada de congelacion, las cuales presionan una contra otra debido a las piezas
peliculares, donde la tensién se proporciona en las juntas soldadas especificas que producen un estrechamiento del
conducto de llenado de la bolsa moldeada de congelacion. Las ventajas de esta realizacion especial se describen en
la patente EP anterior EP 0.825.122.

De acuerdo con una realizacion adicional, la invencion es peculiar ya que las uniones mencionadas estan todas
constituidas por uniones con adhesivos o preferentemente soldaduras.

Preferentemente, las uniones estaran constituidas por soldaduras ya que debido a esto se pueden establecer
diversos niveles de resistencia, lo que facilita de manera opcional un rasgado de las piezas peliculares o una rotura
de las uniones. Como alternativa, se pueden utilizar las uniones con adhesivos. Dichas uniones con adhesivos
también pueden tener una resistencia a la separacion que facilite un rasgado o perforacién de las piezas peliculares
0, como alternativa, las uniones con adhesivos pueden ser del tipo que se pueden pelar, donde es la propia
unién/unién con adhesivos la que se rompe sin que se establezca un rasgado o perforacién de las piezas
peliculares.

De acuerdo con una realizacion adicional, la invencion es peculiar ya que las piezas peliculares se fabrican con
polietileno, preferentemente, LDPE o HDPE, u otro material pelicular que se pueda unir con adhesivos o soldar,
preferentemente materiales plasticos o poliméricos, o material pelicular de aluminio, o combinaciones de dichos
materiales peliculares.

Por tanto, en la fabricacion de la bolsa moldeada de congelacion es posible utilizar cualquier material pelicular que
se pueda unir con adhesivos o soldar. No obstante, se prefiere utilizar polietileno cuando se fabrican las piezas
peliculares.

De acuerdo con una realizacién adicional, la invencién es peculiar ya que el nimero de compartimentos moldeados
de congelacion en el compartimento interno del compartimento moldeado de congelacién es mayor de 2 y hasta de
48, preferentemente de 24.

En realizaciones alternativas, la bolsa moldeada de congelacién se puede fabricar, por tanto, con un numero
pequefio o grande de compartimentos moldeados de congelacion. En algunas realizaciones, la bolsa moldeada de
congelacion puede tener un niumero muy limitado de compartimentos moldeados de congelacion individuales, p. e;j.,
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2, 3 0 4 compartimentos moldeados de congelaciéon. Para un tamafio dado de las dos piezas peliculares utilizadas
para fabricar la bolsa moldeada de congelacion se obtendran, por la presente, unos cuerpos congelados o cubos de
hielo o trozos de hielo relativamente grandes para uso industrial o0 uso doméstico. En la actualidad, las realizaciones
de la bolsa moldeada de congelacion de acuerdo con la invencion se prefieren que tengan un ndmero relativamente
grande de compartimentos moldeados de congelacién y, de ese modo, un numero mayor de cubos de hielo/cuerpos
congelados para un tamafio dado de las piezas peliculares utilizadas para fabricar la bolsa moldeada de
congelacioén. Por tanto, puede haber un nimero de 6, 8, 10, 12, 14, 16, 18, 20, 22, 24, 30, 36 o 48 compartimentos
moldeados de congelacion. Ademas, se pueden tener otros numeros, que incluyen los numeros impares, de
compartimentos de congelacion, tal como, p. €j., 15y 21.

De acuerdo con una realizacién adicional, la invencion es peculiar ya que el nimero de uniones individuales que
delimitan dos compartimentos moldeados de congelacion adyacentes, uno en relacion con el otro, es un nimero par.

Incluso aunque se prefiera que el numero de uniones individuales constituya un ndmero par, también sera posible
utilizar un numero impar de uniones individuales para las delimitaciones de compartimentos moldeados de
congelacion adyacentes.

De acuerdo con una realizacion adicional, la invencion es peculiar ya que fuera del conducto de llenado se dispone
un elemento de debilitamiento del material de al menos una de las dos piezas peliculares superpuestas, para indicar
la zona de rasgado de la bolsa moldeada de congelacion y la zona de separacion.

