
MODELO DE UTILIDAD 
ICI CASE P.24029/24030/24611-6PAIN.

IMPERIAL CHEMICAL INDUSTRIES LIMITED, entidad inglesa, 
residente en Imperial Chemical House+Millbahk,

* Londres, S.W.I., Inglaterra,

* El presente Modelo da Utilidad se relaciona con un enva­
se que tiene contenidos líquidos a presión superatmosférica, por ejem­
plo un envase de cerveza u otra bebida carbonatada.

En la patente Británica N" 1,251.672 se describe un méto­
do para producir un envase que comprende un recipiente de material plás-
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tico flexible herméticamente cerrado; con contenidos que incluyen un gas 
a presión superatmosférica, que comprende: proveer una abertura en la pa 
red del recipiente cerrado sobre un orificio en una superficie substan- 
eialmente lisa, estando conectado dicho orificio a una fuente de un gas 
presión superatmosférica; inflar el recipiente mediante la introducción 
de dicho gas mientras la pared del recipoenta, que rodea a dicha abertu­
ra, se mantiene substancialmente en contactó hermético al gas con dicha 
superficie; y, mientras se infla más tódávia dicho recipiente, en contaci 
to hermético al gás Con dicha superficie, se le desliza a lo largo de di-L 
Cha superficie y con relación á la ndsma de modo de lleva* 16 porción de 
la pared del recipiente, que rodea a dicha abertura, hacia contacto con 
una tira de cierre hermético flexible soportada a la cual se mantiene én 
realoión substancialmente continua con respecto a dicha superficie; y 
unir herméticamente la tira de cierra hermético a la pared del recipien­
te alrededor de dicha abertura, mediante la aplicación de calor si asi 
fuera necesario.

El recipiente cerrado que se utiliza en el método más par­
ticularmente descripto e ilustrado en la patente Británica N9 1.251.672, 
es un recipiente tubular cerrado en cada extremo mediante un cierre her­
mético agrupado que se sostiene mediante una ligadura o sujetador, y prc 
visto de una abertura de llenado en su pared, en la parte del recipiente 
que eé de forma cilindrica cuando el recipiente está totalmente inflado.

La presente invención provee un envasé me jorado al cual se 
puede producir mediante el método descrito en la patente británica N9 
1.2S1;672. Provee también una bolsa formada con película tubular de mate­
rial plástico, que es apropiada para el uso p" la produoción del envase.

De acuerdo con el presente Modelo dé Utilidad, un envase 
comprende una bolsa tubular de película de material de plástico carrada 
en cada extremo por un cierra hermético lineal (según se definirá masada 
lente), con contenidos líquidos a presión superatmosférica constante, té-
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rilando la bolsa, bajo presión, una forma sustancialmente cilindrica so­
bre la mayor parte de su longitud con extremos que tienen aproximadamen­
te la forma de Una silla de montar, teniendo el envase un manguito de so­
porte que rodea a la parte sustancialmente cilindrica de la bolsa, y te­
niendo una abertura en por lo menos una de las dos caras de un extremó en 
forma de silla de montar, estando herméticamente cerrada la abertura me­
diante un parche desmontablemente adherido, de material flexible herméti 
oo al gas, de modo de proveer un orificio para él vaciado del envase.

Una bolsa para formar un envase, como al que se acaba de 
describir, comprende una longitud da película tubular aplastada, de ma­
terial plástico, cerrada en cada extremo por un cierre hermético lineal 
transversal, de mánerá que la bolsa, al inflarla, adopta una forma sua- 
tahcialmente cilindrica sobre la mayor parte de su longitud, con extre­
mos que tienen aproximadamente la forma de una silla de montar, y tenien 
do una abertura en por lo menos una de las paredes en una parte de la bo] 
sa que forma una cara de un extremo dé forma de silla da montar, estando 
cerrada herméticamente la abertura por un parche desmontablemente adhe­
rido, de material flexible hermético al gas.

Bajo la expresión "cierre hermético lineal" debe entender 
se aquí un cierre hermético que se forma uniendo herméticamente entre si 
las regiones de borde de las paredes opuestas de la bolsa aplastada, sin 
juntar o plegar el material. El cierre hermético puede ser un cierre her 
mático direoto entre las dosparedes; o puede ser un cierre hermético en 
el cual los bordes de las dos paredes sa mantienen reunidas mediante una 
o más cintas, o similares, recubiertas con adhesivo, plegadas sobre di­
chos bordes o que los incluyen en otra manera, y unificadas con las su­
perficies externas de la bolsa de tal manera que el adhesivo rodea por 
completo y cierra herméticamente la ahartura entre dichos bordes, inclu­
yendo sus dos esquinas.

