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P-2021/39727 

 

SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO  

DIRECCIÓN DE NUEVAS CREACIONES 

E.   S.   D. 

 

Re: Expediente No. NC2021/0017023 

Solicitud de patente a nombre de V-SHAPES S.R.L. 

 

Yo, CAROLINA DAZA MONTALVO identificada como aparece al pie de mi firma, 

domiciliada en la Carrera 11 No. 86-53, obrando como apoderada de la sociedad V-

SHAPES S.R.L., domiciliada en Italia, solicitante de la patente de la referencia, en 

respuesta al oficio No. 1055 notificado electrónicamente el 24 de enero de 2024, 

relacionado con los requerimientos de fondo de la solicitud, atentamente me permito 

presentar la siguiente información: 

 

1. Modificaciones a las Reivindicaciones 

 

Con fundamento en la facultad que confiere el artículo 34 de la Decisión 486 al 

solicitante para modificar la solicitud de patente en cualquier momento del trámite, se 

presenta junto con este memorial nuevo capítulo reivindicatorio, el cual consta de 

veintitrés (23) reivindicaciones y reemplaza completamente el presentado el 14 de 

diciembre de 2021.  

 

Específicamente, se realizan las siguientes modificaciones: 

 

1.1 La reivindicación ahora solo incluye un conector en el preámbulo y la parte 

caracterizante. 

1.2 Se incluye la característica que “la hoja (2) de material plástico semirrígido es un 

laminado y comprende al menos una capa de soporte (22), una capa 

térmicamente sellable (25), y una capa de barrera (24) colocada entre las dos 

capas (22, 25), la incisión con forma (7) estando formada por la deformación 

plástica del material de la primera hoja (2), en donde en la incisión con forma 

(7) la capa térmicamente sellable (25) está completamente o de manera parcial 

rasgada.” El soporte para esta modificación se encuentra en la página 5, en las 

líneas 33-35, página 10, en las líneas 20-24, entre otras.  

1.3 Se modifica el término “incisión con forma” por “incisión con forma (7)”.  
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1.4 La reivindicación 7 ahora especifica que hay una primera incisión recta (6) y una 

segunda incisión recta (8). 

1.5 La reivindicación 7 ahora incluye la limitante de “una placa (44) opuesta a esta 

segunda placa (42), en donde esta segunda placa (42) es movible desde una 

primera posición lejos de la placa opuesta (44) a una posición predeterminada 

cerca de la placa opuesta (44) a fin de hacer una incisión con forma en una tira 

de material semirrígido colocada entre la segunda placa (42) y la placa opuesta 

(44), deformando de esta manera la tira sin cortarla de modo que la capa 

térmicamente sellable (25) está completamente o de manera parcial rasgada”. 

El soporte para esta modificación se encuentra en la página 5, en las líneas 33-

35, página 10, en las líneas 20-24, página 8, en las líneas 35-37 y página 8, en 

las líneas 1-16, entre otras. 

1.6 No se incluye la antigua reivindicación 18. 

1.7 La antigua reivindicación 19 (nueva reivindicación 18) incluye en su preámbulo 

que “donde la hoja (2) de material plástico semirrígido es un laminado y 

comprende al menos una capa de soporte (22), una capa térmicamente sellable 

(25), y una capa de barrera (24) colocada entre las dos capas (22, 25)”. El 

soporte para esta modificación se encuentra en página 8, en las líneas 35-37 y 

página 8, en las líneas 1-16. 

1.8 No se incluye el término “sustancialmente” en el pliego reivindicatorio. 

1.9 Se incluye entre paréntesis () los números de referencia de cada uno de los 

elementos que hacen parte de la invención de acuerdo con la numeración 

empleada en los dibujos.   

 

En cuanto a estas modificaciones, me permito decir que las mismas no amplían de 

ninguna manera la materia objeto de la presente solicitud y se realizan con el ánimo de 

superar las objeciones planteadas por el examinador en su concepto técnico. 

 

En consecuencia, se indica que el presente capítulo reivindicatorio, que incluye quince 

(15) reivindicaciones, se ajusta a las disposiciones del artículo 30 de la Decisión 486/00.  

 

2. Claridad y concisión de las reivindicaciones 

 

El solicitante manifiesta que mediante la presentación del nuevo capítulo reivindicatorio 

quedan subsanadas la totalidad de las objeciones presentadas por el examinador en su 

concepto técnico, de modo tal que las nuevas reivindicaciones reclaman de manera 

clara y concisa la invención descrita. Con respecto a las objeciones específicas del 

examinador, me permito manifestar lo siguiente: 
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2.1 El examinador señala que “la traducción usada para el término original en 

italiano: “incisione 7 di indebolimento sagomata” en la solicitud PCT; traducido 

en la solicitud presentada como “incisión con forma” no revela las características 

de dicha incisión y da a entender que es una incisión pasante y no la incisión 

parcial con forma que se explica en la descripción”. 

 

Al respecto, y a fin de superar la objeción, se modifica el término “incisión con 

forma” por “incisión con forma (7)”.  

 

2.2 El examinador sugiere “complementar los preámbulos de las reivindicaciones 

independientes 13 y 19 para aclarar que el dispositivo reclamado en la primera 

hace un debilitamiento en una hoja de material plástico semirrígido que 

constituye un envase como el reclamado en la reivindicación independiente 1 y 

el método versa sobre los pasos a seguir para hacer un debilitamiento en una 

hoja de material plástico semirrígido de un envase con las características 

reclamadas en la reivindicación 1”. 

 

Siguiendo las recomendaciones del examinador, se han realizado las siguientes 

modificaciones: 

- La reivindicaicón 13 indica en su preámbulo “Un dispositivo para hacer un 

debilitamiento en una hoja (2) de material plástico semirrígido, en donde la 

hoja (2) es un laminado y comprende al menos una capa de soporte (22), una 

capa térmicamente sellable (25), y una capa de barrera (24) colocada entre 

las dos capas (22, 25)”. 

- La reivindicación 19 (nueva reivindicación 18) recita “Un método para hacer 

un debilitamiento en una hoja (2) de material plástico semirrígido, en donde 

la hoja (2) de material plástico semirrígido es un laminado y comprende al 

menos una capa de soporte (22), una capa térmicamente sellable (25), y una 

capa de barrera (24) colocada entre las dos capas (22, 25)”. 

 

2.3 El examinador observa que “las reivindicaciones 1, 2, 17, 19 a 23, el término: 

"sustancialmente” es impreciso, por lo cual, no permite distinguir la invención del 

estado de la técnica”. 

 

A fin de superar la objeción, no se incluye el término “sustancialmente” en el 

pliego reivindicatorio. 
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2.4 El examinador sugiere incluir entre paréntesis () los números de referencia de 

cada uno de los elementos que hacen parte de la invención de acuerdo con la 

numeración empleada en los dibujos, con el fin, de hacer más fácil la comprensión 

de la materia reivindicada. 

 

Se ha procedido de conformidad.  

 

En vista de lo anterior, las objeciones relacionadas con la claridad, la concisión y el 

soporte en la descripción del capítulo reivindicatorio, han quedado completamente 

superadas. 

 

3. Modificación a la Descripción  

 

Indica el examinador que la solicitud en estudio se encuentra que, la traducción usada 

para el término original en italiano: “incisione 7 di indebolimento sagomata” en la 

solicitud PCT; traducido en la solicitud presentada como “incisión con forma” da a 

entender que es una incisión pasante y no la incisión parcial con forma que se explica 

en la descripción. Se siguiere reemplazar dicho termino por “incisión con forma (7)” o 

“línea de debilitamiento con forma (7)” que son equivalentes al terminó usado en la 

traducción al inglés de la solicitud PCT: “shaped incision (7)”. 

 

Se adjunta una nueva descripción en donde se modifica el término “incisión con forma” 

por “incisión con forma”.  

 

4. Pago de tasas 

 

Considerando que el presente memorial se presenta junto con modificaciones a las 

reivindicaciones, descripción y figureas, se adjunta recibo por concepto de pago de tasa 

de modificación, según lo establecido en la Resolución 59669 de 2020. 

 

En relación con el número de reivindicaciones, atentamente nos permitimos decir que 

no se adjunta tasa por concepto de reivindicaciones adicionales, toda vez que el nuevo 

capítulo reivindicatorio tiene menor número de cláusulas que el anteriormente 

presentado, y en esencia es el mismo objeto, pero definido con mayor claridad. 
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5. Novedad 

 

El Examinador establece en su concepto técnico la falta de novedad del pliego 

reivindicatorio así: 

D1 (WO2007/145535) afecta las reivindicaciones 1 a 3, 5 a 8 y 19 a 23 

D2 (EP2944579) afecta las reivindicaciones 13, 14, 18 y 19. 

 

A este respecto, me permito decir que el artículo 16 de la Decisión 486 de la Comisión 

de la Comunidad Andina establece que la invención se considera nueva cuando no está 

comprendida en el estado de la técnica. Si de acuerdo con el espíritu de la norma legal 

indicada, la invención no se considera como nueva si está “comprendida” en el estado 

de la técnica, dicha norma se está refiriendo, naturalmente, a la totalidad del invento y 

no a alguno o a algunos de los componentes.  

 

Aplicando lo anterior al caso concreto, para que las razones que aduce ese Despacho 

para desvirtuar la novedad fuesen ciertas, sería forzoso que se demostrara que la 

invención está comprendida en el estado de la técnica, específicamente en forma 

individual en el documento D1 y D2 de forma TOTAL, lo cual no sucede con la materia 

reclamada en el capítulo reivindicatorio.   

