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Copia del examen preliminar efectuado por la IPEA.

Traduccion del examen preliminar efectuado por la IPEA.

De ser el caso, copia del contrato de acceso.

De ser el caso, documento que acredite la licencia o autorizacion de uso de conocimientos
tradicionales de las comunidades indigenas.

De ser el caso, certificado de deposito de material biolégico.

Arte final 12 x 12
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PAQUETE UNITARIO Y METODO PARA FORMAR EL MISMO

CAMPO DE LA INVENCION

La invencion se refiere en general a paquetes unitarios para contener y
dispensar un material del producto. En particular, los paquetes unitarios comprenden una
tarjeta de base impresa y un recipiente de liquidos adherido permanentemente a una
porcién de la tarjeta de base. El recipiente de liquidos comprende una primera capa de
barrera laminada que comprende al menos una capa de un polimero termoplastico
biaxialmente orientado, una porcion de la cual se conforma en una forma de cupula
modificada y una segunda capa de barrera laminada plana. La invencion se refiere

también a métodos de fabricacién de tales paquetes unitarios.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Los contenedores comprimibles se utilizan en el envasado y distribucion de
diversas formulaciones de cosméticos, productos de cuidado personal y para el hogar.
Los tubos de metal son un ejemplo de dichos recipientes. Los tubos metalicos son
herméticos y por lo tanto, dan proteccion a los materiales del producto que estan
contenidos en los tubos a través de largos periodos de tiempo de almacenamiento. Sin
embargo, el metal, tal como papel de aluminio, es dificil de formar y la fabricacién de
tubos de metal es a menudo es costosa.

Los contenedores comprimibles también se han fabricado con materiales
plasticos. Aunque es relativamente econémico de fabricar, los recipientes de plastico no
proporcionan el mismo nivel de protecciéon a los materiales del producto como los tubos
de metal proporcionados debido a la permeabilidad del plastico. Como resultado, la vida
util de los materiales del producto contenido en recipientes de plastico a menudo es mas
corto.

Los paquetes o bolsas flexibles, tales como los utilizados para
condimentos, son otro ejemplo de recipiente de plastico comprimible. Mas recientemente,
las bolsas de volumen pequefio se han fabricado para incluir una seccion de encabezado
que es plano y no llenado con los materiales del producto para ampliar su presencia visual

y el mensaje grafico. Sin embargo, tales bolsas flexibles tienen una serie de
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inconvenientes. Por ejemplo, la secciéon de encabezado de las bolsas flexibles carece de
suficiente rigidez y provoca distorsion térmica. Adicionalmente, puesto que los materiales
del producto generalmente se distribuyen a lo largo de un area en gran medida
bidimensional, es dificil producir un flujo de fluido deseado del material del producto hacia
la abertura de las bolsas. La distribucién de fluidos de alta viscosidad es particularmente
problematico. Debido a la falta de cualquier forma tridimensional definida, las bolsas
flexibles requieren una mayor superficie para almacenar un volumen dado del material del
producto, que suele ir acompafado por una mayor transmisién de vapor a través de la
superficie, una mayor tendencia a la separacion de fases (especialmente si el material del
producto es una emulsién), y un mayor potencial de pérdida del material del producto,
debido al desprendimiento de los paquetes termoplasticos.

Ademas, los contenedores de volumen pequeiio comprimibles a menudo
sufren de falta de atractivo visual y la dificultad en la colocaciéon a menudeo. En particular,
dichos recipientes comprimibles carecen de superficie suficiente para dar cabida a
mensajes de texto o grafico para fines promocionales o de instruccion. Como resultado,
deben ser envasados con un recipiente secundario tal como una caja de cartén impreso o
un envase de ampolletas que lleva los mensajes necesarios textuales o graficos. Sin
embargo, puesto que tales recipientes comprimibles deben ser separados del recipiente
secundario antes de su uso, los mensajes promocionales o de instruccion impresos en el
envase secundario se pasan por alto o se pierden antes de usarse.

Por consiguiente, existe una necesidad de un paquete comprimible
mejorado que proporciona caracteristicas adecuadas de barrera de vapor y vida Util; es
capaz de mantener una forma predeterminada con una rigidez suficiente antes de su uso;
permite la dispensacion del material producto de una manera controlada y asegura la
presencia de los mensajes promocionales o de instruccion en el momento de uso.
También se necesita un procedimiento econémico y eficiente para la fabricacion de dicho

paquete comprimible.

SUMARIO DE LA INVENCION
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La presente invencion proporciona un paquete unificado que incluye una
tarjeta de base y un recipiente de liquido que esta permanentemente unida a una porcién
de la tarjeta de base.

En una modalidad, el paquete unificado comprende una tarjeta de base
impresa y un recipiente de liquido. El recipiente de liquido comprende una primera capa
de barrera laminada que comprehde al menos una capa de un polimero termoplastico
biaxialmente orientado, un material del producto y una segunda capa de barrera laminada.
Una porcién de la primera capé de barrera laminada esta formada en una forma de cupula
modificada con un volumen definido. El material de producto ocupa sustancialmente el
volumen definido. La primera capa de barrera laminada y la segunda capa de barrera
laminada se sellan entre si en sus perimetros para formar un contenedor hermético a
liquidos para contener el material del producto. La segunda capa de barrera laminada del
recipiente de fluido esta permanentemente unida a una porcion de la tarjeta de base
impresa.

Preferibleme'nte,. la forma de cupula modificada de la primera capa de
barrera laminada es elasticamente sostenible cuando el recipiente de fluidos esta sellado.

El polimero termoplastico orientado biaxialmente puede comprender un
polietileno, polipropileno uno, un poliéster, una poliamida, un poliarilato, o una mezcla de
los mismos. En una modalidad preferida, el polimero termoplastico biaxialmente orientado
comprende tereftalato de polietileno.

En una modalidad, una o ambas de las primera y segunda capas de barrera
laminadas comprenden una capa de papel de aluminio. Preferiblemente, la lamina de
aluminio es menor que aproximadamente 0.025 milimetros de espesor.

El material es preferentemente un producto liquido.

En otra modalidad, el recipiente de liquidos comprende ademas una punta
dispensadora. La tarjeta de base comprende una tira de apertura definida por una linea de
perforacion que intersecta la punta dispensadora. Una vez que la tira de apertura se
elimina, el material del producto puede ser dispensado desde la punta dispensadora. En
una modalidad preferida, el recipiente de liquidos comprende también una pestafia de

extension plana formada por las primera y segunda capas de barrera laminadas. La oreja
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de extension encierra la punta dispensadora y se superpone a la tira de apertura. La
punta dispensadora también puede ser reutilizable.

Preferiblemente, la tarjeta de base es menos flexible que la primera capa
de barrera laminada del recipiente de fluidos. La tarjeta de base puede comprender de
papel. Ademas, una o ambas superficies de la tarjeta de base se pueden imprimir con
cualquier mensaje de promocion o de instruccion para los efectos del cumplimiento de
comercializacién o de reglamentacion.