Cuando se debe llenar la bolsa mediante el método de la
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patente británica 1.251.672, se provee una abertura de llenado en su 
pared, en la parte de la misma que adopta una forma sustancialmente ci­
lindrica cuando se infla la bolsa.

Se podrá apreciar que, debido a la geometría de la bolsa 
sometida a presión, la forma de la mayor parte de la longitud de la bol­
sa podrá apartarse un poco con respecto a úna forma cilindrica estricta­
mente circular. Sin embargo, se puede orientar la bolsa llenada hacia di 
cha forma durante la aplicación del manguito de soporte, que se forma de 
preferencia arrolando y adhiriendo una tira de papel u otro material fie 
xibla alrededor de la bolsa llenada.

Resulta a menudo ventajoso proveer dos orificios de vacia 
do, uno en cada cara de un extremo de forma de silla de montar, ambos cu­
biertos por un parche adherido o por porciones diferentes adheridas del 
mismo parche, estando por lo menos un parche o porción desmontablemente 
adherido. Esta disposición puede facilitar el vaciado, utilizándose uno 
de los orificios como salida para la cerveza u otros contenidos, y utili 
zándose el otro (cuando su parche de cubrimiento es desmontable) para per 
mitir la penetración de aire en el envase. Una disposición de esta dase, 
sea desmontable uno solo de los parches o ambos, permite también produ­
cir con más facilidad la bolsa,puesto que se puede cortar las aberturas 
en la bolsa plana sin necesidad de separar sus paredes opuestas, lo cual 
seria necesario si se debiera formar una sola abertura. Por lo menos uno 
da loa parches desmontablemente adheridos, o una porción del mismo, está 
de preferencia prolongado de manera de proveer una aleta no adherida que 
facilita su retiro.

En una forma preferida del envase, y de la bolsa para pro­
ducirlo, las porciones terminales están reforzadas cada una por una ban­
da de la película de material plástiuo u otro material en hoja flexible, 
que está unificada con Bl extremo en forma de silla y que se extienda por 
encima de este óltimo desde uno de los lados del envase, o bolsa, hacia30



el otro, extendiéndose de preferencia los extremos de la banda dentro 
del manguito de soporte, y extendiéndose los boredes laterales de la ban- - 
da más allá de los costados del envase, o bolsa, y estando unificados en­
tre si en este lugar. En esta forma del envase, y bolsa, la abertura que 
provee el orificio de vaciado se formaré tanto a través de la pared de 
la bolsa como a través de la banda de refuerzo. Si se provee una segunda 
abertura, puede extenderse tanto a través de la pared como de la banda, 
de modo de proveer un segundo orificio de vaciado; o se puede formar la 
abertura en la pared de la bolsa solamente, de modo de facilitar la pro­
ducción de la bolsa, en cuyo caso la banda cerrará herméticamente la aber­
tura y no se necesitará ún parche adicional adherido.

Se describirá ahora a titulo de ejemplo una forma prefe­
rida de realización del envase y bolsa de la presente invención, asi come 
los métodos para producirlos, con referencia a los dibujos que se acompa 
3a en los cuales:

La figura 1 es una vista en perspectiva del envase termi­
nado;.'

La figura 2 es un corte longitudinal de la bolsa plana uti 
lizada para producir el envase ilustrado en la figura 1;

Las figuras 3 a 6 muestran, en cortes longitudinales, eta­
pas de la producción de úna bolsa cómo lá ilustrada en la figura 2; y

Las figuras 7 a 9 muestran otra forma de producir la bol­
sa.

