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DESCRIPCION
Envase unificado y método de preparacion del mismo

La invencion se refiere de manera general a envases unificados para contener y dispensar un material producto tal
como se conoce, por ejemplo, a partir del documento US 2009/071978. En particular, los envases unificados
comprenden una tarjeta de base impresa y un recipiente para fluidos unido permanentemente a una parte de la
tarjeta de base. El recipiente para fluidos comprende una primera capa de barrera laminada que comprende al
menos una capa de un polimero termoplastico con orientacién biaxial, una parte de la cual se conforma para dar una
forma de cupula modificada, y una segunda capa de barrera laminada plana. La invencion también se refiere a
métodos de preparacién de tales envases unificados.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Se usan depdsitos compresibles en el envasado y la dispensacion de diversas formulaciones de productos
cosmeéticos, para el cuidado personal y domésticos. Los tubos de metal son un ejemplo de tales depdsitos. Los tubos
de metal son estancos al aire y por tanto proporcionan proteccion a los materiales producto contenidos en los tubos
a lo largo de periodos de almacenamiento prolongados. Sin embargo, el metal, tal como lamina de aluminio, es dificil
de conformar y la fabricacién de tubos de metal es a menudo costosa.

También se han fabricado depdsitos compresibles con plasticos. Aunque relativamente econémicos de fabricar, los
depositos de plastico no proporcionan el mismo nivel de proteccion a los materiales producto que los tubos de metal,
debido a la permeabilidad del plastico. Como resultado, la vida Gtil de almacenamiento de los materiales producto
contenidos en depdsitos de plastico es a menudo mas corta.

Los envases o las bolsas flexibles, tales como los usados para condimentos, son otro ejemplo de depdsito de
plastico compresible. Mas recientemente, se han fabricado bolsas de volumen pequefio que incluyen una seccion de
cabecera que es plana y no esta llena con los materiales producto para expandir su presencia visual y mensaje
grafico. Sin embargo, tales bolsas flexibles tienen varias desventajas. Por ejemplo, a la seccion de cabecera de las
bolsas flexibles le falta rigidez suficiente y provoca deformacién térmica. Adicionalmente, puesto que los materiales
producto se distribuyen en general por area en su mayor parte bidimensional, es dificil producir un flujo de fluido
deseado del material producto hacia la abertura de las bolsas. La dispensacién de fluidos de alta viscosidad es
particularmente problematica. Debido a la falta de cualquier forma tridimensional definida, las bolsas flexibles
requieren un area superficial mayor para almacenar un volumen dado del material producto, que esta acompafiado a
menudo por una mayor transmision de vapor a través del area superficial, una mayor tendencia hacia la separacion
de fases (particularmente si el material producto es una emulsion), y una mayor posibilidad de perder el material
producto debido a absorcién por envases termoplasticos.

Ademas, los depdsitos compresibles de volumen pequefio experimentan a menudo falta de atractivo de visual y
dificultad en la colocacién en la venta al por menor. En particular, a tales depdsitos compresibles les falta area
superficial suficiente para albergar mensajes de texto o graficos para fines publicitarios o de instrucciones. Como
resultado, deben envasarse con un depdsito secundario tal como una caja de cartén impresa o un blister que lleva
los mensajes de texto o graficos requeridos. Sin embargo, puesto que tales depdsitos compresibles deben separarse
del deposito secundario antes de su uso, los mensajes publicitarios o de instrucciones impresos sobre el depdsito
secundario a menudo se pasan por alto o se pierden antes del momento de uso.

Por tanto, existe la necesidad de un envase compresible mejorado que proporcione caracteristicas de barrera al
vapor y vida util de almacenamiento adecuadas; que pueda mantener una forma predeterminada con rigidez
suficiente antes de su uso; que permita la dispensacion del material producto de una manera controlada; y que
garantice la presencia de los mensajes publicitarios o de instrucciones en el momento de uso. También es necesario
un procedimiento econémico y eficaz para fabricar un envase compresible de este tipo.

SUMARIO DE LA INVENCION
La presente invencion proporciona un envase unificado que incluye una tarjeta de base y un recipiente para fluidos
que esta unido permanentemente a una parte de la tarjeta de base.