Mediante dicho elemento de debilitamiento del material de una de las dos piezas peliculares superpuestas se
obtendra una indicacién particularmente simple y un rasgado facil de la bolsa moldeada de congelacion en una
posicion en la parte superior de esta ultima. Por lo tanto, no existira el riesgo de que las piezas peliculares de la
bolsa moldeada de congelacion se rasguen a lo largo de toda el area del lado de la bolsa. Esto facilitara el
almacenamiento de posibles trozos de hielo o cuerpo congelados sin utilizar en la bolsa si solo se vacia
parcialmente.

La bolsa moldeada de congelaciéon de acuerdo con la presente invencion se puede fabricar con piezas peliculares
con una forma arbitraria de la lamina, que incluyen piezas peliculares no rectangulares, tal como, p. €j., piezas
peliculares elipticas, poligonales o triangulares. No obstante, se prefiere que las dos piezas peliculares formadas con
laminas sean principalmente rectangulares.

En lo que sigue, la invencion se explicara con mas detalle haciendo referencia a un dibujo anexo que muestra un
ejemplo de una realizaciéon de una bolsa moldeada de congelacién. No obstante, esta dentro del alcance de la
presente invencion que otras realizaciones que aparecen en las patentes mencionadas anteriormente también se
pueden modificar de una manera tal como se explica en relacidon con la realizacion esquematica individual que se
detalla en la presente a continuacion. Por tanto, la realizaciéon mostrada se muestra Unicamente como un ejemplo del
disefio que facilita fabricar una bolsa moldeada de congelaciéon que puede decirse que es una bolsa combinada, al
unir la bolsa de autocierre y la bolsa anudada.

Descripcion de los dibujos
En lo que sigue, la invencién se explicara con mas detalle haciendo referencia a los dibujos adjuntos, donde:

la figura 1 muestra de manera esquematica una realizacion de una bolsa moldeada de congelacién de acuerdo con
la técnica anterior;

la figura 2 muestra un dibujo esquematico de una realizacion de una bolsa moldeada de congelacion de acuerdo con
la presente invencion.

Descripcion detallada de la invencidén

En primer lugar, cabe destacar que la figura 1 incluye dos figuras, en concreto la figura 1a, que muestra una vista
lateral de una bolsa de acuerdo con la técnica anterior, y la figura 1b que muestra una seccion transversal a través
de una parte superior de la bolsa moldeada de congelacion mostrada en la figura 1a.

En las figuras 1a y 1b se muestran de manera esquematica una primera realizacién preferida en la actualidad de una
bolsa moldeada de congelacién de acuerdo con la invencion, en una vista en planta y en seccion respectivamente.
La bolsa moldeada de congelacion como tal esta indicada mediante el niumero de referencia 10.

La bolsa moldeada de congelacion 10 estd compuesta de dos peliculas plasticas uniformes, preferentemente

peliculas de polietileno de baja densidad con un grosor de 25 ym, o como alternativa, peliculas de polietileno de alta

densidad con un grosor de 18 um, las peliculas estan indicadas mediante los nimeros de referencia 12 y 14. Cada

una de las peliculas 12 y 14 tiene una parte doblada indicada mediante los nimeros de referencia 16 y 18,

respectivamente, que se proyectan hacia dentro al interior de la bolsa moldeada de congelacion 10 y que forman