Haciendoreferehcia a las figuras 1 y 2, se indica en 1 
(figura s) la bolsa de película de material plástioó, formada convenien- 
tamente con película tubular sin costura, biaxilmente orientada, de teref 
talato de polietileno que tiene un recubrimiento externo de un material 
altamente impermeable al anhídrido carbónico y al oxigeno, por ejemploun 
qopolímero de cloruro de vinilideno; en 2 se indica un extremo en forma 
de silla de montar del envasa; en 3 (figura l) se indipa un manguito da



refuerzo alrededor de la parte sustancialmente cilíndzd.ca del envase, 
que se forma convenientemente arrollando alrededor del envase una tira 
de papel recubierta por ejemplo con una cola de origen animal u otro 
adhesivo activado por la humedad; y en 4 se indica una banda de refuer­
zo, convenientemente de película biaxilmente orientada, de teréftalato 
de polietileno, adherida a la bólsa a través del extremo en forma desi­
lla, teniendo sus extremos justamente cubiertos por el manguito 3, y te­
niendo sus bordes laterales adheridos entre si de manera de formar una 
aleta a cada lado del envase, según se indica en 4 en la figura í, Én 
cada lado ancho de uno de los extremos de forma de silla de montar, se 
encuentra una abertura 5a y 5b, ambas cubiertas por una sola longitud de 
cinta 6, que está adherida sobre las aberturas de modo de formar un cie­
rre hermético al gas y que cruza lá silla de montar del envase hasta - 
justamente dentro del manguito a cada lado del envase terminado, tenien­
do dicha cinta, en una de sus caras, una prolongación no adherida 7 que, 
en el envase terminado, es doblada hacia atrás sobre la cinta y que se 
proyecta desde el manguito de modo de proveer una aleta para retirar la 
cinta. Se puede proveer también una aleta similar en el otro extremo de 
la cinta, si asi fuera conveniente. También se deja sin adherir la por­
ción de la ointa que cruza la silla de montar del envase, de manera de 
facilitar su retiro. Solamente es necesario proveer cierres herméticos 
de bloqueo que fijan en forma segura la cinta sobre las dos aberturas. 
Se indica en 8 la abertura de llenado de la bolsa, a la cual se cierra 
herméticamente, después del llenado, mediante un parche 9 (figura l). 
Debajo de la banda adherida 4, se oierra herméticamente el extremo de 
la bolsa en 10 (figura 2) y se le dobla encima de una de las caras de 
la bolsa.

Se ha descrito el envasa y la bolsa, ilustradas en las 
figuras 1 y 2, particularmente con referencia al extremo de apertura 
del envase. Él otro extremo está contruido en una manera similar, con
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la excepción de que se ha omitido las aberturas 5a y 5b,y la cinta des­
montablemente adherida 6.

En la sucesión ilustrada en las figuras 3 a 6, se indica 
en 1 la unidad de bolsa recibida de un dispositivo para formar la? unida­
des a partir de una longitud continua de película tubular. Mediante este 
dispositivo, se hace pasar intermitentemente la película tubular por en­
cima y alrededor de un mandril interno flotante contra el cual ae hanpé: 
forado aberturas de llenado Ó a los intérvalos deseados, y se ha cerrado 
entonces herméticamente por calor la película tubular en direcoión trena 
versal en loa lugares requeridos, y se la corta entonces a lo largo de 
los cierres herméticos según se indica en 10 y 11, habiéndose llevado a 
cabo las etapas de perforación y de cierre hermético por calor durante 
fases estacionarias de la película. Después de haberse formado los oie­
rras herméticos por calor transversales, pero antes del corte, se une de 
preferencia herméticamente una tira de refuerzo de película recubierta 
con adhesivo de fusión por calor externamente sobré cada cierre herméti­
co por calor, a lo largo de la longitud completa del cierre hermético poi 
calor y que se extiende más allá de sus bordes. Esta tira de refuerzo no 
ha eidó ilustrada en los dibujos. Después de cortar, se cierra entonces 
herméticamente (figura 4) Uno de los lados del extremo de la bolsa (el 
lado que lleva la tira de refuerzo, si se la provee) con uno de los-ex­
tremos de la banda de refuerzo 4, de preferencia mediante cierre por ca­
lor; luego, se provee de preferencia en la banda de refuerzo, que está 
heoha convenientemente con película de tereftaiatd de polietileno biaxil 
mente orientada, un recubrimiento de cierre hermético por calor destina­
do a esta finalidad. Se dispone la banda de manera que cada uno de sus
bordes se extiende un pooo más allá de^ doblez lateral de la bolsa, Se 
dobla entoces el extremo libre de la banda de refuerzo 4 sobre el epata­
do de la bolsa (figura 5), juntamente con una porción terminal 12 dé la 
bolsa^ y se le une herméticamente a la bolsa en una manera simila^j ^1
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mismo tiempo se une herméticamente entre si los bordes de las mitades 
opuestas de la banda de refuerzo de modo de formar una aleta, a la cual 
se indica en 4 en la figura 1, a cada lado del extremo de forma de silla 
de montar .Se forma entonces las aberturas 5a y 5b (figura 5) mediante 
perforación a través de todas las capas del extremo reforzado de la bol­
sa, y se aplica la longitud de la cinta 6 (figura 6), también mediante 
unión por calor (utilizándose sobre la cinta un adhesivo de fusión por 
calor que tiene una resistencia de unificación apropiada) sobre las áber 
turas. Se deja libre el extremo 7 de la cinta y la porción central que 
cruza el extremo de la bolsa. Se refuerza y se cierra hermetioamente en 
una manera similar el extremo de la bolsa, con excepción de que se omite 
las etapas de perforar las aberturas y aplicar la cinta de cubrimiento.
Si se deseara perforar una sola de las aberturas, 5b, a través de la ban 
da de refuerzo como asi también a través de la pared da la bolas, se po­
drá formar las aberturas mediante perforación a través de tres espesores 
solamente en la etáp̂ i ilustrada en la figura 4.