 

Por lo tanto y teniendo en cuenta lo anteriormente expuesto, como mínimo la novedad 

debe contemplar los siguientes aspectos: 

 

- Que la invención en estudio esté contenida de forma TOTAL y ABSOLUTA en 

cada uno de los documentos que se mencionan como anterioridades; y  

 

- Que la invención en cuestión puede partir de conocimientos conocidos, caso en 

el cual habrá que hacer la comparación no de lo conocido sino de lo inédito y 

novedoso, teniendo que analizarse el valor agregado que aporta la invención con 

sus nuevas características al campo técnico al cual pertenece la solicitud en 

estudio. 

 

Lo anterior significa que para que un documento del estado de la técnica pueda afectar 

la novedad de una solicitud, debe revelar todas y cada una de las características técnicas 

que la definen.  
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Documento D1 

 

El documento WO2007/145535 (D1) divulga un paquete que tiene una primera capa 1 

flexible, una segunda capa 2 semirrígida y una tercera capa 3 flexible. La primera capa 

1 puede tener líneas rectas de debilidad 10, 12 que se colocan en los bordes. La segunda 

capa tiene una línea de debilidad o corte 20 formada en una porción media. La primera 

capa flexible 1 se sella en la cara superior 21 de la segunda capa. La tercera capa 3 se 

fija a la cara opuesta de la segunda capa 2 (intermedia) para formar un bolsillo (página 

11, líneas 15-23). Las primeras capas 1 y 2 se sellan juntas sobre sus caras enteras 

(página 11, líneas 30-31). En particular, la bolsita puede fabricarse formando una banda 

alargada que comprende una laminación de dos capas de banda. Una serie de líneas de 

debilidad o cortes 20 se forma en la parte media de la segunda capa de tela semirrígida. 

Las capas de tela se sellan cara a cara de modo que la primera capa sella sobre y 

alrededor de cada corte hecho en la segunda capa de tela. Una serie de líneas de 

debilidad 10 se forma en la primera capa de tela (página 23, líneas 10-14).  

 

Un lado de la bolsita está formado por dos capas que primero se cortan y luego se sellan 

juntas y la lámina semirrígida no es un laminado que comprende al menos tres capas. 

Además, no se proporciona ninguna capa de barrera en el lado de la bolsita que 

comprende la capa semirrígida. 

 

Además, la capa semirrígida puede tener un corte parcial o transversal, pero la incisión 

no se realiza por deformación plástica del laminado cuando una capa térmicamente 

sellable está parcial o completamente rasgada. 

 

Por consiguiente, el documento D1 no divulga que: 

✓ la primera hoja es un laminado que comprende una capa de soporte, una capa 

térmicamente sellable y una capa de barrera colocada entre las dos capas, y  

✓ la incisión con forma está formada por deformación plástica del material plástico 

semirrígido en el que, en la incisión con forma, la capa térmicamente sellable 

está completamente o de manera parcial desgarrada. 

 

Documento D2 

 

El documento EP2944579 (D2) presenta un paquete que comprende una primera hoja 

2 de material plástico semirrígido; una segunda hoja 3 de material plástico flexible 

superpuesta y sellada a la primera hoja para definir una bolsa sellada que contiene una 

dosis de un producto; donde la primera hoja 2 de material plástico semirrígido 
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comprende una incisión recta 6 hecha a ambos lados de la primera hoja (figuras 1 y 2). 

La lámina semirrígida es un laminado obtenido de una tira 15.  

 

El documento D2 divulga que la incisión se realiza mediante dos placas de soporte 41 

dispuestas en lados opuestos de una tira 15 y dos dispositivos de incisión 42, cada uno 

de los cuales corta una incisión en una superficie correspondiente de la tira. Cada 

dispositivo tiene un elemento de corte 43 que se apoya en una placa de soporte 41 y 

un elemento de contraste 44, que se apoya en la otra placa de soporte 41. 

 

El documento D2 no revela que el dispositivo comprende una placa opuesta a una 

segunda placa conectada al menos a una herramienta de incisión con al menos una 

saliente formada, donde la segunda placa es movible desde una primera posición lejos 

de la placa opuesta a una posición predeterminada cerca de la placa opuesta para hacer 

una incisión con forma en una tira de material semirrígido colocado entre la segunda 

placa y la placa opuesta, deformando así la tira sin cortarla de modo que la segunda 

capa está completamente o de manera parcial rasgada. 

 

Documento D3 

 

El documento EP2628691 (D3) divulga un paquete que comprende una primera hoja 2 

de material plástico semirrígido; una segunda hoja 3 de material plástico flexible 

superpuesta y sellada a la primera hoja 2 para definir un bolsillo sellado que contiene 

una dosis de un producto; donde la primera hoja 2 de material plástico semirrígido 

comprende una incisión recta central 6 y dos incisiones rectas laterales 13 alineadas 

con la incisión central.  

 

La lámina semirrígida es un laminado que comprende una primera capa de soporte 

exterior situada en el lado opuesto al bolsillo; una segunda capa térmicamente sellable 

interna, situada en el lateral del bolsillo; y una capa de barrera situada entre las dos 

capas. 

 

La incisión central tiene una profundidad variable y se realiza en ambos lados (interior 

y exterior) de la lámina. La parte interna de la incisión 6b está formada por deformación 

plástica de las tres capas que no están rasgadas (párrafo [0017], líneas 39-44). 

 

Por lo tanto, el documento D3 no revela que una incisión con forma está formada por 

una deformación plástica del material plástico semirrígido en la que, en la incisión con 

forma, la capa térmicamente sellable está completamente o de manera parcial rasgada. 



  
 

 

Carrera 11 No. 86-53, Piso 3 
Edificio Segovia 
110221 Bogotá, Colombia 
T (+57) 1 618 10 88 
F (+57) 1 635 08 24 

clarkemodet.com 

 

De esta forma, teniendo en cuenta que el documento D1, D2 y D3 no mencionan, 

describen o sugieren, en forma individual o en combinación con otro documento, 

todas las características técnicas reclamadas en el capítulo reivindicatorio presentado 

previamente, dichas reivindicaciones son novedosa, e inventiva sobre el estado 

del arte, concluyendo así que el objeto de las reivindicaciones 1, 13 y 18 modificadas 

es, por tanto, nuevo, cumpliendo así con los requerimientos establecidos en el Artículo 

16 de la Decisión 486. 

 

6. Nivel inventivo  

 

El Examinador establece en su concepto técnico la falta de nivel inventivo las 

reivindicaciones 9-10 en vista del documento D1 (WO2007/145535) y D3 (EP2628691) 

siendo el documento D1 considerado como el estado de la técnica más cercano a la 

invención reclamada. 

 

En este sentido, hacemos notar que el Artículo 18 de la Decisión 486/00 determina que 

“una invención tiene nivel inventivo, si para una persona del oficio normalmente 

versada en la materia técnica correspondiente, esa invención no hubiese resultado 

obvia ni se hubiese derivado de manera evidente del estado de la técnica”. (El 

subrayado es nuestro). 

 

Lo anterior significa que el análisis de nivel inventivo NO es una comparación de los 

objetos de las anterioridades y la solicitud en estudio. El análisis de nivel inventivo debe 

demostrar la obviedad de la invención y establecer cómo ésta no contiene un salto 

cualitativo, que demuestre su altura inventiva, teniendo en cuenta que se hace 

necesario demostrar que la invención analizada carece de nivel inventivo y hubiese 

sido obvia para una persona versada en la materia. 

 

Considerando la definición anterior, deseamos aclarar que los antecedentes citados por 

el examinador no sugieren ni hacen evidentes las ventajas técnicas del método 

reivindicado por la presente solicitud, al menos por las razones expuestas a 

continuación. 

 

6.1. Reivindicaciones independientes 1 y 18 

 

Se considera que el documento D1 representa el estado más cercano de la técnica, ya 

que revela un paquete de dosis única sellado con una incisión central y dos incisiones 

laterales. 
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Como se ha explicado anteriormente, el documento D1 no divulga que la primera hoja 

es un laminado que comprende una capa de soporte, una capa térmicamente sellable y 

una capa de barrera colocada entre las dos capas, y que la incisión con forma está 

formada por deformación plástica del material plástico semirrígido en el que, en la 

incisión con forma, la capa térmicamente sellable está completamente o de manera 

parcial rasgada. 

 

El efecto técnico de proporcionar una hoja como laminado de al menos tres capas, una 

de las cuales es una capa de barrera, es aumentar la resistencia de la lámina 

semirrígida.  

 

El efecto técnico de obtener una incisión por deformación plástica del material de la 

hoja es hacer la incisión en la misma posición en las tres capas, controlando así la 

posición precisa y la profundidad de la incisión. 

 

El efecto técnico de proporcionar una incisión donde una de las capas se rasga es 

facilitar la apertura. 

 

Estas características permiten así resolver el problema de mejorar la protección del 

producto contenido en el paquete, permitiendo al mismo tiempo una fácil apertura. 

 

El documento D1 no muestra que la hoja de material plástico semirrígido sea un 

laminado que comprende una capa de barrera y que está deformado localmente. Un 

lado del paquete se obtiene superponiendo dos capas, donde cada capa ya está provista 

de un corte respectivo.  

 

En el paquete del documento D1 primero se corta una capa y luego se superpone a la 

otra: por lo tanto, es difícil garantizar que las capas estén correctamente posicionadas 

para cubrir un corte interno y garantizar que el paquete permanezca intacto hasta su 

apertura. 

 

Por ejemplo, si el corte interior es un corte de canal y la capa exterior flexible no está 

provista o se desplaza con respecto a la capa semirrígida, el corte de la capa semirrígida 

no está cubierto y no hay protección para el producto contenido en el paquete.  
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También puede suceder que la capa flexible provista de los cortes laterales se desplace 

con respecto a la capa semirrígida: en este caso los cortes laterales no están en la 

posición correcta para facilitar la apertura. 