Tambien se proporciona un método econdémico para hacer un paquete
unificado que se ha descrito anteriormente. En una modalidad, el método incluye
proporcionar una tarjeta de base impresa, la fabricacion de un recipiente de fluido que
comprende una primera capa de barrera laminada y una segunda capa de barrera
laminada, y la unién permanente del envase de fluidos a la tarjeta de base impresa. El
recipiente de fluidos esta fabricado por: (i) formar una porcién de la primera capa dé
barrera laminada, que comprende al menos una capa de un polimero termoplastico
biaxialmente orientada, en una forma de cupula modificada con un volumen definido: (i)
depositar un material producto sobre la primera capa de barrera laminada de tal manera
que el material del producto llena sustancialmente el volumen definido: (iii) 1a eliminacion
de la capa de barrera laminada segundo, que es plana, sobre la primera capa de barrera
laminada; y (iv) el sellado de las primera y segunda capas de barrera laminadas juntas en
sus perimetros para formar un contenedor hermético a liquidos para contener el material
del producto. Preferiblemente, la forma de clpula modificada de la primera capa de
barrera laminada es elasticamente sostenible cuando el recipiente de fluidos esta sellado.

El polimero termoplastico orientado biaxialmente puede comprender un
polietileno, un polipropileno, un poliéster, una poliamida, un poliarilato, 0 una mezcla de
los mismos. Preferiblemente, el polimero termoplastico biaxialmente orientado comprende
tereftalato de polietileno.

En una modalidad, una o ambas de las primera y segunda capas de barrera
laminadas comprenden una capa de papel de aluminio. Preferiblemente, la lamina de
aluminio es menor que aproximadamente 0.025 milimetros de espesor.

En una modalidad, las primera y segunda capas de barrera laminadas

estan selladas juntas por termosellado. En otra modalidad, las primera y segunda capas
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de barrera laminadas estan unidas entre si utilizando la energia de radio frecuencia,
energia sonica, o un adhesivo.

En una modalidad preferida, la forma de ctipula modificada de la primera
capa de barrera laminada esta formada por la aplicacion de presion de gas a una porcién
de la primera capa de barrera laminada. La presion del gas puede ser de
aproximadamente 1.055 kg/cm? hasta aproximadamente 9.82 kg/cm?, y la presién del gas
puede ser aplicado por un periodo de tiempo comprendido entre aproximadamente 0.01
segundos a aproximadamente 1.0 segundos.

En otra modalidad, el recipiente de liquidos comprende ademas una punta
dispensadora. La tarjeta de base es troquelada para formar una tira de apertura definida
por una linea de perforacion. La tira de abertura, una vez retirada, permite el acceso al
material producto de la punta dispensadora. En una modalidad preferida, las primera y
segunda capas de barrera laminadas estan selladas entre si en sus perimetros para
formar recipiente hermético a fluidos y una pestafia de extension plana. La oreja de
extension encierra la punta dispensadora y se superpone a la tira de apertura. La punta
dispensadora también puede ser reutilizable.

La presente invencion proporciona asi un paquete comprimible mejorado.
En particular, una forma polimero termopléstico orientado biaxialmente se utiliza para
fabricar el paquete unificado presente. Un polimero termoplastico biaxialmente orientado
ofrece varias ventajas sobre otros materiales plasticos utilizados tradicionalmente en
envases termoformados, por ejemplo, proporciona las caracteristicas de barrera
superiores con respecto a su espesor y costo beneficio. Sin embargo, el polimero
termoplastico orientado biaxialmente es habitualmente rechazado en procesos de
conformacién conocidos, en gran parte debido a que su uso requiere una fuerza
considerablemente mayor para formar en una forma deseada y el perfil obtenible formado
esta muy limitado.

Se ha encontrado que una capa de barrera laminada que comprende al
menos una capa de un polimero termoplastico orientada biaxialmente puede estar
suficientemente formada mediante el proceso de conformacion descrito aqui para

proporcionar una forma de cupula modificado sin exceder el valor limite a la traccion del
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polimero termoplastico orientado biaxialmente, preservando asi su caracteristica de
barrera superior.

Ademas, el proceso de conformacion presente aumenta el grado de la
orientacion biaxial y resistencia a la deformacion adicional del polimero termoplastico
orientado biaxialmente. Como resultado, la forma modificada formada ctpula puede ser
sostenida por la resistencia del material del producto y/o los gases contenidos en el

paquete unificado hasta el momento del uso.

BREVE DESCRIPCION DE LAS FIGURAS

La Figura 1a es una vista en planta de una primera modalidad de un
paquete unificado.

La Figura 1b es una vista en seccion transversal del paquete unificado de la
Figura 1alo largo de A-A.

La Figura 2 es una vista en planta de una segunda modalidad de un
paquete unificado con un recipiente de liquido resellable.

La Figura 3a es una vista en planta de una platina inferior para la
fabricacion de la prihera capa de barrera laminada del paquete unificado.

La Figura 3b es una vista en seccion transversal de la platina inferior de
Fig. 3a a lo largo de B-B.

La Figura 4a es una vista lateral de una platina inferior y una placa superior
para la fabricacion de |la primera capa de barrera laminada del paquete unificado, antes de
que se aplique gas presurizado.

La Figura 4b es una vista lateral de las placas inferior y superior de la Fig.
4a, cuando el gas presurizado se aplica inicialmente.

La Figura 4c es una vista lateral de las placas inferior y superior de Fig. 4a,

cuando el gas presurizado se aplica plenamente.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION
I. Paquetes Unificados
El paquete unificado presente comprende generalmente una tarjeta de

base impresa y un recipiente de liquido adherido permanentemente a una porciéon de la
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tarjeta de base. El fecipiente de liquido comprende una primera capa de barrera laminada
y una segunda capa de barrera laminada que contiene un material del producto. La
primera capa de barrera laminada comprende al menos una capa de un polimero
termoplastico biaxialmente orientada y una porcion de la primera capa de barrera -
laminada se forma en una forma de cupula modificada monolitica. La segunda capa de
barrera laminada es plana.

La Figura 1a muestra una primera modalidad del paquete unificado
presente. El paquete unificado 10 incluye una tarjeta de base impresa 20 y un recipiente
de liquido 30. La Fig. 1b muestra una vista en seccién transversal del paquete unificado
10 en la Figura 1a lo largo de A-A. Como se muestra en la Fig. 1b, el recipiente de liquido
30 comprende una primera capa de barrera laminada 40 y una segunda capa de barrera
laminada 50. La primera capa de barrera laminada 40 tiene una superficie interior 42 y
una superficie exterior 44: La segunda capa de barrera laminada 50 tiene una superficie
interior 52 y una superficie exterior 54. La superficie interior 42 de la primera capa de
barrera laminada 40 y la superficie interior 52 de la segunda capa de barrera laminada 50
estan selladas entre si en sus perimetros, formando un contenedor hermético a liquidos
60. Un material producto 70 llena sustancialmente el volumen de la carcasa estanca a los
fluidos 60.