En el otro método para cerrar herméticamente la bolsa, qua 
se ilustra en las figuras 7 a 9, la unidad de bolsa 1 es recibida sin cié 

. rre hermético en sus extremos, pero provista de una abertura de llenado 
8 perforada en su pared. Se une herméticamente una de los extremos de la 
banda de refuerzo 4 con Uno de las lados del extremo de la bolsa, como 
en el caso anterior; pero se une herméticamente una segunda tira 13, de 

J preferencia del mismo material unible por calor que el de la banda 4, a 
través del lado opuesto de la boca de la bolsa, según sé ilustra en la 
figura 8. Esta tira se extiende también un poco más allá de los costados 
de la bolsa, donde sus bordes quedan unidos a los bordes de la banda 4. 
Se dobla entonces el extremo libre de la banda 4 sobre el lado opuesto 
de la bolsa (figura 9) juntamente con la porción terminal 12 de la bolsa, 
y se una herméticamente con la bolsa. Se puede perforar entonces abertu­
ras 3a y 5b a través de los cuatros espesores de la banda y la bolsa, yr
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se aplica la tira da cinta adhesiva 6 de modo de cubrir las aberturas, 
en la manera descrita más arriba. Se puede también perforar las abertu­
ras en la etapa ilustrada en la figura 8, de manera que una de ellas que 
da herméticamente cerrada por la banda 4.

Cuando se aplica el parche desmontablemente adherido (es 
decir la cinta 6 en los dibujos).sobre la o las aberturas, se deberá te­
ner cuidado de impedir que el parche se adhiera a través de una abertura 
a la pared opuesta de la bolsa, o que se adhiera a través de ambas aber- 
tuaa, cuando se proveen dos, al parche que se encuentra en el otro lado. 
Se ha comprobado que se puede evitar complicaciones, impidiendo que su­
ceda tal cosa, formando las aberturas mediante ciertos métodos.

De acuerdo con de estos métodos para formar las aberturas 
la abertura (o cada una de ellas) comprende una pluralidad de pequeñas 
(según se define más adelante) aberturas en la pared de la bolaa, quese 
pueden cubrir colectivamente con el parche. Bajo el término "pequeña", 
según se le emplea para describir las aberturas, debe entenderse aquí su 
ficientemente pequeñas teniendo en cuenta la naturaleza de la pared de 
la bolsa y del adhesivo utilizado para fijar el parche, de modo de per­
mitir que los parches se adhieran a la pared de la bolsa mientras se pre
siona la pared contra la pared opuesta de la bolsa aplastada vacia, sin
producir adhesión con la pared opuesta de la bolsa vacia, o al parche so4-
bre la abertura opuesta, si estuviera presente. Otra ventaja que se obtis 
ne mediante esta forma de practicar las aberturas, es que la presión - 
ejercida a través de las pequeñas aberturas puede ser resistida por un 
parche herméticamente unido al recipiente con una menor resistencia de 
de unificación que si estuviera presenta una sola abertura de área equi­
valente; esta menor resistencia de unificación permite desprender máa 
fácilmente al parche. Otra ventaja que as obtiene con la abertura dsper-j- 
foraciones múltiples es que se puede retirar con cuidado el parche de cu-j- 
brimiento de modo de descubrir una cantidad solamente pequeña da abar-
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turas en primer término, de modo de aliviar lentamente la presión y se 
evita una liberación demasiado vigorosa que puede dar por resultado una 
excesiva formación de espuma.