unos bordes internos expuestos 17 y 19, respectivamente. Las peliculas 12 y 14 tienen un contorno sustancialmente
6
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rectangular y estan dispuestas de modo que se superpongan entre si, con las partes dobladas 16 y 18, tal como se
menciona anteriormente, proyectandose hacia dentro al interior de la bolsa moldeada de congelacién 10, donde las
peliculas 12 y 14 se unen por medio de dos soldaduras laterales 20, una soldadura inferior 21 y dos soldaduras
superiores 21a y 21b, que forman conjuntamente una soldadura anular continua que se extiende a lo largo de la
periferia de las peliculas 12 y 14, con la excepcién de un segmento lineal que define una abertura de entrada para el
interior de la bolsa moldeada de congelacion entre las dos soldaduras superiores 21a y 21b. El interior de la bolsa
moldeada de congelacién 10, es decir, el area dentro de la soldadura continua mencionada formada por las dos
soldaduras laterales 20, la soldadura inferior 21 y las dos soldaduras superiores 21a'y 21b, se puede considerar que
incluye dos partes, una parte de entrada dispuesta en el extremo superior de la bolsa moldeada de congelacion y un
compartimento moldeado de congelacion interno con particiones.

En este caso, se debe mencionar que las expresiones tales como “hacia arriba”, “hacia abajo”, “superior”, “inferior”,
“horizontal”, “vertical”, etc., que hacen referencia a una orientacion de la bolsa moldeada de congelacion con relacién
a la direccion vertical determinada por la fuerza de la gravedad, se considera que son expresiones que sirven
unicamente para describir la orientacion normal y general de la bolsa moldeada de congelacion cuando se utiliza, en
particular, cuando se llena de agua, ya que, por supuesto, una gran o pequefia parte de la bolsa moldeada de
congelaciéon se puede doblar con relacién a una direccion especifica, tal como la vertical, o la bolsa moldeada de
congelacién se puede sostener como un todo de manera oblicua con relaciéon a una direccion especifica, tal como,

por ejemplo, con relacién a la direccion vertical.

La parte de entrada dispuesta en el extremo superior de la bolsa moldeada de congelacion esta definida mediante
dos conjuntos de soldadura especulares y simétricos que definen un conducto de llenado que conduce desde la
abertura de entrada mencionada anteriormente, definida entre las dos soldaduras superiores 21a y 21b, y hasta el
compartimento moldeado de congelacion interno de la bolsa moldeada de congelacion 10. El conducto de llenado
esta disefiado principalmente de acuerdo con las instrucciones técnicas y los principios técnicos definidos en la
patente EP 0.574.496 y en la solicitud publicada EP 0.616.448. De manera mas especifica, el conducto de llenado
esta definido mediante dos soldaduras 30 que convergen desde la abertura de llenado hacia el compartimento
moldeado de congelacion interno de la bolsa moldeada de congelacion, las soldaduras 30 que contindan en un
estrechamiento en el conducto de llenado como dos soldaduras en gran medida semicirculares dispuestas de
manera simétrica 32, ya que la transicién entre las soldaduras 30 y 32 forma dicho estrechamiento en el conducto de
llenado, donde el estrechamiento esta limitado ademas por dos soldaduras rectilineas y paralelas 34. Los extremos
inferiores de las soldaduras semicirculares 32 continian como dos soldaduras divergentes e inclinadas hacia fuera
27 conectadas con las dos soldaduras laterales 20, donde estas dos soldaduras divergentes e inclinadas hacia fuera
27 estan interrumpidas para crear dos conductos dirigidos hacia arriba dispuestos de manera simétrica en torno al
conducto de llenado, en la que cada uno de los conductos dirigidos hacia arriba esta definido mediante dos
soldaduras paralelas 36 y 37 y continian hasta las camaras de expansion 40 respectivas, que estan delimitadas por
una soldadura de contorno en gran medida eliptico 38 que contintia en una soldadura lateral 20 asociada y esta
dispuesta detras de una soldadura rectilinea 34 respectiva.