Las primera y segunda capas de barrera laminadas son capas de barrera,
es decir, son sustancialmente inertes y preferiblemente impermeables al material de
producto contenido en el recipiente de liquido con el fin de evitar sustancialmente la
migracién de los componentes del material producto a través de las capas. Varios tipos de
pelicula de plastico con propiedades de barrera, por ejemplo, tereftalato de polietileno
("PET"), celulosas o acetatos, pueden ser utilizados para fabricar las capas de barrera
laminadas. Las capas de barrera laminadas también pueden incorporar recubrimientos
especializados de barrera de vapor para impartir o mejorar sus caracteristicas de barrera.
Ademas, un material que no posee propiedades de barrera puede estar recubierto o
tratado con el fin de dar propiedades de barrera de manera que el material pueda ser
utilizado para formar las capas de barrera laminadas. Dependiendo de los componentes
del material del producto, un material de barrera puede ser elegido, que es uné barrera

para, por ejemplo, petrdleo, gas, vapor de agua, aroma, u oxigeno.
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La primera capa de barrera laminada y'Ia segunda capa de barrera
laminada del paquete unificado se construyen preferiblemente con delgadas laminas
flexibles de barrera termoplasticas. La primera capa de barrera laminada comprende al
menos una capa de un polimero termoplastico orientada biaxialmente. Un polimero
termoplastico orientado biaxialmente es un polimero que ha sido estirado en dos
direcciones (es decir, la direccién de la maquina y direccion transversal a la maquina) bajo
condiciones que dan como resultado la reorientacién del polimero. Como resultado de tal
orientacién polimero, las caracteristicas de barrera y la resistencia fisica del polimero se
mejoran. Un polimero termoplastico orientado biaxialmente tiene una resistencia a la
traccion sustancialmente alta en cualquiera de las direcciones de maquina o transversal
de la maquina, y es generalmente resistente a la elongacion adicional.

Los polimeros termoplasticos orientados biaxialmente adecuados incluyen,
pero no se limitan a, poliesteres, poliamidas que incluye nylon y poliamidas amorfas,
poliarilatos, polipropilenos, polietilenos, o sus mezclas.

Un polimero termoplastico orientado biaxialmente preferido es un poliéster
tal como tereftalato de polietileno (PET), vendido bajo el nombre comercial MYLAR ®
fabricado por DuPont Tejlin Films, debido a la fuerza comparable y caracteristicas de
alargamiento de la pelicula de poliéster a lo largo de la maquina y direccion transversal de
la maquina. Otros polimeros termoplasticos preferidos orientados biaxiaimente incluyen,
pero no se limitan a, poliamidas tales como pelicula de nylon, que se vende bajo el
nombre comercial emblema Capran ® fabricado por Honeywell, y peliculas de
polipropileno biaxialmente orientadas (BOPP) tales como los fabricados por Exxon-Mobil.

Ademas, las primera y segunda capas de barrera laminadas pueden
comprender cada uno mas de una capa de materiales compuestos.

Las primera y segunda capas de barrera laminadas también puede
incorporar materiales metalicos, semi-metalicos, de Oxido de metal o ceramicos para
mejorar las caracteristicas de humedad de vapor de estas capas. Ejemplos de tal
construccion de laminacion pueden incluir los fabricados de acuerdo con la Especificacion
Militar de E.U.A. MIl-B-131 Clase |, asi como muchas laminaciones comerciales tales
como las utilizadas para las pruebas de -diagndstico médico o la distribucion de

condimentos de servicio de alimentos.
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En una modalidad, las primera y segunda capas de laminado de barrera
pueden comprender cada uno una capa de metal de calibre delgado. La capa de metal, tal
como una capa de papel de aluminio, prevé bajas tasas de transmision de vapor de
humedad que se desean en recipientes comprimibles. Cualquier grado de aluminio puede
ser utilizado, aunque aquellos que son mas maleables son los preferidos. Un aluminio
particularmente preferido es una capa delgada de aluminio calibre que no causa la
pérdida de las caracteristicas deseables elasticas del recipiente de fluido sellado, no es
facilimente abollado o se dafiado en el transporte y sin embargo proporciona la reduccion
deseada en vapor de la humedad o la tasa de transmision de oxigeno.

En una modalidad, la primera capa de barrera laminada puede comprender
una capa termoplastica interior de sellado térmico con un espesor en el intervalo de
aproximadamente 0.013 mm a aproximadamente 0.102 mm y una capa externa de una
pelicula orientada biaxialmente de polimero termoplastico con un espesor en el intervalo
de aproximadamente 0.01 mm a aproximadamente 0.015 mm. Una capa de barrera
adicional, preferiblemente una capa de papel de aluminio, con un espesor en el intervalo
de aproximadamente 0.007 mm a aproximadamente 0.025 milimetros también pueden ser
incluidos entre la capa de sellado térmico y pelicula termoplastica orientada biaxialmente.
Preferiblemente, la capa exterior esta construido con un poliéster orientada biaxialmente
con un espesor de pelicula de polimero en el intervalo de aproximadamente 0.0012 mm a
aproximadamente 0.023 mm. |

La segunda capa de barrera laminada puede tener los mismos o diferentes
composiciones como la primera capa de barrera laminada. Debido a que la segunda capa
de barrera laminada no se forma, el uso de una pelicula termoplastica orientada
biaxialmente en la estructura no es necesario.

Como se muestra en la Fig. 1b, la primera capa de barrera laminada 40
tiene una forma modificada cupula monolitica formada en la misma. Los términos
"modificado forma de cupula monolitica" o "forma de cupula modificado”, segun se usa en
esta solicitud, se refieren a cualquier adecuado tridimensional protuberancia con una
superficie lisa de una base plana, e incluyen, pero no se limitan a, una forma de esfera, un

perfil bajo forma de esfera {e g. , La altura del perfil es menor que el radio de |a base en el
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caso de una base circular), o una forma toroidal. Preferiblemente, la forma de cupula
modificada es una forma de perfil de esfera baja, tal como el mostrado en la Figura 1b.

La base plana de la forma de cupula modificada puede tener cualquier
forma deseada, preferentemente una forma redondeada, y las dimensiones deseadas. La
cupula modificada forma en la fig. 1a tiene una base circular. Otras bases adecuadas de
ta forma de cupula modificada incluyen, pero no se limitan a, 6valos, elipses o cuadrados
o rectangulos simples con esquinas del radio suaves (como se muestra en la fig. 2).

Cualquier porcion de la primera capa de barrera laminada que no tienen la
forma modificada en forma de cupula (es decir, las porciones que rodean la base plana de
la figura formada) son preferiblemente planas. Preferiblemente, la segunda capa de
barrera laminada es también plana.