En la figura 10 se muestra una abertura de este tipo, en 
que 14 es un grupo de siete perforaciones que forman la abertura de va­
ciado en la pared del envase, pudiendd haber opcionalmente uná.segunda 
abertura similar (múltiple) (no ilustrada), qua es idéntica a la abertu­
ra 14 pero diametralmente opuesta con respecto a la misma. En 6 se indi­
ca el parche que cubre la abertura ( y opcionalmente cubre también la se-- 
gunda abertura, si estuviera presente) y adherido a la pared circundante 
del recipiente, estando también en este caso libre el extremó del parche 
7 de modo de facilitar su desprendimiento. Cuando se retira al parche, y 
particularmente con el parche sobre una segunda abertura, similarmente 
tirado para permitir la penetración de aire, se podrá vaciar fácilmente 
el recipiente vertiendo su contenida,

De acuerdo con otro método para formar las aberturas de mo 
do de impedir una adhesión indeseable, la abertura (o cada una de ellas) 
comprende una solapa parcialmente cortada de la pared de la bolsa, cubiet 
ta por el parche adherido externamente a la pared, teniendo dicha solapa 
una forma tal que es retiradle al desgarrar la oared de la bolsa cuando 
se desprende el parche adherido con respecto a la pared desdo una direc­
ción predeterminada . En la figura 11 se muestra una abertura de este ti- 

- po, en que 15 es una solapa circular parcialmente cortada de la pared de 
la bolsa reforzada (pudiendo haber opcionalmente una segunda solapa, no 
ilustrada, que es idéntica a la solapa 15 pero diamentraimente opuesta con 

* respecto a la misma), indicándose en 16 la parte mediante la cual la so- 
' lapa está todavía conectada a la pared. También en 6 se indica el parche 

que cubre la solapa y adherido a la misma, y a la pared circundante déla 
bolsa, teniendo el parche libre su extremo 7 para facilitar su retiro des 
de.la dirección deseada. Cuando se retira el parche, se forma una abertu-30.
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ra sustancialmente circular y se pueda variar fácilmente el recipiente, 
vertiendo sus contenidos, particularmente cuando se ha retirado en una 
manera similar el parche que se encuentra.sobre una segunda abertura. 
Naturalmente se puede también vaciar el recipiente a través de una "pa- 
jita" para beber, en cuyo caso se retirará un solo parche, con su solepa 
adherida.

Según se indicó más arriba, se aplica el manguito de so­
porte 3 a la bolsa después de haberla llenado. Oe preferencia, lá tira 
con la cual se forma el manguito, tiene sus bordea laterales doblados - 
hada adentro, de modo de formar una doble región de borde, que tiene 
convenientemente una anchura de aproximadamente 6,5 mm para una tira de 
una anchura de 17 cm. Esto provee un soporte adicional para la bolsa bajo 
presión. Debido a la geometría del sistema, él extremo libre 7 de la cir 
ta adoptará una de dos posiciones estables con relación a la bolsa bajo 
presión; puede quedar situada, dirigida hacia abajo, contra la parad de 
la bolsa inflada; o también pueda quedar situada, doblada hacia atrás so- 

- bre la parte adherida de la cinta, de modo de apuntar hacia arriba segúr 
se puede ver en la figura 1. Por lo tanto resulta sencillo llevar o do­
blar el extremo libre de la cinta hacia esta última posición después de 
haberse llenado la bolsa y antes de aplicar el manguito. El adhesivo - 
utilizado para fijar el manguito es de preferencia de tal naturaleza que 
se adhiere fuertemente al manguito pero queda sola débilmente unido a le 
bolsa. Esto proporciona la ventaja de que, cuando se ha vaciado parcial- 
mente el envase, se puede empujar fácilmente la parte inferior de la bol ­
sa dentro del manguito de modo de formar un recipiente que se sostiene 
por si mismo.