 

En el documento D1 no hay ninguna indicación para proporcionar la hoja como un 

laminado con al menos tres capas, una de las cuales es una capa de barrera, y que se 

deforma para proporcionar la línea de debilidad. 

Por lo tanto, la persona versada en la materia no llegaría a la solución de la presente 

solicitud de patente sobre la base del documento D1 de manera individual. 

 

Por su parte, el documento D3 tiene una incisión diferente para facilitar la apertura del 

paquete. La incisión central indicada en el documento D3 tiene una profundidad 

variable, se realiza a ambos lados de la lámina semirrígida y no corta ninguna de las 

capas (párrafo [0017]).  

 

La estructura de la hoja y el tipo de incisión revelados en el documento D3 son 

completamente diferentes de los del documento D1, por lo que una combinación del 

documento D3 con el documento D1 no sería obvia.  

 

En cualquier caso, la persona versada en la materia no encontraría ninguna pista en el 

documento D3 para llevar a cabo una incisión por deformación plástica de la lámina 

semirrígida de tal manera que la capa térmicamente sellable se rasga.  

 

Por lo tanto, es posible determinar que el objeto de las reivindicaciones 1 y 18 

modificadas implica nivel inventivo.  

 

6.2. Reivindicación independiente 13 

 

Se afirma que el objeto de la reivindicación 13 implica también nivel inventivo por las 

siguientes razones. 

 

Se considera que el documento D2 representa el estado más cercano de la técnica para 

el objeto de la reivindicación 13, ya que divulga un dispositivo para hacer un 

debilitamiento en una hoja de material plástico semirrígido que comprende una primera 

placa (41) y una segunda placa (41), cada una conectada a una herramienta de incisión 

(43) con salientes para hacer una primera incisión en una primera posición de una hoja 

de material plástico semirrígido. 
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El documento D2 no divulga, sin embargo, que el dispositivo comprende una placa 

opuesta a la segunda placa, donde la segunda placa es movible desde una primera 

posición lejos de la placa opuesta a una posición predeterminada cerca de la placa 

opuesta para hacer una incisión con forma en una tira de material semirrígido colocado 

entre la segunda placa y la placa opuesta, deformando así la tira sin cortarla para que 

la segunda capa está completamente o de manera parcial rasgada. 

 

Estas características permiten realizar una deformación precisa que corta una capa de 

la tira, pero no toda la hoja, haciendo así una debilidad en una hoja que mejora la 

protección del producto contenido en el paquete, permitiendo al mismo tiempo una fácil 

apertura. 

 

El documento D2 revela un dispositivo que hace una incisión en la misma posición a 

ambos lados de una tira moviendo dos placas en dos direcciones. Cada plato está 

provisto de herramientas de corte y elementos de contraste, que se llevan uno contra 

el otro moviendo las placas.  

 

No hay indicación de proporcionar una placa adicional frente a la placa que lleva la 

herramienta de incisión, donde la placa con la herramienta de incisión se mueve a una 

posición predeterminada cerca de la placa opuesta para hacer una incisión en forma 

que deforma la tira sin cortarla para que la capa térmicamente sellable (25) está 

completamente o de manera parcial rasgada. 

 

En ninguna parte del documento D2 se da a conocer ese movimiento, por lo que la 

persona del oficio normalmente versada en la materia no llegaría a la solución solicitada 

basándose únicamente en el documento D2. 

 

La persona del oficio normalmente versada en la materia tampoco llegaría a la solución 

reclamada de una manera obvia aplicando las enseñanzas de uno de los documentos 

D1-D3 al documento D2. 

 

Documentos D1-D3 no revelan un dispositivo para hacer la incisión en una tira de 

material semirrígido. 

 

Por lo tanto, se sostiene que el objeto de la reivindicación 13 modificada implica nivel 

inventivo.  
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6.3. Reivindicaciones dependientes 

 

Las reivindicaciones dependientes 2-12, 14-17 y 19-23 dependen de las reivindicaciones 

1, 13 y 18 respectivamente y también se considera que cumplen con los requisitos de 

novedad y nivel inventivo. 

 

En vista de lo anterior, es posible determinar que el pliego reivindicatorio que se 

presenta en esta oportunidad cumple con los requisitos establecidos en el Artículo 18 

de la Decisión 486. 

 

Por lo tanto, se puede concluir que considerando que el arte previo citado por el 

examinador no menciona, describe o sugiere, en forma individual o en 

combinación, todas las características técnicas reclamadas en el nuevo capítulo 

reivindicatorio presentado por el solicitante, las nuevas reivindicaciones 

presentadas son novedosas, e inventivas sobre el estado del arte. 

 

7. Conclusión 

 

Con las modificaciones introducidas y los argumentos presentados puede concluirse 

que: 

 

i) Las modificaciones aquí presentadas cumplen con las disposiciones del Artículo 

34 de la Decisión 486; 

 

ii) La materia objeto de las actuales reivindicaciones es clara, concisa y cuenta 

con el debido sustento en el capítulo descriptivo, cumpliendo así con los requerimientos 

del Artículo 28 y 30 de la Decisión 486; 

 

iii) La descripción que se presenta en esta oportunidad cumple con los requisitos 

establecidos en el Artículo 28 de la Decisión 486. 

 

iv) La materia reclamada es nueva y no hubiese resultado obvia ni se hubiese 

derivado de manera evidente del estado de la técnica, cumpliendo con el 

requerimiento del Artículo 14, 16 y 18 de la Decisión 486. 

 

Por tanto, atentamente me permito solicitar a ese Despacho otorgar el privilegio de 

patente solicitado a la solicitud en estudio, toda vez que cumple a cabalidad con los 

requerimientos de la Decisión 486/00. 



  
 

 

Carrera 11 No. 86-53, Piso 3 
Edificio Segovia 
110221 Bogotá, Colombia 
T (+57) 1 618 10 88 
F (+57) 1 635 08 24 

clarkemodet.com 

 

En consecuencia, solicitamos a ese Despacho pronunciarse en relación con todos los 

argumentos presentados en este memorial dando estricta aplicación al principio del 

debido proceso consagrado en el artículo 29 de la Constitución Nacional. 

 

8. Anexos 

 

- Nuevo capítulo reivindicatorio conformado por veintitrés (23) reivindicaciones. 

- Nueva Descripción. 

- Recibo de pago por concepto de modificaciones voluntarias. 

 

Señora Directora, 
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REIVINDICACIONES MODIFICADAS 

1. Un envase sellado de abertura por ruptura de dosis individual (1) que comprende:  

una primera hoja (2) de material plástico semirrígido; 

una segunda hoja (2) de material plástico flexible superpuesta en y sellada a la primera hoja (2) para definir 

una cavidad sellada (4) que contiene una dosis de un producto (5); en donde 5 

la primera hoja (2) de material plástico semirrígido comprende al menos una primera incisión recta (6) 

colocada en un primer borde (9) de la primera hoja (2), y al menos una incisión con forma  (7) colocada en 

una porción central (10) de la primera hoja (2), lateralmente y a una distancia de la primera incisión recta (6), 

caracterizado porque la hoja (2) de material plástico semirrígido es un laminado y comprende al menos una 

capa de soporte (22), una capa térmicamente sellable (25), y una capa de barrera (24) colocada entre las dos 10 

capas (22, 25), la incisión con forma (7) estando formada por la deformación plástica del material de la primera 

hoja (2), en donde en la incisión con forma (7) la capa térmicamente sellable (25) está completamente o de 

manera parcial rasgada. 

2.Un envase sellado de abertura por ruptura de dosis individual (1) de acuerdo con la reivindicación 

1, caracterizado porque la primera hoja (2) comprende al menos una segunda incisión recta (8) colocada en 15 

un segundo borde (11) de la primera hoja (2), opuesta al primer borde (9), lateralmente y a una distancia de 

la incisión con forma (7). 

3.Un envase sellado de abertura por ruptura de dosis individual (1) de acuerdo con la reivindicación 

1 o 2, caracterizado porque esta incisión con forma (7) se forma en la superficie interna (12) de la primera 

hoja (2), que es la superficie que da hacia la segunda hoja (3). 20 

4.Un envase sellado de abertura por ruptura de dosis individual (1) de acuerdo con la reivindicación 

1 o 2 o 3, caracterizado porque esta primera incisión recta (6) y/o segunda incisión recta (8) se forma en la 

superficie externa (13) de la primera hoja (2), que es la superficie opuesta de la segunda hoja (3). 

5. Un envase sellado de abertura por ruptura de dosis individual (1) de acuerdo con cualquiera de las 

reivindicaciones anteriores, caracterizadas porque esta incisión con forma (7) comprende una línea curvada. 25 

6.Un envase sellado de abertura por ruptura de dosis individual (1) de acuerdo con cualquiera de las 

reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque esta incisión con forma (7) comprende una línea formada por al 

menos dos segmentos consecutivos orientados y no alineados (15, 16). 

7. Un envase sellado de abertura por ruptura de dosis individual  (1) de acuerdo con cualquiera de las 

reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque esta incisión con forma (7) comprende al menos dos segmentos 30 

inclinados (15’, 16’) colocados simétricamente con respecto al centro de la hoja (2) y unidos entre sí en un 

extremo a fin de formar dos lados opuestos de un triángulo. 

8. Un envase sellado de abertura por ruptura de dosis individual (1) de acuerdo con cualquiera de las 

reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque esta incisión con forma (7) comprende una pluralidad de pares 

adyacentes (21) de segmentos inclinados (15’, 16’), en donde los segmentos (15’ 16’) en cada par (21) se 35 

colocan simétricamente entre sí y se unen entre sí en un extremo a fin de formar dos lados opuestos de un 

triángulo. 