El material producto puede ser cualquier material que sea adecuado para
ser envasados Yy distribuidos en un paquete unificado. Preferiblemente, el material es un
producto‘sustancialmente no adulterado de los productos de cosméticos, para el cuidado
personal, productos médicos, o productos de uso doméstico. Los ejemplos inc!uyen
cremas faciales, champu, pasta dental, medicamentos liquidos y detergentes. Los
Productos adulterados sustancialmente incluyen los materiales del producto que se
presentan en su forma original o natural, sin ser alterado de manera significativa. El
material producto puede presentarse en cualquier forma adecuada, tal como en forma de
gel, en una forma de poivo, en microcapsulas, contenida en un material de matriz, o,
preferiblemente, en una forma liquida, cadena Ademas, el material del producto puede
comprender volatil y/o componentes no volatiles. La cantidad o volumen del material del
producto puede ser adecuado como una muestra, o para uses individuales o multiples.

Preferiblemente, el material del producto llena sustancialmente el volumen
definido por la forma de cupula modificada de la primera capa de barrera laminada.

Las primera y segunda capas de barrera laminadas 40 y 50 estan selladas
entre si en sus perimetros. Como se muestra en la fig. 1b, la superficie interior 42 de la
primera capa de barrera laminada 40 y la superficie interior 52 de la segunda capa de
barrera laminada 50 estan selladas entre si en sus perimetros, formando un contenedor
hermético a liquidos 60 para contener el material del producto 70. El sello puede estar

formado mediante cualquier método adecuado, tal como por soldadura por calor, por
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radiofrecuencia o energia soénica, o mediante adhesivos. Preferiblemente, el sello es un
sello hermético permanente. Sellos permanentes, también conocidos como uniones de
destruccion o desgarre, pueden estar formadas por los métodos descritos anteriormente.

Los adhesivos deben ser compatibles con el material del producto, es decir,
no debe reaccionar o se plastifica cuando entran en contacto con el material del productb
o los componentes del material del producto. Esta reaccion puede causar el deterioro del
material no deseado del producto o el sello.

En una modalidad, al menos uha de las superficies interiores 42 y 52
comprende un adhesivo sensible a la presion, tal como un adhesivo sensible olor de baja
presion que se ha aplicado a partir de una emulsion de agua transmitidas. El adhesivo
sensible a la presion puede cubrir toda el area de contacto entre la primera capa de
barrera laminada y la segunda capa de barrera laminada. Alternativamente, el adhesivo
puede ser aplicado en un patrén especifico de lineas o puntos. Otro ejemplo es el grado
de especialidad de adhesivo de fusion en caliente, especialmente aquellos que pueden
proporcionar una funcionalidad de enlace transversal. Ademas, los adhesivos se pueden
formular para proporcionar propiedades de barrera adicionales. Tales adhesivos pueden
contener agentes tales como eliminadores de oxigeno o consisten en precursores
formadores de pelicula de materiales con alta capacidad de barrera, tales como latex de
grado cloruro de polivinilideno (PVDC).

Si se utiliza un sello permanente, el paquete unificado 10 también debe
estar provisto de un medio para abrir el recipiente de liquido 20, tal como mediante un
desgarro de la primera capa de barrera laminada o la segunda capa de barrera laminado,
o ambos. Los medios de apertura pueden incluir una punta dispensadora 100 como se
muestra en la fig. 1a, una muesca o una cadena que se originan o facilitan el uso. Los
medios de apertura pueden ser también resellables.

Cuando las primera y segunda capas de barrera laminadas 40 y 50 estan
selladas entre si en sus perimetros para formar un contenedor hermético a liquidos 60, el
material del producto 70 llena sustancialmente el volumen del contenedor (es decir, el
volumen definido por la cupula modificada forma de la primera capa de barrera laminada),
y deja espacio de cabeza minimo (es decir, el espacio que es ocupado por el aire

ambiente) en el contenedor. Al utilizar el volumen definido del contenedor en la mayor
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medida, se puede la maxima estabilidad del material producto contenido. Ademas, el
material del producto, especialmente cuando estan en forma de liquidos, y otros fluidos
(es decir, liquido o gas) en el contenedor en su caso, proporcionan la présién interna y la
fuerza para mantener la forma configurada de la primera capa de barrera laminada. Asi,
cuando el recipiente esta sellado liquido, la forma modificada configurada de clpula de la
primera capa de barrera laminada es elasticamente sostenible, es decir, la capa
muestran deformacién a presion menor cuando se aplica fuerza a su ‘superficie exterior,
pero sustancialmente auto-restaura su estado original conformado por la liberacion de la
fuerza. También una vez formado y sellado, el recipiente de fluido es resistente a la
flexion y puede contribuir a la rigidez de la tarjeta de base.

En una modalidad preferida, la superficie interior 42 de la primera capa de
barrera laminada 40 es termosellada a la superficie interior 52 de la segunda capa de
barrera laminada 50 antes de la union del recipiente de fluido 30 a la tarjeta de base 20.

La superficie exterior 54 de la segunda capa de barrera laminada 50 esta
permanentemente unida a una porcidn de la tarjeta de base 20. La segunda capa de
barrera laminada puede estar unida con un adhesivo de laminacion, o por cualquier otro
medio de fijacién adecuado, tales como por adhesivos activados por calor, curado por
humedad, presién, secado o radiacion. En una modalidad, un sistema de purga completa
de adhesivo se incorpora en la superficie exterior 54 de la segunda capa de barrera
laminada 50.

Preferiblemente, el sistema de purga completa adhesivo comprende un
adhesivo permanente sensible presion tal como un adhesivo acrilico sensible a la presion
permanente. El adhesivo sensible a la presion permanente puede estar cubierto y
protegido por un revestimiento de liberacion tal como un forro de liberacién recubierto de
silicona desechable.

Cualquier material deseado puede ser utilizado para la fabricacion de la
tarjeta de base. Dado que el contenedor formado por las primera y segunda capas
laminadas es hermética a fluidos y también‘se forma preferiblemente antes de la union a
la tarjeta de base, el material de tarjeta de base no esté expuesta al material producto
contenido en el contenedor, ni expuesta al calor u otras energias utilizadas para el sellado

de las primera y segunda capas de barrera laminadas. Los materiales adecuados para la
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tarjeta de base incluyen pero no estan limitados a papel, tales como materia prima de
etiquetas de grado de cubierta o calibre ligero. El papel sintético u otros materiales
plasticos también pueden ser utilizados. Preferiblemente, la tarjeta de base comprende un
tipo de papel por razones medioambientales y la eficiencia de costos general. Pueden ser
utilizados papeles de diferentes grados y composiciones, incluyendo reciclado, color,
textura, recubiertos o sin recubrir. En una modalidad, la tarjeta de base esta fabricada a
partir de los grados de carbén o cubiertas sélidos blanqueados con sulfito y tiene un
espesor en el intervalo de aproximadamente 0.152 mm a aproximadamente 0.61 mm. La
tarjeta de base también se puede recubrir con varios revestimientos o sobrelaminados de
polimeros a base de agua o curados mediante alguna energia con peliculas
termoplasticas para proteger el papel y cualquier grafico impreso para evitar dafo por
humedad.