Se puede introducir nutif.rosns modificaciones en el enva­
se y bolsa particularmente descrito. Por ejemplo, se puede recurrir a 
otros posibles métodos de llenado, en cuyo caso puede resultar innecasa- 
saria una abertura de llenado como la indicada en B en los dibujos. Segúi30.
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se mencionó más arriba, as necesario proveer un solo orificio de vaciada 
en el extremo de forma de silla de montar del envase; también sería po­
sible, aunque por lo general menos conveniente, proveer dos orificios de 
vaciado en posiciones no diametralmente opuestas entre sí. Se puede uti­
lizar otros métodos para cerrar herméticamente los extremos de las bol­
sas con un cierre hermético lineal. Sin embargo, el cierra hermético de­
be ser evidentemente capaz de resistir la presión interha que, para cer-

2veza y otras bebidas carbonatadas, puede ser del orden de 4,22 kg/cm con 
tiempo caliente. Los métodos de cierre hermético descritos, permiten avis­
tar que cualquier porción del cierre hermético se vea sometida a fuerzas 
de arrancamiento sustanciales. Aunque se prefiere considerablemente pro­
ducir la bolsa de la presente invención con una película tubular sin eos 
tura, se puede producir también la película tubular cerrando hermética­
mente una película plana,especialmente ai. se emplea un cierre de trans­
lapo. En general se prefiere aplicar el parche, cus cubre al o loe ori­
ficios, de manera que (según se ilustra como ejemplo en los dibujos) se 
le puede retirar por arrancamiento en uno dirección paralela con respec­
to al eje longitudinal del envase, e inicialmente en una dirección hacia 
el extremo superior del envase. Sin embargo, se puede arrancar el parche 
en una dirección diferente, si así fuera conveniente; por ejemplo, puede 
ser retirable en dirección transversal con relación a la bolea. Según se 
indicó más arriba, se puede fijar parches separados de manara do cubrir 
los orificios cuando se provee mée da un orificio. Pueden ser por fjjam- 
pío.parches en forma de rombo, de los aualaa se deja una esquina sin ad­
herir de manera de proveer una aleta para retirar el parche.

Se ilustra además la presente invención, aunque sin limi­
tarla en manera alguna, mediante el siguiente ejemplo.

EJEMPLO
Se utiliza una longitud de 24,76 cm de tubo biaxilmente 

orientado, en condición plana, de tereftalato de poliatileno que tiene30.



un espesor de pared 0,030 mm y una anchura, en condición plana, de 6,00 
cm, y recubierto externamente con un copolimero de cloruro de vinilide- 
no¡ para formar una bolsa mediante el método descrito más arriba con re­
ferencia a las figuras 3 a 6 de los dibujos que se acompaña. Se forma Ion 
cierres herméticos por calor 10, mediante un dispositivo de cierre hermá 
tico por calor de temperatura constante a 2453G durante 2 s. Las bandas }
4 (y las tiras de refuerzo fijadas sobre los cierres herméticos en la !¡
manera descrita) son de película biaxilmarite orientada de tereftalatodej 
polietileno de un espesor de 0,023 mm, una anchura de 7,0 cm y una Ion-!

igitud de 7,6 cm, teniendo un recubrimiento de cierre hermético por ca— ¡ 
lor, de adhesivo de poliéster de fusión por calor. Se cierra hermética-¡ 
mente por calor cada banda con una superficie externa de uno de los ex­
tremos del recipiente en la manera ilustrada, disponiéndose la banda si­
métricamente antes del cierre hermético, con sus costados más largos pa­
ralelos con respecto a los bordes terminales del tubo y con su eje mayoij- 
situado a lo largo de la linea de plegado deseada; sus bordes más corto: 
quedan entonces proyectados levemente más allá de los dobleces laterale: 
dal tubo plano. Se dobla entonces el extremo del tubo, juntamente con la 
banda fijada, que se encuentra en la condición más externa, de modo de 
formar un doblez a lo largo de una linea qué se encuentra a 3,17 mm de­
trás del borde interno del cierre hermético por calor que cierra el ex­
tremo de la unidad del recipiente. La porción completa doblada, con ex­
cepción de una porción de una anchura de 1,39 mm a cada lado del doblez, 
ea prensada entonces entre mandíbulas de cierre hermético por calor a 
160*0 durante S s. La banda asi fijada queda fuertemente adherida sobre 
su área completa a las paredes de la balsa, y sus bordea, que se proyec 
tan más allá de los dobleces laterales da la bolsa, quedan adheridos en 
trs sí, La unión hermética tiene también lugar entre la capa de copoli­
mero de cloruro de vinilldeno de la porción doblada del extremo de la 
bolsa. La tira fijada se extienda sobre 3,3 cm hacia abajo por cada pa-
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red de la bolsa; esta longitud ha sido predeterminada y es tal gue los 
bordes más largos de la tira quedarán situados contra la porción sustan­
cialmente cilindrica de la bolsa cuando está inflada.