9. Un envase sellado de abertura por ruptura de dosis individual (1) de acuerdo con cualquiera de las 

reivindicaciones anteriores, en donde la primera hoja (2) de material plástico semirrígido es un laminado y 

comprende: 40 
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una primera capa de soporte exterior (22) colocada en el lado opuesto a la cavidad (4); una segunda 

capa interior, en particular una capa térmicamente sellable (25), colocada en el lado de la cavidad (4); y una 

capa de barrera (24) colocada entre las dos capas (22, 25), caracterizada porque la incisión con forma (7) se 

forma en la segunda capa (25). 

10. Un envase sellado de abertura por ruptura de dosis individual (1) de acuerdo con cualquiera de 5 

las reivindicaciones anteriores, en donde la primera hoja (2) de material plástico semirrígido es un laminado 

y comprende: 

una primera capa de soporte exterior (22) colocada en el lado opuesto a la cavidad (4); una segunda 

capa interior, en particular una capa térmicamente sellable (25), colocada en el lado de la cavidad (4); y una 

capa de barrera (24) colocada entre las dos capas (22, 25), caracterizada porque la primera incisión recta (6) 10 

y/o la segunda incisión recta (8) se forma en la primera capa (22). 

11.Un envase sellado de abertura por ruptura de dosis individual (1) de acuerdo con cualquiera de las 

reivindicaciones anteriores, caracterizadas porque la profundidad de la incisión recta (6, 8) es 

aproximadamente 1/3 del espesor de la primera hoja (2). 

12. Un envase sellado de abertura por ruptura de dosis individual (1) de acuerdo con cualquiera de 15 

las reivindicaciones anteriores, caracterizadas porque la profundidad de la incisión con forma (7) es 

aproximadamente 2/3 del espesor de la primera hoja (2). 

13. Un dispositivo para hacer un debilitamiento en una hoja (2) de material plástico semirrígido, en 

donde la hoja (2) es un laminado y comprende al menos una capa de soporte (22), una capa térmicamente 

sellable (25), y una capa de barrera (24) colocada entre las dos capas (22, 25), en donde el dispositivo se 20 

caracteriza porque comprende al menos una primera placa (41) conectada a una herramienta de incisión (51) 

que tiene al menos una saliente recta (53) para hacer una primera incisión en una primera posición de la hoja 

(2) de material plástico semirrígido; al menos una segunda placa (42) conectada a al menos una herramienta 

de incisión (52) que tiene al menos una saliente formada para hacer una incisión con forma en la hoja (2) de 

material plástico semirrígido; y una placa (44) opuesta a esta segunda placa (42), en donde esta segunda 25 

placa (42) es movible desde una primera posición lejos de la placa opuesta (44) a una posición 

predeterminada cerca de la placa opuesta (44) a fin de hacer una incisión con forma en una tira de material 

semirrígido colocada entre la segunda placa (42) y la placa opuesta (44), deformando de esta manera la tira 

sin cortarla de modo que la capa térmicamente sellable (25) está completamente o de manera parcial rasgada. 

14. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicación 13, caracterizado porque la primera placa (41) se 30 

conecta a una herramienta de incisión (51) que tiene al menos dos salientes rectas (53, 53’) separadas entre 

sí para hacer una primera y una segunda incisión en la hoja (2) de material plástico semirrígido. 

15. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicación 13 o 14, caracterizado porque la primera placa 

(41) y la segunda placa (42) se colocan en dos estaciones de incisión (61, 62) diferentes, una después de la 

otra. 35 

16. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicación 15, caracterizado porque la estación de incisión 

(62) que comprende la segunda placa (42) sigue a la estación de incisión (61) que comprende la primera 

placa (41). 

17. Un dispositivo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 13 a 16, caracterizado porque 

comprende una placa (43) opuesta a esta primera placa (41), en donde esta primera placa (41) es movible 40 

desde una primera posición lejos de la placa opuesta (43) a una posición predeterminada cerca de la placa 
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opuesta (43) a fin de hacer una incisión recta en una tira de material semirrígido colocada entre la primera 

placa (41) y la placa opuesta (43), deformando de esta manera la tira sin cortarla. 

18. Un método para hacer un debilitamiento en una hoja (2) de material plástico semirrígido, en donde 

la hoja (2) de material plástico semirrígido es un laminado y comprende al menos una capa de soporte (22), 

una capa térmicamente sellable (25), y una capa de barrera (24) colocada entre las dos capas (22, 25), 5 

caracterizado porque comprende los pasos de: 

hacer al menos una primera incisión recta (6) en un primer borde (9) de la hoja (2); 

hacer al menos una incisión con forma (7) en una porción central (10) de la hoja (2), lateralmente y a 

una distancia de la primera incisión recta (6); 

en donde las incisiones (6, 7) se forman por la deformación plástica del material de la hoja (2), en 10 

donde en la incisión con forma (7) la capa térmicamente sellable (25) está completamente o de manera parcial 

rasgada. 

19. Un método para hacer un debilitamiento de acuerdo con la reivindicación 18, caracterizado en 

hacer una incisión recta (6) en una primera superficie (13) de la hoja (2) y hacer una incisión con forma (7) en 

la superficie opuesta (12) de la hoja (2). 15 

20. Un método para hacer un debilitamiento de acuerdo con la reivindicación 18 o 19, caracterizado 

en hacer al menos una segunda incisión recta (8) en un segundo borde (11) de la primera hoja (2), opuesta 

al primer borde (9), lateralmente y a una distancia de la incisión con forma (7), en donde la segunda incisión 

(8) se hace por la deformación plástica del material de la hoja (2). 

21. Un método para hacer un debilitamiento de acuerdo con la reivindicación 20, caracterizado porque 20 

los pasos de hacer la primera incisión recta (6) y la segunda incisión recta (8) son simultáneos. 

22. Un método para hacer un debilitamiento de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 18 a 

21, caracterizado porque el paso de hacer la primera incisión recta (6) y/o el paso de hacer la segunda incisión 

recta (8) precede al paso de hacer al menos una incisión con forma (7). 

23. Un método para hacer un debilitamiento de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 18 a 25 

22, caracterizado porque la incisión (6, 7, 8) se hace al mover una placa (41, 42) conectada a una herramienta 

de incisión (51, 52) que tiene al menos una saliente desde una primera posición lejos de una placa opuesta 

(43, 44) hasta una posición predeterminada cerca de la placa opuesta (43, 44) a fin de producir una 

deformación en una tira de material plástico semirrígido colocada entre la primera placa (41, 42) y la placa 

opuesta (43, 44). 30 
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ENVASE SELLADO DE ABERTURA POR RUPTURA DE DOSIS INDIVIDUAL, 

DISPOSITIVO Y MÉTODO DE PRODUCCIÓN 

 

Campo de tecnología 

 La presente invención se refiere a un envase sellado de abertura por ruptura de dosis 

individual que comprende un área pre-debilitada, un dispositivo y un método de producción de 

un área debilitada.  

Técnica antecedente 

 La solicitud de patente W02008038074A2 describe un envase sellado de abertura por 

ruptura de dosis individual; el envase sellado comprende una hoja de material plástico 

semirrígido y una hoja de material plástico flexible, la cual se ajusta en la parte superior de, y se 

suelda a la primera hoja de material plástico semirrígido a fin de definir una cavidad sellada que 

contiene una dosis de un producto de fluido. La hoja de material plástico semirrígido tiene 

centralmente un área pre-debilitada, que guía una rotura controlada de la hoja de material 

plástico semirrígido a fin de provocar la formación de una abertura de salida para el producto a 

través de la hoja de material plástico semirrígido misma. En otras palabras, a fin de abrir el 

envase sellado, un usuario debe agarrar el envase sellado con los dedos de una mano y plegar 

el envase sellado en una forma de "V" hasta que la hoja de material plástico semirrígido se 

rompe en el área pre-debilitada. El área pre-debilitada comprende una incisión interna, que se 

obtiene a través de una superficie interna (es decir, una que da hacia la cavidad) de la hoja de 

material plástico semirrígido, y una incisión externa, que se obtiene a través de una superficie 

externa de la hoja de material plástico semirrígido y se alinea con la incisión interna. 

 En la solicitud de patente W02008038074A2, las incisiones varían en profundidad para 

provocar una rotura gradual de la hoja de material plástico semirrígido cuando se pliega el 

envase sellado en una forma de “V”. Sin embargo, hacer incisiones que varían en profundidad 

es relativamente complicado puesto que requiere el movimiento de las cuchillas de la unidad de 

incisión sea muy preciso; entre otras cosas, el movimiento de las cuchillas de la unidad de 

incisión tiende a disminuir en precisión conforme incrementa la velocidad de operación y, como 

consecuencia, si se tiene como objetivo obtener un movimiento altamente preciso de las 

cuchillas de la unidad de incisión, no se pueden alcanzar velocidades de operación 

particularmente altas. 

 Además, el envase sellado de dosis individual descrito en la solicitud de patente 

W02008038074A2 no permite que el producto contenido en el envase mismo se aplique (untar) 

de manera precisa e intuitivamente sobre una superficie y, por consiguiente, este envase no es 

adecuado para contener productos untables (o productos untables sobre una superficie). 

 Para producir el envase, la solicitud de patente W02008038074A2 describe el uso de un 
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dispositivo que comprende un carrete para alimentar una tira de material semirrígido y un carrete 

para alimentar una tira de material flexible, una unidad de incisión y una unidad formadora de 

envase que comprende un dispositivo para alimentar el fluido y un dispositivo de sellado. La 

unidad de incisión tiene dos placas paralelas opuestas, que son movibles entre sí para agarrar 

la tira de material plástico semirrígido y que soportan las cuchillas. Cada placa se empuja hacia 

la otra por un respectivo accionador lineal a fin de retener la tira de material semirrígido y tener 

que cada parte de esta realice una incisión. 