Preferiblemente, la tarjeta de base tiene una superficie lo suficientemente
grande que va mas alla del recipiente de liquido de modo que el arte publicitario, textos,
gréficos, informacion de productos o instrucciones, o informacion de ingredientes del
farmaco deseados, se pueden imprimir en cualquier superficie de la tarjeta de base.
Ademas, el contenedor de liquidos puede ser colocado o dimensionado de tal manera que
la superficie suficiente en la tarjeta de base esté disponible para lograr la promocion de
marcas, instruccion para el consumidor, o el cumplimiento de los requisitos reglamentarios
aplicables, tales como las impuestas por los |a secretaria de E.U.A. de Administracién de
alimentos y Farmacos. Puesto que el recipiente de fluidos esta permanentemente unido a
la tarjeta de base impresa, la presencia de cualquier operaciéon de comercializacion del
producto o la informacion de instruccién impresa en la tarjeta de base estan seguros en el
momento de uso.

La tarjeta de base impresa puede ser de cualquier dimension adecuada o
configuracion, siempre y cuando existe una superficie plana a la que el recipiente de
liquido puede ser adherido permanentemente. Como se muestra en la fig. 1a, la tarjeta de
base impresa puede ser plana. La tarjeta de base impresa también puede ser clasificada
o de otra forma plegada para formar un formato de pagina comun de 4 o 6. Tales
funciones de configuracion para aumentar sustancialmente la superficie utilizable de la

tarjeta de base, al tiempo que limita las dimensiones de acabado. La tarjeta de base
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impresa también se puede plegar de manera que pueda ponerse verticaimente. La tarjeta

de base también puede comprender una parte de un panel de incorporacién como una

parte de un cuadro de troquelado o una tarjeta de felicitacion. Como un ejemplo adicional,

la tarjeta de base p_Iegada puede proporciohar dimensiones reducidas acabados para
facilitar la colocacién del paquete unificado en un contenedor host existente o para caer
dentro del alcance de las dimensiones deseadas de correo postal de los Estados Unidos.
Las tarjetas de base pueden contener también un orificio para colgar para venta a
menudeo con fines de visualizacion.

Como se muestra en la fig. 1a, la tarjeta de base impresa 20 puede tener
una tira de apertura 80 definida por una linea de perforacién 90 intersecta la punta
dispensadora 100. Cuando la tira de apertura 80 se elimina por desgarre o corte a lo largo
de la linea de perforacién 90, el recipiente de liquido 30 se abre, permitiendo asi el acceso
al material de producto 70.

El recipiente de fluido 30 también puede comprender una pestafia plana de
prolongacion 110 que esta permanentemente unida a la tarjeta de base impresa 20. Como
se muestra en la fig. 1a, la pestafia de extension 110 esta formada a partir de la primera
capa de barrera laminada 40 y la segunda capa de barrera laminada 50. La punta
dispensadora 100 esta encerrada entre el borde inferior 112 y el borde superior 114 de la
pestafia de extension 110. La pestafia de extension 110 superpone la tira de apertura 80,
con su borde inferior 112 y la linea de perforacion 90 en la tarjeta de base impresa 20 esta
superpuesta. Asi, cuando la tarjeta de base se rompe o se corta a lo largo de la linea de
perforacion 90, la pestafia de extension 110 y la tira de apertura 80 es eliminada y el
material del producto 70 puede acceder al mismo.

La tarjeta de base impresa también puede incorporar una funcién de volver
a cerrar, o con cierre de la vasija del fluido. Por ejemplo, como se muestra en la fig. 2, la
tarjeta de base impresa tiene dos lineas de perforacién 120 y 130 se intersectan la punta
dispensadora 100. La primera linea de perforacién 120 define una tira de apertura 80 y la
segunda linea de perforacion 130 define una aleta plegable 140. En una modalidad, la
distancia entre las dos lineas perforadas puede ser cualquier distancia deseada, pero
preferiblemente es al menos aproximadamente 12.5 mm. La tarjeta de base contiene

ademas al menos una lengieta de bloqueo 145. Cuando un paguete abierto unitario no
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esta en uso, la aleta plegable 140 puede ser doblado a lo largo de la segunda linea de
perforacion 130 y se inserta en las lengletas de bloqueo 145, impidiendo asi que el

material del producto 70 sea liberado desde el contenedor 60.

Il. Método de fabricacion de los paquetes puestos en unidades

Los paquetes unitarios presentes pueden ser fabricados utilizando diversos
métodos. Los métodos incluyen generalmente las siguientes etapas de fabricacion:
proporcionar una tarjeta de base impresa; formando un recipiente de liquido y la unién
permanente del envase de fluidos a una parte de la tarjeta de base impresa.
Generalmente, el recipiente de liquido se fabrica mediante la formacidn de una porcioén de
la primera capa de barrera laminada en forma de cupula modificada; depositar el material
en el volumen definido por la forma de cupula modificada; desechar la segunda capa de
barrera laminada formada sobre la primera capa barrera laminado; y sellar la primera
capa de barrera laminada y la segunda capa de barrera laminada entre si en sus
perimetros para formar un contenedor hermético a liquidos para contener el material del
producto. Los materiales descritos anteriormente en la Seccion | para el paquete unitaria
también pueden ser utilizados en el método.

La tarjeta de base impresa se puede hacer antes o después de que se
forma el recipiente de fluidos. Preferiblemente, la tarjeta de base impresa se forma antes
de la manufactura del recipiente de fluidos. Preferiblemente, la tarjeta de base impresa se
hace antes de la fabricacion del recipiente de liquido.

Como se ha descrito anteriormente, |a tarjeta de base puede ser fabricada
a partir de una variedad de sustratos, preferiblemente de grados de sélido blanqueada al
sulfito carton o cepas de la cubierta. Los textos o graficos con respecto a la informacion
del producto puede ser impreso o decorado de otro modo en cualquier superficie de la
tarjeta de base utilizando cualquier método adecuado. Los métodos preferidos de
impresién incluyen, pero no se limitan a, la alimentaciéon hoja offset, rotativos, imagenes
flexograficas y digitales. La superficie de la tarjeta de base impresa puede ademas ser
recubierto con un revestimiento de polimerizaciéon curado por UV, laminacion pelicula, o
revestimientos alternativos para impartir resistencia al agua y caracter de colocacion plana

mejorada para el material de tarjeta de base.
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En una modalidad, la tarjeta de base es troquelada con mayor precision
para formar una linea de perforacion o linea de corte definiendo una tira de apertura que
facilita la apertura limpia del recipiente de fluidos.

Cualquier método adecuado puede ser utilizado para fabricar el recipiente
de liquido del paquete unificado presente. Los diversos pasos para hacer que el recipiente
de fluidos pueda llevarse a cabo continuamente en diferentes estaciones de una
secuencia de fabricacién. El recipiente de liquidos puede ser fabricado de forma individual
o, mas preferiblemente, en cantidades multiples. Un ejemplo de un método para la
fabricacion de recipientes multiples de fluidos como se describe a continuacion.