Se forma entonces las aberturas 5a y 5b, perforando a tras­
vés de todos los espesores de un extremo reforzado.de la bolsa, en Una 
posición como ilustrada en los dibujos. Cada ahertura es una abertura - 
múltiple que comprende siete perforaciones circulares de un diámetro de 
3,17 mm, espaciadas de acuerdo con lo ilustrado en la figura 10 sobra un 
área circular de un diámetro de 12,1 mm. Se dobla entonces una tira de 
cinta 6 sobre el extremo da la bolsa de modo de cubrir ambas aberturas; 
se la cierra herméticamente por calor en la posición ilustrada en los di­
bujos, mediante un par de cierres herméticos de bloqueo cada uno de los 
cuales cubre una abertura, dejándose libres su extremo 7, pero cubriendo 
el cierre hermético de bloqueo la segunda ahertura oue se extiende hasta 
el extremo de la cinta. La cinta 6 tiene un espesor de 0,05 mm, una an­
chura de 25 mm y una longitud de 10 cm. Se la recubre con un recubrlmier 
to de adhesivo de poliéster de un espesor de 0,012 mm.

3e llena con cerveza una cantidad de bolsa, producidas en 
la manera que se acaba de describir, cada una a.través-de la abertura da 
llenado 0 en su pared, mediante el método descrito en la .intente britá­
nico NB 1.251.072. Se introduce la cerveza en las bolsas a una tempera­
tura de 4$C, y la presión, en las bolsas en el momento de cerrar hormé-

25.

30.

ticamente la abertura, es 1,41 kg/cm**, Después de llenarlas, so proveo 
cada bolsa con un manguito da soporta qua se forma envolviendo y fi.Iñude 
una tira da papel alrededor de la parto custancialmante cilindrico déla 
bolsa mientras todavía está enfriada la cerveza. La tira de papel utili­
zada fiara formar el manguito es pape' aa PCI g.s.m. do una anchura de 
15,4 cm, con sus bordes laterales doblados (hacía el interior cuando el 
manguito se encuentra en nosteión) de modo ds formar una norción de bor­
de doble de una anchura de 5,5 mm y una longitud de 30,5 cm, de modo que

10.

. is.
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se arrolla de tira 2 i/4 veces alrededor de la bolsa al formar el mangui 
to. El adhesivo aplicado como recubrimiento sobre el papel, para fijar 
las tiras en posición, es una cola de origen animal aplicada como recu­
brimiento hasta un espesor de 25 g.s.m. activada por humedecimientó an-

!tes de aplicar el manguito a la bolsa. 3e dobla hacia atrás el extremo 
7 de la cinta de apertura 6 de cada bolsa, de modo de enfrentar el extra 
mo de la bolsa, antes de aplicar el manguito. Después de 12 semanas de 
almacenamiento a una temperatura ambiente término medio de 21SQ, los en­
vases se encuentran aún completamente cerrados, conservando la cerveza 
un grado satisfactorio de cnrbonatación y un buen sabor. Se puede abrir 
fácilmente los envases y vaciarlos al retirar las cintas de apertura G.

Ge ha descrito más particularmente la presunta invención
con referencia a bolsas formadas con película de teroftalato de polieti-
leno biaxilmente orientada. Naturalmente se puede emplear cualquier otro
película de material plástico para formar las bolsas, siempre nue tenga
suficiente resistencia para resistir la presión interna que es de aspe--.!.
rar en el envase, y suficiente impermeabilidad a los gases, provista por¡