Las soldaduras que convergen entre si 30 forman un primer segmento del conducto de llenado, mientras que las
soldaduras semicirculares 32 forman un segundo segmento del conducto de llenado. Tal como aparece en la figura
1a, las partes dobladas 16 y 18 de las peliculas 12 y 14 se extienden hacia abajo hasta una posicién
inmediatamente opuesta a la mitad del segundo segmento definido por las soldaduras semicirculares 32, y de
manera simultanea hasta una posicién en la transicion entre los conductos definidos por las soldaduras 36 y 37 y el
interior de las camaras de expansion 40 definidas mediante las soldaduras elipticas 38. Cabe destacar, que también
es posible situar de otra manera los bordes inferiores 17 y 19 de las partes dobladas 16 y 18, respectivamente, con
relacion a las soldaduras semicirculares, p. ej., tal como se describe y se muestra en la patente EP mencionada
anteriormente y en la solicitud EP publicada mencionada anteriormente. Ademas, cabe destacar que las partes
dobladas 16 y 18 de las peliculas 12 y 14, respectivamente, se pueden cortar con troquel de modo que el material
pelicular doblado esté presente unicamente en el propio conducto de llenado e inmediatamente fuera de este ultimo
pero cortado en los lados del conducto de llenado, donde, en consecuencia, en lugar de las soldaduras 36 y 37 y las
camaras de expansion 40 se pueden disefiar unos compartimentos moldeados de congelaciéon adicionales de
acuerdo con las ensefanzas de la invencion, tal como se describira a continuacion.

Dicho compartimento moldeado de congelacién interno con particiones se divide, ademas, tal como aparece en la
figura 1a, en tres compartimentos secundarios que en lo que sigue se denominaran compartimentos superior,
intermedio e inferior, debido a las dos soldaduras lineales 26 que se extienden hacia dentro hacia la linea central de
la bolsa moldeada de congelacién desde cada una de las dos soldaduras laterales 20. Estas soldaduras lineales 26,
cuatro en total, tienen una longitud que constituye menos de la mitad de la anchura libre interna entre las soldaduras
laterales 20, de modo que entre cada par de soldaduras lineales alineadas 26 se forme una abertura entre los
compartimentos secundarios adyacentes, con el fin de permitir el flujo de agua desde el compartimento superior,
mas adelante al compartimento secundario intermedio y mas adelante al compartimento secundario inferior.

Los compartimentos secundarios individuales, es decir, los tres compartimentos secundarios mencionados
anteriormente estan divididos ademas en ocho compartimentos moldeados de congelacién, cada uno por medio de
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puntos de soldadura, ya que cada uno de los tres compartimentos secundarios esta provisto de cuatro conjuntos de
puntos de soldadura horizontales y tres conjuntos dobles de puntos de soldadura verticales. Con respecto a esto, la
expresion puntos de soldadura horizontales se debe sobreentender como una expresion que no hace referencia a
que los puntos de soldadura individuales son horizontales, ya que los puntos de soldadura tienen una configuracién
circular o aproximadamente circular, sino que la linea o curva sobre la cual se colocan los puntos de soldadura se
extiende de manera horizontal o de manera principalmente horizontal. En consecuencia, la expresion puntos de
soldadura verticales se debe sobreentender de modo tal que los puntos de soldadura a los que hace referencia se
disponen en una curva, preferentemente en una linea, que se extiende de manera vertical o de manera
aproximadamente vertical. Los tres conjuntos dobles de puntos de soldadura verticales y los cuatro conjuntos de
puntos de soldadura horizontales en cada compartimento secundario se encuentran en areas que constituyen areas
de conexion entre los compartimentos moldeados de congelacion, donde en las areas de conexién no se disponen
soldaduras que conecten las dos peliculas 12 y 14 entre si.