La primera capa barrera laminada 40 del recipiente de fluidos puede ser
conformado en frio en la primera estacién de la secuencia de fabricacién. Cualquier fuerza
tension adecuada puede ser utilizado en el proceso de conformacion en frio, por ejemplo,
presion, liquido o de vacio. Preferiblemente, la fuerza de tension es el gas presurizado.

Las Figs. 3a a 4c muestran un ejemplo de un conjunto en una primera
estacion de fabricacidn que se puede utilizar para formar la forma de cupula modificada
en la primera capa de barrera laminada. Como se muestra en la fig. 4a, la primera

estacion de fabricacidn se compone de un conjunto de platina de alta presiébn con dos

superficies opuestas, es decir, una cara plana superior 150 y una placa inferior 160.

Preferiblemente se proporciona el movimiento vertical de al menos una de las placas
superiores o inferiores.

La superficie superior de la platina inferior 160 comprende una pluralidad de
caras 170 con un perfil uniforme. Cada uno de los revestimientos contiene una cavidad
180. Las Figs. 3a-4¢ muestran como una cara 170. El revestimiento puede ser fabricado
con cualquier material adecuado resistente utilizando cualquier método adecuado.
Preferiblemente, los revestimientos se fabrica con hule de silicona con un valor de
durometro en el intervalo de aproximadamente 40 a aproximadamente 80 y con un
espesor en el intervalo de aproximadamente 3.175 mm a aproximadamente 6.35 mm
pulgadas. La cara de hule de silicona puede ser utilizado como el rodillo inferior o cara
posterior laminado o de otro tipo unido a un resistente a la presién y material mecanizable,
por ejemplo, fibra de densidad media (MDF), para formar la placa cara aplanada inferior

170. El espesor de la placa aplanada inferior 170 se puede ajustar de acuerdo con el
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disefio especifico del recipiente de fluido. Por ejemplo, se esta en el intervalo de
aproximadamente 3.175 mm a aproximadarﬁente 25.4 mm.

La cara plana inferior 170 se puede cortar o de otra forma mecanizar para
formar una pluralidad de cavidades. Las Figs. 3a-4c muestran una cavidad 180. La forma
plana de la cavidad 180 determina la forma de la base de la forma de cupula formada
modificada de la primera capa de barrera laminada, que incluye, pero no se limita a,
circulos, o6valos, elipses o cuadrados o rectangulos con esquinas suaves del radio. La
pared lateral 182 de la cavidad 180, generalmente perpendicular simplemente es cortada
en la superficie de la cara inferior 160, sin hacer contacto con la figura formada de la
primera capa de barrera laminada y por lo tanto no necesita ser pulido. La cavidad en la
platina inferior frente a las funciones en lugar de un troquel formador de otra manera
utilizado en los procesos convencionales termoformados.

La superficie inferior de la cara inferior aplanada 170 se construye para
facilitar el flujo Iimitado de aire entre la cara inferior aplanada 170 y la cara inferior
aplanada 160. Como se muestra en las figuras 3a y 3b, cada cara inferior aplanada 170
puede comprender uno o mas orificios de ventilacion 190.

Como se muestra en la fig. 4a, la cara plana superior 150 esta provista de
canales de suministro de aire 200 que se corresponden con cada cavidad 180 en los
revestimientos inferiores de platina 170.

El proceso de fabricacion preferida utiliza un movimiento de malla
intermitente. La primera capa de barrera laminada 40 se desplazara hacia adelante en la
primera estacion como una banda plana en una orientacion horizontal. La superficie
exterior 44 de la primera capa de barrera laminada 40 se enfrenta hacia abajo y se acopla
con la cara aplanada inferior 160 y la superficie interior 42 se acopla con la cara aplanada
superior 150. La cara aplanada superior 150 y cara plana inferior 160 se dedican a
continuacién, por la fuerza de sujecion y la primera capa de barrera laminada 40 esta
asegurado en el perimetro de la cavidad 180 de la cara plana inferior 170.

El gas presurizado 210 se introduce en la placa superior aplanada 150 a
través de los canales de suministro de aire 200. Como se muestra en la fig. 4b, como la
presién del gas liquido impuesta a la superficie interior 42 de la primera capa de barrera

laminada 40 acumulada (la presencia de los orificios de ventilacion 190 en el rodillo
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inferior frente a 170 alivia o reduce cualquier presion opuesta), la porciéon del laminado
primera capa de barrera 40 dentro de la pared lateral 182 de la cavidad 180 comienza a
deformarse bajo tension y sobresale dentro de la cavidad 180 para formar una forrha de
cupula modificada. La presion del gas se controla de tal manera que la fuerza de tension
correspondiente no exceda de la resistencia a la traccién del polimero termoplastico
orientada biaxialmente. Como tal, la deformacion no altera significativamente las
propiedades fisicas deseables del original polimero termoplastico orientado biaxialmente,
sino que aumenta el grado de orientacion de polimero.

Una presion de gas adecuada esta en el intervalo de alrededor de 0.703 .
kg/cm* a 9.8 kg/cm® aproximadamente, preferiblemente en el intervalo de
aproximadamente 40 psi hasta aproximadamente 7.03 kg/cmz. Bajo tal presion, la capa de
barrera laminada que comprende una primera orientada biaxialmente capa de polimero
termoplastico puede someterse a alargamiento adicional biaxial tipicamente en el intervalo
de aproximadamente 10 a aproximadamente 25% antes de alcanzar su punto de ruptura.

En la figura 4c, la presiéon del gas se aplica plenamente. Después de la
presion alcanza su nivel deseado, la presion de gas 210 se desconecta y la presion se
elimina. Menor Vcontraccién del perfil de fluido recipiente formado posteriormente puede
ocurrir debido a la recuperaciéon elastica parcial del polimero termoplastico orientada
biaxialmente. Esta recuperacidn parcial no es perjudicial para el perfil resultante.

La forma de cupula modificada formada bajo el presente procedimiento
tiene un gran radio de curvatura que se extiende desde la base plana donde se encuentra
la primera capa de barrera laminada antes del proceso de conformacion. La profundidad
maxima de drenaje esta muy influenciada por la forma geométrica de la zona sujeta plano
original para el proceso de conformaciéh (es decir, la forma plana de la cavidad 180). Por
lo tanto, la forma de matriz formada primera capa barrera laminado es un resultado de la
respuesta de la pelicula laminada plana a la presion interna. Ademas, esta forma se forma
sostenida elasticamente hasta el momento de su uso por el interior del gas o la inflacion
fluido proporcionado por los materiales del producto y el aire ambiente encerrado en el
recipiente de liquido, sin necesidad de paredes laterales orientadas verticalmente rigidas
para impartir resistencia estructural. Otras porciones de la primera capa de barrera

laminada que no han sido sometidos al proceso de conformacién que permanece plana.
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El uso de un polimero termoplastico orientado biaxialmente y gas
presurizado permite la redistribucidén controlada de la fuerza de tensién con deslizamiento
progresivo cadena polimérica y prohibe mecénicas "puntos calientes" que de otra forma
debilitan la pelicula o causar fallo final. Ademas, como el polimero termopléstico orientado
biaxialmente es alargado bajo tension de traccion, resistencia al alargamiento adicional se
incrementa. El mayor grado de orientacién y la resistencia al alargamiento adicional es
tambien biaxial en la naturaleza. Como resultado, el subrayado polimero uniformemente
redistribuye la deformacién por traccién y previene el adelgazamiento del polimero que de
otro modo se produciria. El PET orientado biaxialmente, con sus valores mecanicos
estrechamente comparables en la maquina y direccion transversal de la maquina, es un
polimero preferido orientada biaxialmente. El uso de goma elastica en morir placa inferior
frente también impide mecanicas puntos calrientes o puntos de tension en el perimetro de
la cavidad 180 que de lo contrario puede conducir a subrayar el fracaso. El presente
procedimiento elimina las complicaciones y los problemas de calidad, como el pandeo, las
arrugas o el desgarro comunmente asociados con los métodos de estiramiento de uso
comun en los procesos de formacion.