 Además, se conocen envases de ruptura de dosis individual sellados que tienen una 

incisión en forma de Ω hecha en un área central de la hoja de material plástico semirrígido. Esta 

incisión permite que se controle la rotura del envase y la descarga del producto. Una vez abierta, 

la forma de Ω de la incisión permite que un producto de fluido se unte directamente sobre la 

superficie para la aplicación. 

 Estos envases también tienen inconvenientes. Cuando se abre, el producto tiende a 

filtrarse desde los segmentos laterales de la incisión y, por consiguiente, su distribución no se 

controla adecuadamente. 

 Además, los envases conocidos no son adecuados para dosificar productos granulares 

o en polvo. Cuando el producto está en gránulos, tiende a chorrear del envase rápidamente 

después de abrirse. Cuando el producto está en forma en polvo, una cierta cantidad de producto 

residual a menudo permanece dentro del envase. 

Descripción de la invención 

 El objeto de la presente invención es proporcionar un envase sellado de abertura por 

ruptura de dosis individual el cual permita una distribución controlada del producto. 

 De acuerdo con un aspecto de la presente invención, se proporciona un envase sellado 

de abertura por ruptura de dosis individual con las características definidas en la reivindicación 

1. 

 Hacer una incisión lateral en su borde permite una abertura guiada, que entonces se 

completa con la rotura de la hoja en la incisión central formada. Por consiguiente, el producto 

sale del área central en lugar del segmento lateral, el cual sólo sirve para dirigir el plegado del 

envase. 

 Para hacer el pre-debilitamiento, se proporciona un dispositivo con las características 

definidas en la reivindicación 13. 

 El pre-debilitamiento se hace de acuerdo con un método con las características 

definidas en la reivindicación 19. 

 De acuerdo con otro aspecto de la presente invención, se proporciona un envase sellado 

de abertura por ruptura de dosis individual que comprende una primera hoja de material plástico 

semirrígido; una segunda hoja de material plástico flexible ajustada en la parte superior y 
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soldada a la primera hoja a fin de definir una cavidad sellada que contiene una dosis de un 

producto; en donde la primera hoja de material plástico semirrígido comprende una incisión 

formada colocada en una porción central de la primera hoja, en donde la incisión formada tiene 

al menos dos segmentos inclinados colocados simétricamente con respecto al centro de la hoja 

y unidos entre sí en un extremo a fin de formar dos lados opuestos de un triángulo. Este envase 

permite que se dosifiquen productos líquidos en gotas. 

 En una modalidad preferida, la incisión tiene una pluralidad de pares adyacentes de 

segmentos inclinados, en donde los segmentos en cada par se colocan simétricamente entre sí 

y se unen entre sí en un extremo a fin de formar dos lados opuestos de un triángulo. Este envase 

permite que los productos granulares y en polvo se dosifiquen de manera óptima. 

 De acuerdo con otro aspecto de la presente invención, se proporciona una herramienta 

de incisión para hacer una incisión en una hoja, en particular una hoja de material plástico 

semirrígido, que comprende un cuerpo en forma de placa, en particular rectangular, y al menos 

una saliente unida a un lado de la placa, preferentemente un lado más largo de la placa, en 

donde la saliente tiene un rebaje sustancialmente en forma de "V". 

 Utilizando esta herramienta de incisión, se puede hacer una incisión en forma de "V" 

para permitir que los productos líquidos se distribuyan en gotas. 

 De acuerdo con una modalidad ventajosa, la herramienta de incisión comprende una 

pluralidad de salientes, preferentemente adyacentes, cada una que tiene una cavidad 

sustancialmente en forma de "V". Utilizando esta herramienta de incisión, se puede hacer una 

incisión en "zig-zag" para permitir la distribución controlada de productos granulares y en polvo. 

Breve descripción de las figuras 

 La presente invención ahora se describirá con referencia a las figuras anexas, que 

muestran algunos ejemplos no limitantes de implementaciones, en las cuales: 

 La figura 1 muestra una vista en perspectiva de un envase sellado de abertura por 

ruptura de dosis individual fabricado de acuerdo con la presente invención; 

 La figura 2 muestra una vista en perspectiva de una primera hoja del envase sellado en 

la figura 1, en una primera modalidad; 

 La figura 3 es una vista en perspectiva de una superficie externa de la primera hoja del 

envase sellado en la figura 1, en una segunda modalidad; 

 La figura 4 es una vista en perspectiva de una superficie interna de la primera hoja del 

envase sellado de la figura 1, en la segunda modalidad; 

 La figura 5 es una vista en perspectiva del envase de la figura 2, en una configuración 

plegada; 

 La figura 6 es una vista en perspectiva de una superficie de la primera hoja del envase 

sellado, en una tercera modalidad; 
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 La figura 7 es una vista en perspectiva de una superficie de la primera hoja del envase 

sellado, en una cuarta modalidad; 

 La figura 8 es una vista en perspectiva del envase de la figura 7, en una configuración 

plegada; 

 La figura 9 es una vista en perspectiva de una superficie de la primera hoja envase 

sellado de dosis doble; 

 La figura 10 es una vista en perspectiva de una superficie de la primera hoja del envase 

sellado, en una quinta modalidad; 

 La figura 11 muestra un primer paso de abertura del envase en la figura 10; 

 La figura 12 muestra un segundo paso de la abertura del envase en la figura 10; 

 La figura 13 muestra una sección transversal esquemática de una hoja semirrígida que 

constituye el envase sellado; 

 La figura 14 es una vista en perspectiva de la parte superior de una herramienta de 

incisión para hacer una incisión en forma de “V”; 

 La figura 15 es una vista en perspectiva de la parte inferior de una herramienta de 

incisión para hacer una incisión en forma de “V”; 

 La figura 16 es una vista en perspectiva de la parte superior de una herramienta de 

incisión para hacer una incisión en “zigzag”; 

 La figura 17 es una vista en perspectiva de un dispositivo para hacer un debilitamiento 

en una hoja, en una modalidad preferida; 

 La figura 18 es una vista en perspectiva de una placa unida a una herramienta de 

incisión para hacer una incisión recta, en una modalidad preferida; 

 La figura 19 es una vista en perspectiva de una herramienta de incisión para hacer una 

incisión recta, en una modalidad preferida; 

 La figura 20 es una vista en perspectiva de una placa unida a una herramienta de 

incisión para hacer una incisión formada, en una modalidad preferida; 

 La figura 21 muestra una vista desde arriba de una primera estación de incisión del 

dispositivo en la figura 17; 

 La figura 22 muestra una vista desde arriba de una segunda estación de incisión del 

dispositivo en la figura 17; 

Implementaciones preferidas de la invención 

 En la figura 1, el número 1 indica un envase sellado de abertura por ruptura de dosis 

individual completo. El envase sellado de dosis individual 1 comprende una hoja 2 de material 

plástico semirrígido y una hoja 3 de material plástico flexible, la cual se ajusta en la parte superior 

de, y se suelda a la hoja 2 de material plástico semirrígido a fin de definir (entre las dos hojas 2 

y 3) una cavidad sellada 4 que contiene una dosis de un producto 5. 
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 En la modalidad mostrada, la hoja 2 de material plástico semirrígido y la hoja 3 de 

material plástico flexible tienen una forma sustancialmente rectangular. El envase sellado de 

dosis individual 1 podría tener cualquier otra forma: redonda, elíptica, en forma de “botella”, 

romboidal, pentagonal, hexagonal, triangular, cuadrada, en forma de “hueso”. La hoja 2 de 

material plástico semirrígido y la hoja 3 de material plástico flexible son sustancialmente planas. 

La hoja 2 de material plástico semirrígido se obtiene a partir de una tira de material plástico 

semirrígido. La tira de material plástico semirrígido tiene preferentemente un espesor de entre 

aproximadamente 200 micrones y aproximadamente 500 micrones, en particular entre 

aproximadamente 200 micrones y aproximadamente 450 micrones. 

 La figura 2 muestra una modalidad de la presente invención. 

 De acuerdo con la invención, la primera hoja 2 del envase 1 comprende al menos una 

incisión sustancialmente recta pre-debilitada 6 colocada en un primer borde 9 de la primera hoja 

2, y al menos una incisión formada 7 colocada en una porción central 10 de la primera hoja 2, 

lateralmente y a una distancia de la primera incisión sustancialmente recta 6. 

 En particular, la primera incisión recta 6 comienza en el primer borde 9 y se extiende 

hacia el centro del envase 1. La primera incisión recta 6 está sustancialmente perpendicular al 

primer borde 9 del envase 1. 

 Las incisiones 6, 7 tienen la función de guiar, al seguir un pliegue en el envase sellado 

1, una rotura controlada de la primera hoja 2 a fin de provocar la formación de una abertura de 

salida para el producto 5 a través de la primera hoja 2 misma. 

 Preferentemente, el envase 1 comprende al menos una segunda incisión 

sustancialmente recta 8 colocada en un segundo borde 11 de la primera hoja 2, opuesta al 

primer borde 9, lateralmente y a una distancia de la incisión formada 7. 

 En particular, la segunda incisión recta 8 comienza en el segundo borde 11 y se extiende 

hacia el centro del envase 1. La segunda incisión recta 8 está sustancialmente perpendicular al 

segundo borde 11 del envase 1. 