Los puntos de soldadura en los cuatro conjuntos de puntos de soldadura horizontales y, en consecuencia, los puntos
de soldadura en los tres conjuntos dobles de puntos de soldadura verticales, que limitan las areas de conexion,
estan disefiados con una extension mayor que los demas puntos de soldadura. Por tanto, los cuatro conjuntos de
puntos de soldadura horizontales incluyen cinco puntos de soldadura, cada una indicado mediante el nimero de
referencia 22, donde los puntos de soldadura tienen habitualmente un tamafo de 0.1 — 5 mm, tal como de 0.5 — 1
mm, p. €j., de 0.6 — 0.9 mm, preferentemente de aproximadamente 0.9 mm, ya que cada uno de los dos conjuntos
de puntos de soldadura horizontales que limitan las soldaduras laterales 20 incluyen un sexto punto de soldadura 22.
Estos dos conjuntos de puntos de soldadura que limitan las soldaduras laterales 20, incluyen cada uno dos puntos
de soldadura indicados mediante el numero de referencia 23, donde dichos puntos de soldadura tienen un didmetro
mayor en comparacion con los puntos de soldadura 22, habitualmente un diametro de mas de 0.5 mm, tal como de
mas de 1 mm, p. €j., un diametro de 1 — 1.5 mm, p. €j., un diametro de 1.1 — 1.3 mm, preferentemente un diametro
de 1.1 mm. Los dos conjuntos intermedios de puntos de soldadura horizontales incluyen, tal como consta en la
descripcién anterior, cinco puntos de soldadura 22 cada uno y dos puntos de soldadura 23 cada uno. Cada uno de
los tres conjuntos dobles de puntos de soldadura verticales incluye, correspondientes con los dos conjuntos
intermedios de puntos de soldadura horizontales, cinco puntos de soldadura 24, correspondientes con los puntos de
soldadura 22, y dos puntos de soldadura 25, correspondientes con los puntos de soldadura 23.

La primera realizacion preferida descrita anteriormente de la bolsa moldeada de congelacién 10 se muestra en la
figura 1a en una situacion plana, donde las dos peliculas 12 y 14 se disponen de modo que estén situadas de
manera plana una sobre otra, ya que el compartimento moldeado de congelacion interno de la bolsa moldeada de
congelaciéon y, correspondientemente, el conducto de llenado y las camaras de expansidon se pueden llenar
parcialmente con aire pero se muestran en una situacion sin llenar, es decir, una situacién en la que aun no se ha
introducido agua en el interior de la bolsa.

En la figura 1b, la parte superior de la bolsa moldeada de congelacién 10 se muestra en una seccién por la linea I-I
de la figura 1a, que muestra las dos peliculas 12 y 14, las dos partes dobladas 16 y 18 de las peliculas, y los bordes
inferiores 17 y 19 de las partes dobladas de las peliculas 16 y 18. En la figura 1b se muestran ademas las siete
soldaduras en total del conjunto de puntos de soldadura verticales superiores, que incluyen los dos puntos de
soldadura 25 y los cinco puntos de soldadura 24 dispuestos entre estos dos puntos de soldadura 25.

La diferencia de tamafio entre los puntos de soldadura 22 y 23 y los puntos de soldadura 24 y 25 correspondientes
depende de un deseo de que los puntos de soldadura que no tienen ningun punto de soldadura inmediatamente
contiguo, p. €j., los puntos de soldadura 23 y 25, no se rasguen durante el llenado con agua y la congelacién del
agua, ya que se debe recordar que el agua al enfriarse por debajo de 4 °C se expande y continda expandiéndose
durante la congelacion, mediante lo cual un cantidad dada de liquido que llena el interior de la bolsa moldeada de
congelacion durante la congelacion se expandira, lo que ejerce de ese modo una presién mayor sobre el interior de
la bolsa, y provoca de ese modo una tensién mayor en las soldaduras que delimitan el interior de la bolsa moldeada
de congelacion y que dividen el interior de la bolsa moldeada de congelacién en compartimentos moldeados de
congelacion individuales.

La figura 2 muestra un dibujo esquematico de una bolsa moldeada de congelacién 110 de acuerdo con la presente
invencion.

Los detalles constructivos que esta bolsa moldeada de congelaciéon 110 tiene en comun con la técnica anterior
tienen los mismos nimeros de referencia y por lo tanto no se explicaran con detalle. En lo que sigue, se prestara
atencién unicamente a las diferencias que separan la bolsa moldeada de congelacion de acuerdo con la invencién
de una bolsa moldeada de congelacion de acuerdo con la técnica anterior.