Como se ha descrito anteriormente, una capa de metal de calibre delgado,
tal como una capa de aluminio, también se pueden incorporar en la primera capa de
barrera laminada. La presencia de un polimero termoplastico biaxialmente orientada en la
capa de barrera laminada mismo que la capa de aluminio también evita el agrietamiento o
falla de tension del metal de calibre durante el proceso de formacion ya que distribuye la
fuerza de tensidén durante el proceso de conformacion y evita el alargamiento de metal
localizado en el punto de falla.

Otros métodos adecuados pueden ser utilizados para aplicar presion a la
capa de barrera laminada para formar la primera forma de ctupula modificada en el mismo.

Después de la formacion, la cara plana superior 150 y se levanta la primera
capa barrera formada laminado 40 es avanzado a la segunda estacion de la secuencia de
fabricacién donde se llena el material del producto 70. Por ejemplo, el material del
producto 70 puede ser medido y se descarga desde las boquillas de fluidos montadas
directamente sobre el volumen definido por cada una de las formas de cupula

modificadas. La medicion y bombeo pueden tener lugar mientras que se detiene el
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movimiento de malla intermitente y se puede lograr mediante el uso de una variedad de
sistemas adecuados de bombeo y medicion. El material producto dispensado
preferiblemente llena sustancialmente el volumen de la forma de cupula formada
modificada. La nivelacion del material del producto no es necesaria y el material de mayor
viscosidad del producto temporalmente puede estar por encima del plano de la superficie
interior 42 de la primera capa de barrera laminada 40. Ademas, la eliminacién del material
producto en la forma de cupula formada modificada puede prevenir la propagacién no
deseada hacia el exterior del material producto de lo contrario se producen debido a un
impulso asociado con el proceso preferido intermitente movimiento de red.

En la siguiente estacion de fabricacion, una segunda capa barrera plana
laminado 50 esta entonces dispuesta sobre la superficie interior 42 de la primera capa de
barrera laminada 40. Preferiblemente, la segunda capa de barrera laminada 50
comprende un adhesivo sensible a la presidn en su superficie interior 52, que esta
cubierta y protegida por un forro de liberacion recubierto de silicona desechable (no
mostrado). Las primera y segunda capas de barrera laminadas 40 y 50 son entonces
indexado y movido hacia adelante a una placa calentada donde estas dos capas estan
selladas entre si en sus perimetros para formar un contenedor hermético a liquidos 60. El
material producto 70 es automaticamente uniformizado y redistribuido en el contenedor 60
por la superficie plana interior 52 de la segunda capa de barrera laminada 50 justo antes o
durante el proceso de sellado térmico. En una modalidad preferida, una punta
dispensadora 100 se forma mediante el uso de un alivio mecanizado simple en la
superficie inferior de la platina superior calentada. El sellado restante se lleva a cabo de
tal manera que sélo la porcion plana de la primera capa de barrera laminada esta sellada
y la forma de cupula modificada no se perturba.

Las primera y segunda capas de barrera laminadas selladas son entonces
troquelado de precision para formar las distintas embarcaciones de fluidos. En un método
preferido, las primera y segunda capas de barrera laminadas son cortadas junto con un
adhesivo de purga completa permanente sensible tal como un adhesivo acrilico sensible a
presion permanente contra un revestimiento de liberacién tal como un forro de liberacion

recubierto de silicona desechable. Los recipientes individuales de fluido estan montados
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en un patrén predeterminado en el forro de liberacion recubierto de silicona desechable.
Los recipientes de fluidos generélmente no son flexibles cuando se sella.

El recipiente liquido entonces se une permanentemente a la tarjeta de base
impresa. Este paso puede realizarse por cualquier método adecuado. En una modalidad
preferida, el revestimiento de silicona desechable de liberacion revestido se retird y la
segunda capa de barrera laminada estd unida a la tarjeta de base por el adhesivo de
purga a plena presién permanente acrilico sensible.

El paquete presente unitario puede ser utilizado como un producto para un
solo uso o multiples usos. También puede utilizarse como un paquete de muestreo. Un
consumidor puede abrir el recipiente de liquido, por ejemplo, por arrancar la tira de
apertura a lo largo de la linea de perforacion en la tarjeta de base. El material producto
puede entonces ser dispensado por la aplicacion de presion suavemente sobre la
superficie exterior de la primera capa de barrera laminada. Debido a que la linea de
perforacion proporciona un punto de apertura del recipiente limpio liquido, el material del
producto se puede prescindir de una manera controlada. Los métodos alternativos de
abrir el recipiente de liquido incluyen, pero no se limitan a, cuerdas de desgarre, pelar
pestafas, anotando de una o ambas de las capas de laminado de barrera, tales como con
laseres, pelar tiras de encabezado o sellos perimetrales frangibles o desprendibles.
Ademas, dado que el recipiente de fluido esta permanentemente unido a la tarjeta de
base impresa, la comercializacion o cualquier informacion sobre el producto impreso en fa
tarjeta de base esta facilmente disponible en el momento de uso.

La descripcion aqui contenida es para fines de ilustracién y no con fines de
limitacion. Los cambios y modificaciones pueden hacerse a las modalidades de Ia
descripcion y todavia estar dentro del alcance de la invencion. Ademas, todas las
referencias citadas anteriormente se incorporan en este documento, en su totalidad, a

todos los efectos relacionados con esta informacion.
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REIVINDICACIONES

1.- Un paquete unificado que comprende:

(a) una base de las tarjetas impresas; y

(b) un recipiente de fluido que comprende (i) una primera capa de barrera
laminada que comprende al menos una capa de polimero termoplastico biaxialmente
orientado; (ii) un material del producto; y (iii} una segunda capa de barrera laminada,

en donde una porcién de la primera capa de barrera laminada tiene una
forma de cupula modificada formada en la misma, la forma de clpula modificada tiene un
volumen definido y el material del producto llena sustancialmente el volumen definido, en
donde la segunda capa de barrera laminada es plano, en el que la priméra y segunda
capas de laminado de barrera estan sellados entre si en sus perimetros para formar un
contenedor hermético a liquidos para contener el material del producto, y

donde la segunda capa de barrera laminada esta permanentemente unido
a una porcion de la tarjeta de base impresa.