 En particular, las dos incisiones laterales 6, 8 constan de dos respectivos segmentos 

rectos que son idénticos en tamaño y se alinean entre sí. Las dos incisiones laterales 6, 8 no se 

conectan con la incisión central formada 7, sino que se conforman de segmentos separados de 

la misma. En otras palabras, una porción residual de la hoja 2 de material plástico semirrígido 

se interpone entre las dos incisiones laterales rectas 6, 8 y la incisión central formada 7. 

 La incisión formada 7 no es una incisión pasante, es decir, no pasa a través de la primera 

hoja 2 de material plástico semirrígido. En particular, la incisión 7 se hace por la deformación 

plástica del material plástico semirrígido que constituye la primera hoja 2. 

 Preferentemente, la incisión recta 6 y/o la incisión recta 8 no es una incisión pasante, 

que, es decir, no pasa a través de la primera hoja 2 de material plástico semirrígido. En particular, 
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la incisión recta 6 y/o la incisión recta 8 se hace por la deformación plástica del material plástico 

semirrígido que constituye la primera hoja 2. 

 En la modalidad mostrada, las incisiones 6, 7, 8 no son incisiones pasantes, las cuales, 

es decir, no pasan a través de la primera hoja 2 de material plástico semirrígido. 

 En la modalidad mostrada en la figura 2, la primera hoja 2 comprende una incisión 

central 7 formada como una línea curvada, una primera incisión recta 6 en el primer borde 9 y 

una segunda incisión recta 8 en el borde opuesto 11. 

 En una primera modalidad, la incisión central 7 y la incisión lateral 6 se hacen en la 

misma superficie de la hoja 2 de material plástico semirrígido, preferentemente en la superficie 

interna 12 que da hacia la concavidad 4, como se muestra en la figura 2. 

 En una modalidad preferida, la incisión central formada 7 se obtiene en una superficie 

interna 12 (es decir, una que da hacia la concavidad 4) de la hoja 2 de material plástico 

semirrígido, en tanto que la incisión lateral recta 6 se obtiene en una superficie externa 13 (es 

decir, una opuesta a la concavidad 4) de la hoja 2 de material plástico semirrígido. 

 En la modalidad mostrada en las figuras 3 y 4, la incisión central formada 7 se obtiene 

en la superficie interna 12 de la hoja 2 de material plástico semirrígido, en tanto que las 

incisiones rectas 6, 8 se obtienen en la superficie externa 13 de la hoja 2 de material plástico 

semirrígido. 

 En uso, a fin de abrir el envase sellado de dosis individual 1, un usuario debe agarrar el 

envase 1 mismo con los dedos de una mano y plegarlo en forma de "V" (como se muestra en la 

figura 5) en las incisiones laterales 6, 8 hasta romper la hoja de material plástico semirrígido 2 

en la incisión central 7. Al romper la hoja 2 de material plástico semirrígido en la incisión central 

7, la porción delimitada por la curva se desprende de la hoja semirrígida para formar una saliente 

14 sustancialmente formada como un arco de un círculo o semi-elipse en el área de salida de 

producto. El producto 5 entonces se puede liberar de manera simple e higiénicamente del 

envase sellado de dosis individual 1. 

 De acuerdo con las ilustraciones en las figuras 6-9, la incisión central 7 se extiende a lo 

largo de una línea discontinua o en zig-zag individual; es decir, una línea que consta de al menos 

dos segmentos consecutivos orientados y no alineados 15, 16 (es decir, tal que el segundo 

extremo de un segmento coincida con el primer extremo del siguiente segmento). 

En la modalidad de la figura 6, la incisión central formada 7 consta de un segmento principal 15 

que está sustancialmente paralelo a un lado más pequeño 18 del envase rectangular 1 y dos 

segmentos 16, 17 que están sustancialmente paralelos entre sí y sustancialmente 

perpendiculares al segmento principal 15 y al lado más grande 19 del envase rectangular 1. En 

esta modalidad, cuando se abre el envase 1, la parte delimitada por los segmentos 15, 16, 17 

se desprende de la hoja semirrígida 2 para formar una saliente sustancialmente rectangular en 
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el área de salida de producto. 

 Los envases mostrados en las figuras 2-6 son particularmente adecuados para 

productos fluidos densos, tal como cremas y pegamentos, tal que, después de la abertura, la 

saliente permita que el producto se distribuya sobre la superficie. 

 En las modalidades mostradas en las figuras 7-9, la incisión formada 7 comprende al 

menos dos segmentos inclinados 15’, 16’ colocados simétricamente con respecto al centro de 

la hoja 2 y unidos entre sí en un extremo a fin de formar dos lados opuestos de un triángulo, en 

particular un triángulo isósceles. 

 En la modalidad de la figura 7, los dos segmentos inclinados 15', 16' forman los dos 

lados opuestos de un triángulo isósceles. En esta modalidad, cuando se abre el envase 1, la 

porción delimitada por los segmentos 15’, 16’ se desprende de la hoja semirrígida 2 para formar 

una saliente sustancialmente triangular 20 en el área de salida de producto (figura 8). Esta 

configuración es particularmente adecuada para productos líquidos que se deben distribuir en 

gotas, tal que la saliente triangular 21 permita que el líquido se dosifique al deslizarlo a lo largo 

del triángulo hasta el vértice, desde donde se desprende para formar la gota. 

 En una modalidad, la incisión en forma de "V" se hace sin hacer las incisiones laterales, 

en tanto que aún permite que el producto se distribuya en gotas. Por consiguiente, se obtiene 

un envase sellado de abertura por ruptura de dosis individual que comprende una primera hoja 

2 de material plástico semirrígido; una segunda hoja 3 de material plástico flexible ajustado en 

la parte superior de y soldado a la primera hoja 2 a fin de definir una cavidad sellada 4 que 

contiene una dosis de un producto 5; en donde la primera hoja 2 de material plástico semirrígido 

comprende al menos una incisión formada 7, que se coloca en una porción central 10 de la 

primera hoja 2 y tiene al menos dos segmentos inclinados 15’, 16’ colocados simétricamente 

con respecto al centro de la hoja 2 y unidos entre sí en un extremo a fin de formar dos lados 

opuestos de un triángulo. 

 La figura 9 muestra una modalidad de un envase sellado de dosis doble, en donde se 

obtienen dos concavidades. Este envase es adecuado para productos de componente doble 

que se deben mezclar después de la abertura. En estos envases, se hacen dos incisiones 

centrales formados 7, 7’ en un espacio separado entre sí. La incisión central puede ser de 

diferentes formas, por ejemplo, en forma de "V", semi-elíptica o rectangular. 

 En la modalidad de la figura 10, la incisión formada 7 comprende una pluralidad de pares 

adyacentes 22 de segmentos inclinados 15’, 16’, en donde los segmentos 15’, 16’ en cada par 

22 se colocan simétricamente entre sí y se unen entre sí en un extremo a fin de formar dos 

lados opuestos de un triángulo. En otras palabras, los pares 22 de segmentos inclinados 15', 

16' forman un perfil en "zigzag", que se extiende hacia la porción central 10 del envase. 

 En esta modalidad, el envase 1 se puede abrir en dos pasos. En un primer paso, el 
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envase 1 se pliega a lo largo de los dos segmentos laterales rectos 6, 8, tal que la incisión 

central 7 se abra para presentar una serie de triángulos adyacentes de los cuales sale 

lentamente el producto (figura 11). En un segundo paso, al accionar perpendicularmente con 

respecto a los segmentos laterales rectos 6, 8, se hace una abertura completa en la incisión 

central 7 tal que el producto salga completamente (figura 12). Esta configuración es 

particularmente adecuada para productos granulados o en polvo, debido a que permite que el 

producto se dosifique en el primer paso y, si es apropiado, permite que el envase se vacíe 

completamente en el segundo paso. 

 Las dimensiones de las porciones incisas varían de acuerdo con las dimensiones del 

envase y/o la cantidad y densidad del producto que contiene. 

 En una modalidad, la incisión en “zig-zag” se hace sin obtener las incisiones laterales, 

en tanto que aún se permite que el producto se distribuya de una manera controlada. 

 De manera ventajosa, la incisión formada 7 tiene una profundidad sustancialmente 

constante (neta de tolerancias de construcción inevitables) a lo largo de su longitud. 

 Ventajosamente, la primera incisión recta 6 y/o la segunda incisión recta 8 tiene una 

profundidad sustancialmente constante (neta de tolerancias de construcción inevitables) a lo 

largo de su longitud. 

 Preferentemente, la profundidad de la incisión formada 7 es mayor que la profundidad 

de la primera incisión recta 6 o la segunda incisión recta 8. 

 Ventajosamente, la profundidad de la primera incisión recta 6 y/o la segunda incisión 

recta 8 es aproximadamente 1/3 del espesor de la primera hoja 2. Preferentemente, la 

profundidad de la incisión formada 7 es aproximadamente 2/3 del espesor de la primera hoja 2. 

 En una modalidad preferida adicional, la profundidad de la incisión formada 7 es > 70% 

del espesor de la primera hoja 2 de material plástico semirrígido. La incisión formada 7 no es 

una incisión pasante, es decir, no pasa a través de la primera hoja 2 de material plástico 

semirrígido. 

 La profundidad de la primera incisión formada 6 y/o la segunda incisión recta 8 es < 40% 

del espesor de la primera hoja 2 de material plástico semirrígido. En particular, la profundidad 

de la primera incisión formada 6 y/o la segunda incisión recta 8 es entre 20% y 40% del espesor 

de la primera hoja 2 de material plástico semirrígido. 

 La primera hoja 2 de material plástico semirrígido se obtiene de una tira de material 

individual. La tira de material a partir de la cual se obtiene la hoja 2 se forma preferentemente 

por un laminado. 