En esta bolsa moldeada de congelacién se establecen unas uniones en forma de soldaduras de las dos piezas
peliculares 12, 14. Las soldaduras 27 en los compartimentos moldeados de congelacién 55 formados en la parte
superior de la bolsa moldeada de congelaciéon son soldaduras rectilineas provistas de unas penetraciones 50. Las
penetraciones 50 establecen una comunicacidon con las camaras de expansion 40 a cada uno de los lados del
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conducto de llenado 56. Las camaras de expansion 40 estan delimitadas, ademas de por las soldaduras 27, por las
soldaduras 51 que se extienden formando un angulo con relacién a las soldaduras 27 y por una parte de las
soldaduras 20 en los bordes laterales de la bolsa.

En una posicién por encima de las soldaduras adicionales 51 se disponen unos elementos de debilitamiento del
material 52, que se extienden desde el borde lateral 57 de la bolsa formando un angulo 53 con relacién a las
soldaduras 27, que delimitan los compartimentos moldeados de congelacion adyacentes 55. El elemento de
debilitamiento del material 52 se extiende hasta una posicidon 58 cerca de la boca 59 del conducto de llenado 56 en
el compartimento interno 60 de la bolsa. Junto a la boca del conducto de llenado y a cada uno de sus lados se
dispondra una soldadura continua 54. Por tanto, las camaras de expansion 40 se formaran en areas entre los
elementos de debilitamiento del material 52, los bordes laterales 57 y las soldaduras 27.

Los elementos de debilitamiento del material 52 facilitan una zona de separacion facil de las piezas peliculares
superpuestas 12, 14. En la presente, las lenguas se forman por encima de las camaras de expansion 40, de modo
que se utilicen para formar un nudo alrededor del conducto 56, de tal manera que este Ultimo se pueda cerrar
mediante anudado en lugar de cerrarse por medio de una valvula de cierre.

Los elementos de debilitamiento del material se pueden proporcionar como perforacion o indentaciones en las
piezas peliculares superpuestas.
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REIVINDICACIONES
1. Una bolsa moldeada de congelacién (110) que incluye:

dos piezas peliculares (12, 14) en forma de lamina que tienen sustancialmente la misma forma geométrica
y que definen una periferia exterior sustancialmente rectangular con dos lados, una parte inferior y una
parte superior;

una union periférica (20, 21, 21a, 21b) que se extiende a lo largo de la mayor parte de la periferia exterior
de las piezas peliculares con la excepcidon de un area periférica en la parte superior para establecer una
abertura de llenado de la bolsa, donde la union periférica une las piezas peliculares entre si que se
superponen sustancialmente entre si y delimitan un compartimento interno (60) del interior de la bolsa, en la
que el compartimento interno esta constituido al menos por un compartimento moldeado de congelacion,
preferentemente por una pluralidad de compartimentos moldeados de congelacion interconectados que
estan delimitados unos en relacién con otros por uniones independientes (22, 23, 24, 25) de las piezas
peliculares;

un conducto de llenado (56) delimitado por uniones independientes (30, 32) de las piezas peliculares y que
se extiende desde el compartimento interno (60) de la bolsa hasta la abertura de llenado, de modo que el
acceso desde el exterior al compartimento interno (60) de la bolsa se logra a través de la abertura de
llenado (56);

dos tapas de cierre de la valvula (16, 18) conectadas mediante las piezas peliculares (12, 14) en la abertura
de llenado y que se extienden desde la abertura de llenado hasta el interior de la bolsa hacia el
compartimento interno de la bolsa junto con el conducto de llenado (56), donde las tapas de cierre de la
valvula se unen entre si y se unen con las piezas peliculares por medio de las uniones independientes (30,
32) que delimitan el conducto de llenado, de modo que se proporcionen dos receptaculos de cierre que se
abran hacia el compartimento interno de la bolsa;