¡un recubrimiento si fuera necesario.
En resumen, el Modelo de Utilidad que se solicita, recae­

rá sobre lo siguiente:

fJoscrita suficiéntemante la naturaleza dol invento, así 
como la manera de realizarlo en 1c práctica, debe hacerse constar que las 
disposiciones anteriormente indicadas son susceptibles de modificación;- 
de detalle en cuanto no alteren su principio fundamental, siendo lo nue 
constituye la esencia dol referido invento y por lo que se solicita Mo­
delo de Utilidad por 20 anos en España sobra: ENVAílE PARA LIUUIÚ0S, ca­
racterizándose por lo siguente:

1.- Envase para líquidos, del tipo que comprende una bol­
sa tubular de película de material plástico herméticamente cerrada enea
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da extremo, que contiene líquidos a presión superatmosferica nermnnente, 
y que tiene un manguito de soporte que rodea la porte sustancialmente ci­
lindrica de la bolsa, caracterizado porque la bolsa está cerrada en cadí 
extremo mediante un cierre hermético lineal, teniendo asi la bolsa, ha,jo 
presión, una forma sustancialmente cilindrica sobre la mayor parte de su 
lonqitud, con extremos que tienen aproximadamente la forma de una silla 
de montar, y porque la bolsa presenta una abertura en por lo menos una de 
las dos caras de un extremo en forma de silla de montar, cerrándose hermé 
ticamente la abertura mediante un parche desmontablemente adherido, dema 
terial flexible, hermético al gas, de modo a producir un orificio de va­
ciado para el envasa.

2.- Envase según la reivindicación 1^ caracterizado porque 
tiene una abertura en cada una do las dos caras de un extremo de forma dej 
silla de montar, estando cubiertas ambas aberturas mediante un parcha ad-j 
herido, o mediante diferentes porciones adheridas dsl mismo parcha, estar 
do por lo menos un parche o porción desprandiblemente adherido.

' ", 3.- Envase seqún la reivindicación 2, caracterizado por­
que ambas aberturas están cubiertas mediante una tira de material flexi- 

.. ble hermético al gas que se extiende a través del extremo del envase, ad­
herida alrededor de cada abertura do manera de cerrarla, poro sin fijar j 
al paquete a través de su extremo.

4.- Envase según le reivindicación 3, caracterizado per- 
"" que la tira de material flexible hermético ni gas so extiende dentro dnl 

manguito de soporte a cada Indo do!, envase, v por lo monos uno do los ex­
tremos queda sin fijar y está doblado hacia atrás de modo de proyectarse.

' desde al manguito y proveer una aleta -un facilita el retiro do la tira.
5.-Envase según cualquiera do las reivindicaciones 'anteriores, 

caracterizado porque sus porciones terminales están reforzadas cada una 
mediante una banda de material en hoja flexible que se extiendo sobro el 
extremo de forma de silla de montar desde un costado del envase hacia el

!3
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otro, extendiéndose los extremos de la banda dentro del manguito de so­
porte, y extendiéndose los bordes laterales da; la banda más alia de los 
costados de la bolsa, donde están unificados entre sí, y la abertura o 
cada una de las aberturas, que proveen un orificio de vaciado, están for 
madas tanto a través de la pared de la bolsa como a través de la banda 
de refuerzo.

6. - Envase según cualquiera de las reivindicaciones ante­
riores ¡ caracterizado porque la abertura, o cada una dé ellas comprende 
úna pluralidad de pequeñas perforaciones en la pared del envase, colec­
tivamente cubiertas por el parche desprendiblemente adherido.

7. - Envase según cualquiera de las reivindieacionee l a  S 
caracterizado porque la abertura, o cada una de las mismas, comprende 
una solapa parcialmente cortada de la pared de la bolsa cubierta por el 
parche adherido externamente a la parad, teniendo la solapa una forma - 
apropiada que la hace desprendible por desgarramiento de la pared de la 
bolsa cuando se arranca de la parad el parche adherido desde una direc­
ción predeterminada.

8. - Envase según cualquiera de las reivindicaciones ante­
riores, caracterizado porque el manguito de soporte ha sido formado por 
arrollamiento y adherencia de una tira de material flexible alrededor de 
la bolsa llenada, escando los bordes laterales de la tira doblados hacia 
adentro da modo de formar una región de doble borde para el manguito.

9*-Envase para líquidos, tal y como queda sustancialmanté 
descrito en la presente Memoria e ilustrado eh los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 17 hojas, escrita a máquina por une
sola cara. .

Madrid,
IMPERIAL CHEMICAL INDUSTRIESLIMITEO.

 ̂8 A8R. i
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