 El laminado comprende al menos una capa de soporte 22, una capa térmicamente 

sellable 25 y una capa aislante 24 interpuesta entre la capa de soporte 22 y la capa 

térmicamente sellable 25. La capa aislante o de barrera 24 tiene como objetivo garantizar la 
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impermeabilidad al aire y/o la luz. En la hoja 2 que constituye el envase 1, la capa de soporte 

22 se coloca en el exterior (es decir, en el lado opuesto a la concavidad 4 en la superficie externa 

13) y la capa térmicamente sellable 25 se coloca en el interior (es decir, en el mismo lado que 

la cavidad 4 en la superficie interna 12). 

 Como se ejemplifica en la modalidad mostrada en la figura 13, la hoja 2 de material 

plástico semirrígido es un laminado y comprende una capa de soporte 22 colocada en el exterior 

(es decir, en el lado opuesto a la cavidad 4 en la superficie externa 13) y una capa de soporte 

23 colocada en el interior (es decir, en el mismo lado que la cavidad 4 en la superficie interna 

12). Entre las dos capas de soporte 22 y 23, se proporciona una capa aislante o de barrera 24 

con el objetivo de garantizar la impermeabilidad al aire y/o a la luz; en otras palabras, la capa 

de barrera 24 se encierra entre las dos capas de soporte 22 y 23 y separa las capas de soporte 

22 y 23 entre sí. Preferentemente, la capa de soporte 23 se reviste en una capa térmicamente 

sellable 25 que se coloca en el interior (es decir, en el mismo lado que la cavidad 4 y en contacto 

con la hoja 3 de material plástico flexible a fin de realizar el sellado térmico junto con la hoja 3 

de material plástico flexible mismo). 

 De acuerdo con algunas modalidades mostradas en las figuras anexas, las dos capas 

de soporte 22 y 23 pueden tener el mismo espesor; sin embargo, de acuerdo con otras 

implementaciones, las dos capas de soporte 22 y 23 pueden tener diferentes espesores, que, 

es decir, el espesor de la capa de soporte 22 puede ser diferente del espesor de la capa de 

soporte 23. 

 A manera de ejemplo no limitante, la hoja 2 de material plástico semirrígido se podría 

componer de: una capa de soporte de poliestireno blanco (PS) 22 con un espesor de entre 100 

micrones y 200 micrones (± 10%), una capa de barrera de EVOH o dialuminio 24 con un espesor 

de 10 micrones (± 10%), una capa de soporte de poliestireno blanco (PS) 23 con un espesor de 

entre 100 micrones y 200 micrones (± 10%), y una capa térmicamente sellable de polietileno 

(PE) 25 con un espesor de 50 micrones (± 10%). De manera alternativa, las capas de soporte 

22 y 23 se podrían hacer preferentemente de ácido poliláctico biaxialmente orientado (PLA) y/o 

la capa térmicamente sellable 25 se podría hacer de polipropileno (PP). El ácido poliláctico (PLA) 

es en general, térmicamente sellable y, por consiguiente, cuando las capas de soporte 22 y 23 

se hacen de ácido poliláctico (PLA), la capa térmicamente sellable 25 podría estar ausente, 

puesto que la hoja 3 de material plástico flexible podría ser térmicamente sellable directamente 

a la capa de soporte de ácido poliláctico (PLA) 23. Además, cuando se utiliza ácido poliláctico 

(PLA) o polipropileno (PP) para hacer las capas de soporte 22 y 23, se puede reducir el espesor 

de las capas de soporte 22 y 23, puesto que el ácido poliláctico (PLA) y el polipropileno (PP) 

permiten obtener capas de soporte suficientemente rígidas 22 y 23 incluso donde estas son de 

espesor modesto. A manera de ejemplo, cuando las capas de soporte 22 y 23 se hacen de 
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poliestireno (PS), el espesor general de las capas de soporte 22 y 23 debe ser mayor que 350-

380 micrones, en tanto que cuando las capas de soporte 22 y 23 se hacen de ácido poliláctico 

(Pla) o polipropileno (PP), el espesor general de las capas de soporte 22 y 23 puede ser tan 

bajo como 200 micrones. 

 De acuerdo con una modalidad diferente (no mostrada), la hoja 2 de material plástico 

semirrígido no tiene la capa de soporte 23 (es decir, la capa de barrera 24 está en contacto 

directo con la capa térmicamente sellable 25). La capa de soporte 22 tiene un espesor doble 

(es decir, la capa de soporte 23 se "incorpora" en la capa de soporte 22). 

 Las incisiones rectas 6, 8 obtenidas en la superficie externa 13 de la hoja 2 de material 

plástico semirrígido se hacen ventajosamente al deformar localmente la hoja 2 de material 

plástico semirrígido y, en particular, la capa de soporte 22 de la hoja 2 de material plástico 

semirrígido. Preferentemente, las incisiones rectas 6, 8 se detienen antes de la capa de barrera 

24 y, por consiguiente, no afectan la capa de barrera misma 24. 

 La incisión formada 7 obtenida en la superficie interna 12 de la hoja 2 de material plástico 

semirrígido se hace ventajosamente al deformar localmente la hoja 2 de material plástico 

semirrígido y, en particular, la capa de soporte 23 de la hoja 2 de material plástico semirrígido. 

Preferentemente, la incisión formada 7 se detiene antes de la capa de barrera 24 y, por 

consiguiente, no afecta la capa de barrera misma 24. 

 En la incisión central formada 7, la capa térmicamente sellable 25 se puede deformar o 

rasgar (de manera parcial o completamente); en cualquier caso, en la incisión formada 7 

obtenida en la superficie interna 12 no hay soldadura de ninguna clase entre la hoja 2 de material 

plástico semirrígido y la hoja 3 de material plástico flexible y, por consiguiente, cualquier daño 

local a la capa térmicamente sellable 25 no tiene consecuencias de ninguna clase. 

 En algunas modalidades, la capa de barrera 24 se puede colocar entre las dos capas 

de soporte 22 y 23 para formar una barrera para el producto contenido en la cavidad sellada 4. 

En algunas modalidades, las incisiones 6, 7, 8 no pueden afectar la capa de barrera 24. En 

algunas modalidades, la capa de barrera 24 podría tener un espesor o robustez suficiente para 

permitir que las incisiones las penetren parcialmente, siempre que la capa de barrera 24 sea 

capaz de mantener su función como una barrera. La integridad de la capa de barrera 24 de la 

hoja 2 de material plástico semirrígido en algunas modalidades garantiza una barrera y, por 

consiguiente, un sello para los contenidos del envase sellado 4 también en las incisiones 6, 7, 

8 y, por consiguiente, el envase sellado 4 también es adecuado para contener productos 

bacterianos perecederos y/o controlados tal como productos alimenticios, medicinas o 

cosméticos. Cuando el envase sellado de dosis individual 1 se abre al hacer un pliegue en forma 

de "V" en el propio envase sellado de dosis individual 1, todas las capas de soporte 22 y 23, la 

capa de barrera 24 y la capa térmicamente sellable 25 de la hoja 2 de material plástico 
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semirrígido se deben romper en la incisión central. 

 En una modalidad adicional, la incisión formada 7 se realiza en el mismo lado que la 

cavidad 4 en la superficie interna 12 de la hoja 2 de material plástico semirrígido tal que se corte 

la capa de barrera 24. La incisión formada 7 entonces penetra la capa térmicamente sellable 25, 

la capa de soporte interior 23 si está presente, la capa de barrera 24 y llega a la capa de soporte 

externa 22. 

 En una modalidad ventajosa, la hoja 2 de material plástico semirrígido se compone de 

una capa de soporte 22, una capa de barrera 24 y una capa térmicamente sellable 25. La 

incisión formada 7 penetra la capa térmicamente sellable 25, la capa de barrera 24 y alcanza la 

capa de soporte externa 22. 

 La capa de soporte 22 se hace ventajosamente de poliestireno (PS) o ácido poliláctico 

(PLA) o polipropileno (PP). La capa de soporte 22 tiene preferentemente un espesor de entre 

aproximadamente 100 micrones y aproximadamente 500 micrones (± 10%), en particular entre 

aproximadamente 150 micrones y aproximadamente 400 micrones. La capa de soporte 22 aún 

constituye una barrera incluso cuando la capa de barrera 24 se corta en la incisión formada 7 

cuando se hace la incisión misma. 

 Preferentemente, la profundidad de la incisión formada 7 es > 70% del espesor de la 

primera hoja 2 de material plástico semirrígido. La incisión formada 7 no es una incisión pasante, 

que, es decir, no pasa a través de la primera hoja 2 de material plástico semirrígido. 

 La primera incisión recta 6 y/o la segunda incisión recta 8 se hacen en el mismo lado 

que la cavidad 4 en la superficie externa 13 de la hoja 2 de material plástico semirrígido. 

 La profundidad de la primera incisión recta 6 y/o la segunda incisión recta 8 es < 40% 

del espesor de la primera hoja 2 de material plástico semirrígido. En una modalidad preferida, 

la profundidad de la primera incisión recta 6 y/o la segunda incisión recta 8 es entre 20% y 40% 

del espesor de la primera hoja 2 de material plástico semirrígido. 

 Ventajosamente, la profundidad de la primera incisión recta 6 y/o la segunda incisión 

recta 8 es menor que el espesor de la capa de soporte 22. 

 Ventajosamente, las incisiones 6, 7, 8 tienen una profundidad sustancialmente 

constante (neta de tolerancias de construcción inevitables) a lo largo de su longitud. 

 Ventajosamente, las incisiones 6, 7, 8 se hacen por la deformación plástica del material 

utilizando respectivas herramientas de incisión que se proporcionan con un extremo 

redondeado, no afilado para deformar, sin cortar, las capas de soporte 22 y 23 de la hoja 2 de 

material plástico semirrígido. 