2.- El paquete unificado de la reivindicacion 1, en donde la forma de cupula
modificada de la primera capa de barrera laminada es elasticamente sostenible cuando el
recipiente de fluidos esta sellado.

3.- El paquete unificado de la reivindicacion 1, caracterizado porque el
biaxialmente orientada comprende un polimero termoplastico de polietileno, un
polipropileno, un poliéster, una poliamida, un poliarilato, o una mezcla de los mismos.

4.- El paquete unificado de la reivindicacion 3, caracterizado porque el
polimero termoplastico orientado biaxialmente comprende un tereftalato de polietileno.

5.- El paquete unificado de la reivindicacion 1, en donde una o ambas de
las primera y segunda capas de barrera laminadas comprenden una capa de papel de
aluminio.

6.- El paquete unificado de la reivindicacion 5, en el que el papel de
aluminio es menor que aproximadamente 0.025 milimetros de espesor.

7.- El paquete unificado de la reivindicacion 1, en donde el material del

producto es un liquido.
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8.- El paquete unificado de la reivindicacion 1, caracterizado porque el
recipiente de liquido comprende una punta dispensadora.

9.- El paquete unificado de la reivindicaciéon 8, en donde la tarjeta de base
comprende una tira de apertura.

10.- El paquete unificado de la reivindicacion 9, en donde la tira de apertura
se define por una linea de perforacion que intersecta la punta dispensadora.

11.- El paquete unificado de la reivindicacion 9, caracterizado porque el
recipiente de liquido comprende ademas una pestafia de extension plana formada por las
primera y segunda capas laminadas, en el que la pestafia de extensién plana encierra la
punta dispensadora y se superpohe a la tira de apertura.

12.- El paquete unificado de la reivindicacién 8, en el que la punta
dispensadora es resellable.

13.- El paquete unificado de la reivindicacion 1, en donde la tarjeta de base
es menos flexible que la primera capa de barrera laminada.

14.- El paquete unificado de la reivindicacién 1, caracterizado porque la
base comprende materia prima de papel.

15.- Un método de fabricacion de un paquete unificado que comprende una
tarjeta de base impresa y un recipiente de liquido, que comprende:

(a) proporcionar una tarjeta de base impresa;

(b) formar un recipiente de liquido a través de:

(i) formar una porcion de una primera capa de barrera laminada del
recipiente de fluido en forma de cupula modificado con un volumen definido, en donde la
primera capa de barrera laminada compfende al menos una capa de un polimero
termoplastico biaxialmente orientado;

(i) depositar un material de producto sobre la primera capa de barrera
laminada de tal manera que el material del producto llena sustancialmente el volumen
definido;

(iii) disponer una segunda capa de barrera laminada del recipiente de
liquido en la primera capa de barrera laminada, en donde la segunda capa de barrera

laminada es plana;
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(iv) el sellado de las primera y segunda capas de barrera laminadas entre si
en sus perimetros para formar un contenedor hermético a liquidos para contener el
material del producto, y

(c) la union permanente de la segunda capa de barrera laminada del
recipiente de fluido a una parte de la tarjeta de base impresa.

16.- El método de la reivindicacion 15, en donde la forma de cupula
modificada de la primera capa de barrera laminada es elasticamente sostenible cuando el
recipiente de fluidos esta sellado.

17.- El método de la reivindicacion 15, en el que el polimero termoplastico
biaxialmente orientado comprende un de polietileno, un polipropileno, un poliéster, una
poliamida, un poliarilato, o una mezcla de los mismos.

18.- El método de la reivindicacion 17, caracterizado porque el polimero
termoplastico biaxialmente orientado comprende un tereftalato de polietileno.

19.- El método de la reivindicacién 15, en donde una o ambas de las
primera y segunda capa's de barrera laminadas comprenden una capa de papel de
aluminio.

20.- El paquete unificado de la reivindicacion 19, en el que el pape! de
aluminio es menor que aproximadamente 0.025 milimetros de espesor.

21.- El método de la reivindicaciéon 15, en donde las primera y segunda
capas de barrera laminadas estan sellados juntos por termoseliado.

22.- El método de la reivindicacion 15, en donde las primera y segunda
capas de barrera laminadas estan sellados con un adhesivo.

23.- El método de la reivindicacién 15, en donde el paso (i) comprende
aplicar la presion del gas a la capa de barrera laminada para formar la primera forma de
cupula modificada.

24.- El método de la reivindicacion 23, en donde la presion del gas es de
aproximadamente 0.703 kg/cm? hasta aproximadamente 9.8 kg/cm?.

25.- El método de la reivindicacion 23, en donde la presion del gas se aplica
durante un periodo de tiempo que oscila entre aproximadamente 0.01 segundos a

aproximadamente 1 segundo.
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26.- El método de la reivindicacion 15, caracterizado porque el recipiente de
liquido comprende una punta dispensadora.

27.- El método de la reivindicacion 26, que comprende ademas troquelado
la tarjeta de base para formar una tira de apertura definido por una linea de perforacion,
en donde la linea de perforacion intersecta la punta dispensadora.

28.- El método de la reivindicacién 27, en el que las primera y segunda
capas de barrera laminadas estan sellados entre si en sus perimetros para formar
recipiente hermético a fluidos y una pestaria plana de prolongacién, en la que la pestafia

de extension plana encierra la punta dispensadora y se superpone a la tira de apertura.
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RESUMEN

La invencion se refiere generalmente a paquetes unitarios para contener y
dispensar un material de producto. En particular, los paquetes unitarios comprenden una
tarjeta de base impresa (20) y un recipiente de fluido (30) unido permanentemente a la
tarjeta de base impresa. El recipiente de fluido comprende una primera capa de barrera
laminada (40) que comprende por lo menos una capa del polimero termoplastico
biaxialmente orientado, una porcion de la cual se forma en una forma de domo modificada
y una segunda capa de barrera laminada (50). También se describieron las primera y
segunda barreras laminadas se sellan juntos para formar un recipiente hermético a fluidos
(60), en donde el material de producto (70) llena sustancialmente el recipiente. Un método
para manufacturar los paquetes unitarios como se describié antes. En particular, el
método incluye formar una porcidon de la primera capa de barrera laminada que
comprende el polimero orientado biaxialmente en la configuracion de domo modificado

usando una fuerza tal como gas presurizado.
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mismo, que comprende el paso de ciclizar un compuesto de la Férmula (If) o (l1A):
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o una sal del mismo con un agente ciclizador de la Férmula (V):




15.

Y X(V)

en donde R’ es H, F, bencilo, (C-Cs)alquilo, (C2-Cs)alguenilo, o (Cx-Cg)alquinilo; y
cada uno de X y Y es independiente un imidazolilo, bencimidazolilo o benzotriazolilo
sustituido o insustituido.

El proceso de la reivindicacion 13, en donde la reaccion tiene lugar en un solvente.
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