donde las uniones (27) en el compartimento moldeado de congelacion (55) o en los compartimentos
moldeados de congelacion (55) a uno o ambos lados del conducto de llenado (56) estan interrumpidas,
para establecer una comunicacién (50) con una camara de expansién (40) formada en uno o ambos lados
del conducto de llenado (56), y que estd delimitada por uniones adicionales (51) de las dos piezas
peliculares (12, 14); y

donde en una posicién a cada lado del conducto de llenado y sobre el compartimento interno de la bolsa se
forma un elemento de debilitamiento del material (52) de las piezas peliculares superpuestas para
establecer una zona de separacion;

caracterizada por que

los elementos de debilitamiento del material (52) de las piezas peliculares superpuestas (12, 14) para
establecer una zona de separacion que se extiende desde el borde lateral, formando un angulo (53) con
relacion a una unién (27) que delimita el compartimento o compartimentos moldeados de congelacién
adyacentes (55), hasta una posicion cerca de la boca (59) del conducto de llenado (56) en el
compartimento interno (60), por que a lo largo del conducto de llenado se deja una unién continua (54),
mediante la cual la camara o camaras de expansion (40) se forman en las areas entre el elemento de
debilitamiento del material (52), los bordes laterales (57) y las uniones (27) en el compartimento o
compartimentos moldeados de congelacion (55).

2. La bolsa moldeada de congelacion de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizada por que las uniones
independientes (22, 23, 24, 25) entre los compartimentos moldeados de congelacion (55) estan constituidas por
diversas uniones individuales.

3. La bolsa moldeada de congelacion de acuerdo con cualquier reivindicacion anterior, caracterizada por que el
elemento de debilitamiento del material (52) de las piezas peliculares superpuestas esta constituido por
perforaciones que se extienden a través de las piezas peliculares superpuestas (12, 14) en forma de lamina.

4. La bolsa moldeada de congelacion de acuerdo con cualquier reivindicacion anterior, caracterizada por que el
conducto de llenado (56) incluye un primer y un segundo segmento, donde el primer segmento esta dispuesto
inmediatamente después de la abertura de llenado, y el segundo segmento conecta el primer segmento con el
compartimento o compartimentos moldeados de congelaciéon (55), teniendo el primer segmento un contorno
sustancialmente cénico hacia el compartimento o compartimentos moldeados de congelacién, donde se forma un
estrechamiento en la zona de transicion al segundo segmento, y por que las tapas de cierre de la valvula (16, 18) se
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extienden desde la abertura de llenado, pasado el estrechamiento en la zona de transicion.

5. La bolsa moldeada de congelaciéon de acuerdo con cualquier reivindicacion anterior, caracterizada por que
todas las uniones estan constituidas por uniones con adhesivos o preferentemente soldaduras.

6. La bolsa moldeada de congelacion de acuerdo con cualquier reivindicacion anterior, caracterizada por que las
piezas peliculares (12, 14) se fabrican con polietileno, preferentemente LDPE o HDPE, u otro material pelicular que
se pueda unir con adhesivos o soldar, preferentemente materiales plasticos o poliméricos, o material pelicular de
aluminio, o combinaciones de dichos materiales peliculares.

7. La bolsa moldeada de congelacién de acuerdo con cualquier reivindicacion anterior, caracterizada por que el
numero de compartimentos moldeados de congelacién (55) en el compartimento interno (60) del compartimento
moldeado de congelacién es mayor de 2 y de hasta 48, preferentemente de 24.

8. La bolsa moldeada de congelacion de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 2-7, caracterizada por
que el numero de uniones individuales (22, 23, 24, 25) que delimitan dos compartimentos moldeados de congelacion
(55) adyacentes, uno en relacion con el otro, es un nimero par.

9. La bolsa moldeada de congelacion de acuerdo con cualquier reivindicacion anterior, caracterizada por que
fuera del conducto de llenado (56) se dispone un elemento de debilitamiento del material de al menos una de las dos
piezas peliculares superpuestas, para indicar la zona de rasgado de la bolsa moldeada de congelacion y la zona de
separacion.
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