 De acuerdo con un aspecto de la presente invención, se proporciona una herramienta 

de incisión 26, 27 para 

 hacer una incisión en una hoja, en particular una hoja de material plástico semirrígido 2. 
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 La herramienta de incisión 26, 27 comprende un cuerpo en forma de placa 28, en 

particular sustancialmente rectangular, y al menos una saliente 29 unida a un lado 30, 

preferentemente un lado más largo, de la placa 28, en donde la saliente 29 tiene un rebaje 

sustancialmente en forma de "V" 31. 

 Las figuras 14-15 muestran una modalidad de una herramienta de incisión 26 utilizada 

para hacer la incisión en forma de "V". 

 La saliente 29 de la herramienta de incisión 26 tiene una pared inferior sustancialmente 

triangular 32. En cada lado del triángulo, una pared lateral triangular 33, 34 se extiende hacia la 

parte superior de la saliente 29, inclinada hacia fuera para crear un rebaje sustancialmente en 

forma de "V". Desde el borde de cada pared lateral 33, 34, una porción sustancialmente 

triangular 35, 36 se extiende en paralelo a la pared inferior 32 de la saliente 29. 

 En la figura 16 se muestra una modalidad de una herramienta de incisión 27 utilizada 

para hacer la incisión en "zig-zag". La herramienta comprende una pluralidad de salientes 29’ 

que cada una tiene un rebaje sustancialmente en forma de "V" 31’. Cada saliente 29’ se hace 

de la misma manera que con la saliente individual 29 para hacer la incisión en forma de "V". 

Preferentemente, las salientes 29’ están adyacentes entre sí. 

 La figura 17 muestra una modalidad preferida de un dispositivo 40 para hacer un 

debilitamiento en una hoja 2 de material plástico semirrígido. Las figuras 18-22 muestran 

detalles del dispositivo 40. 

 De acuerdo con la invención, el dispositivo 40 comprende al menos una primera placa 

41 conectada a al menos una primera herramienta de incisión 51 que tiene al menos una saliente 

recta 53 para hacer una primera incisión sustancialmente recta en una hoja de material plástico 

semirrígido y al menos una segunda placa 42 conectada a al menos una segunda herramienta 

de incisión 52 que tiene al menos una saliente formada para hacer una incisión formada en una 

hoja de material plástico semirrígido. 

 Ventajosamente, la primera placa 41 se une a una herramienta de incisión 51 con dos 

salientes rectas 53, 53’ separadas entre sí a fin de hacer simultáneamente dos incisiones rectas 

separadas entre sí. En la modalidad de la figura 19, la herramienta de incisión 51 tiene una 

pluralidad de salientes rectas 53, 53’ para hacer la incisión o las incisiones en una tira de material 

plástico semirrígido a partir del cual posteriormente se hacen más envases. 

 Para hacer envases de dosis doble, la segunda placa 42 se une a una herramienta de 

incisión con dos salientes rectas separadas entre sí. 

 Preferentemente, la saliente recta 53, 53’ de la primera herramienta de incisión 51 tiene 

una longitud constante a fin de hacer una incisión con una profundidad constante en la hoja de 

material plástico semirrígido 2. 

 La saliente formada de la segunda herramienta de incisión 52 tiene una longitud 
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constante a fin de hacer una incisión formada con una profundidad constante en la hoja de 

material plástico semirrígido 2. 

 El dispositivo 40 es capaz de insertarse en un aparato para fabricar un envase sellado 

de abertura por ruptura de dosis individual 1, en donde una tira de material plástico semirrígido 

preferentemente con un espesor de entre aproximadamente 200 micrones y aproximadamente 

500 micrones, en particular entre 200 micrones y 450 micrones, se recolecta por una unidad de 

alimentación (no mostrada). 

 Ventajosamente, el dispositivo 40 comprende una primera estación de incisión 61 para 

hacer la incisión recta 6, 8 y una segunda estación de incisión 62 para hacer la incisión formada 

7. 

 La primera estación de incisión 61 (figura 21) comprende una placa 43 opuesta a la 

primera placa 41, en donde la primera placa 41 es movible desde una primera posición lejos de 

la placa opuesta 43 a una posición predeterminada cerca de la placa opuesta 43 a fin de hacer 

una incisión sustancialmente recta 6, 8 en una tira de material semirrígido interpuesta entre la 

primera placa 41 y la placa opuesta 43, deformando de esta manera la tira sin cortarla. 

 La segunda estación de incisión 62 (figura 22) comprende una placa 44 opuesta a la 

segunda placa 42, en donde la segunda placa 42 es movible desde una primera posición lejos 

de la placa opuesta 44 a una posición predeterminada cerca de la placa opuesta 44 a fin de 

hacer una incisión formada 7 en una tira de material semirrígido interpuesta entre la segunda 

placa 42 y la placa opuesta 44, deformando de esta manera la tira sin cortarla. 

 Ventajosamente, la segunda placa 42 tiene al menos una herramienta de medición 

micrométrica 45 colocada en el lado opuesto a la placa opuesta 43, que regula la carrera de la 

herramienta de incisión 52 para hacer la incisión formada. La herramienta de medición 

micrométrica 45 puede ser manual o motorizada. Preferentemente, la carrera de la herramienta 

de incisión 52 se regula con relación a la segunda placa 42, y la segunda placa 42 se puede 

mover con relación a la placa opuesta 43, la cual se fija. 

 En la modalidad mostrada en la figura 17, la tira de material semirrígido pasa a través 

de la primera estación de incisión 61, donde las incisiones laterales 6, 8 se hacen en la superficie 

de la tira que formará la superficie externa 13 de la hoja del envase, es decir, la opuesta a la 

cavidad 4 que contiene el producto 5. La tira pasa entre la primera placa 41 y la placa opuesta 

43 en una dirección sustancialmente vertical de baja a alta. 

 Utilizando al menos un accionador o motor lineal, la primera placa de soporte 41 de la 

herramienta de incisión 51 se mueve hacia la placa opuesta 43 tal que un extremo de la 

herramienta de incisión 51 mueva la distancia predeterminada hacia la placa de soporte opuesta 

43 a fin de hacer la deformación en la tira de material semirrígido. De esta manera, la 

deformación se hace con una profundidad constante. 
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 La tira se mueve hacia arriba en la segunda estación de incisión 62, donde la incisión 

central formada 7 se hace en la superficie opuesta a la hoja semirrígida, es decir, la que formará 

la superficie interna 12 de la hoja y que da hacia la cavidad 4 que contiene el producto 5. 

 Durante la incisión en la primera estación 61 y/o en la segunda estación 62, la tira se 

estaciona al detenerse en la placa opuesta 43, 44. 

 Preferentemente, la segunda placa 42 tiene una pluralidad de herramientas de incisión 

52 colocadas en línea, cada una unida a una respectiva herramienta de medición micrométrica 

manual o motorizada 45. 

 El desenrollado de la tira se controla por un desenrollador motorizado colocado por 

encima del dispositivo de incisión y que comprende dos rodillos 71, 72, que también tienen la 

función de mantener la tira tensa a fin de mantenerla en posición durante el paso de parada de 

máquina en la cual se presentan las incisiones. 

 Posteriormente, la tira de material plástico semirrígido en la cual se han realizado las 

incisiones se mueve a una estación de soldadura y llenado (no mostrada), en la cual la tira de 

material plástico semirrígido se une primero a una tira de material plástico flexible, y el llenado 

entonces tiene lugar como se requiera. 

 De acuerdo con la invención, un método para hacer un debilitamiento en una hoja 2 de 

material plástico semirrígido comprende los pasos de hacer al menos una primera incisión 

sustancialmente recta 6 en un primer borde 7 de la hoja 2; hacer al menos una incisión formada 

7 en una porción central 10 de la hoja 2 lateralmente y a una distancia de la primera incisión 

recta 6, en donde las incisiones 6, 7 se forman por la deformación plástica del material de la 

hoja 2. 

 Preferentemente, de acuerdo con el método, se hace al menos una segunda incisión 8 

sustancialmente recta en un segundo borde 11 de la primera hoja 2, opuesta al primer borde 9, 

lateralmente y a una distancia de la incisión formada 7, en donde la segunda incisión 8 se hace 

por la deformación plástica del material de la hoja 2. 

 El envase sellado de dosis individual 1 descrito anteriormente tiene numerosas ventajas. 

 En primer lugar, el envase sellado de dosis individual 1 es más simple y más barato de 

fabricar que un envase conocido similar 1 (por ejemplo, del tipo descrito en la solicitud de patente 

W02008038074A2), puesto que las incisiones 6, 7 y 8 tienen una profundidad constante y, por 

consiguiente, son más simples de hacer incluso cuando se operan a altas velocidades de 

fabricación. 

 Hacer una incisión lateral en su borde permite una abertura guiada, que entonces se 

completa con la rotura de la hoja en la incisión central formada. Por consiguiente, el producto 

sale del área central en lugar del segmento lateral, el cual sólo sirve para dirigir el plegado del 

envase. 
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 Además, la incisión central formada permite que el usuario controle la salida del 

producto, el cual se dosifica correctamente. 

 Para productos de fluido denso, la configuración rectangular o semi-elíptica que se 

separa del resto de la hoja después de la abertura permite que el producto se unte sobre una 

superficie. 

 Para productos líquidos, la configuración triangular que se crea después de la abertura 

permite que el producto se dosifique en gotas. Para productos en polvo o granulados, la 

configuración en “zig-zag” permite, en primer lugar, una salida controlada del producto y, 

entonces, su distribución completa. 

 

 