En una realizacién, el envase unificado comprende una tarjeta de base impresa y un recipiente para fluidos. El
recipiente para fluidos comprende una primera capa de barrera laminada que comprende al menos una capa de un
polimero termoplastico con orientacion biaxial, un material producto y una segunda capa de barrera laminada. Una
parte de la primera capa de barrera laminada se conforma para dar una forma de cupula modificada con un volumen
definido. El material producto llena sustancialmente el volumen definido. La primera capa de barrera laminada y la
segunda capa de barrera laminada estan selladas entre si en sus perimetros para formar un recinto estanco a los
fluidos para contener el material producto. La segunda capa de barrera laminada del recipiente para fluidos esta
unida permanentemente a una parte de la tarjeta de base impresa.

Preferiblemente, la forma de cupula modificada de la primera capa de barrera laminada es sostenible de manera
elastica cuando se sella el recipiente para fluidos.
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El polimero termoplastico con orientacién biaxial puede comprender un polietileno, un polipropileno, un poliéster, una
poliamida, un poliarilato o una mezcla de los mismos. En una realizacién preferida, el polimero termoplastico con
orientacion biaxial comprende poli(tereftalato de etileno).

En una realizacién, una o ambas de las capas de barrera laminadas primera y segunda comprenden una capa de
lamina de aluminio. Preferiblemente, la lamina de aluminio tiene menos de aproximadamente 0,0254 mm
(0,001 pulgadas) de grosor.

El material producto es preferiblemente un liquido.

En otra realizacion, el recipiente para fluidos comprende ademas una punta dispensadora. La tarjeta de base
comprende una cinta de apertura definida por una linea de perforacién que interseca la punta dispensadora. Una vez
que se retira la cinta de apertura, el material producto puede dispensarse desde la punta dispensadora. En una
realizacion preferida, el recipiente para fluidos también comprende una lengiieta de extensién plana formada por las
capas de barrera laminadas primera y segunda. La lengleta de extension encierra la punta dispensadora y reviste la
cinta de apertura. La punta dispensadora también puede volver a cerrarse.

Preferiblemente, la tarjeta de base es menos flexible que la primera capa de barrera laminada del recipiente para
fluidos. La tarjeta de base puede comprender papel base. Ademas, una o ambas superficies de la tarjeta de base
pueden estar impresas con cualquier mensaje publicitario o de instrucciones para fines de comercializacién o
conformidad reglamentaria.

También se proporciona un método rentable de preparacion de un envase unificado descrito anteriormente. En una
realizacion, el método incluye proporcionar una tarjeta de base impresa, fabricar un recipiente para fluidos que
comprende una primera capa de barrera laminada y una segunda capa de barrera laminada, y unir
permanentemente el recipiente para fluidos a la tarjeta de base impresa. El recipiente para fluidos se fabrica
mediante: (i) la conformacién de una parte de la primera capa de barrera laminada, que comprende al menos una
capa de un polimero termoplastico con orientacion biaxial, para dar una forma de ctpula modificada con un volumen
definido; (ii) el depdsito de un material producto sobre la primera capa de barrera laminada de manera que el
material producto llena sustancialmente el volumen definido; (iii) la colocacién de la segunda capa de barrera
laminada, que es plana, sobre la primera capa de barrera laminada; y (iv) el sellado de las capas de barrera
laminadas primera y segunda entre si en sus perimetros para formar un recinto estanco a los fluidos para contener
el material producto. Preferiblemente, la forma de clupula modificada de la primera capa de barrera laminada es
sostenible de manera elastica cuando se sella el recipiente para fluidos.

El polimero termoplastico con orientacién biaxial puede comprender un polietileno, un polipropileno, un poliéster, una
poliamida, un poliarilato o una mezcla de los mismos. Preferiblemente, el polimero termoplastico con orientaciéon
biaxial comprende poli(tereftalato de etileno).

En una realizacion, una o ambas de las capas de barrera laminadas primera y segunda comprenden una capa de
lamina de aluminio. Preferiblemente, la lamina de aluminio tiene menos de aproximadamente 0,001 pulgadas de
grosor.

En una realizacion, las capas de barrera laminadas primera y segunda estan selladas entre si mediante
termosellado. En otra realizacién, las capas de barrera laminadas primera y segunda estan unidas entre si usando
energia de radiofrecuencia, energia sonica o un adhesivo.

En una realizacion preferida, la forma de cupula modificada de la primera capa de barrera laminada se conforma
aplicando presion de gas a una parte de la primera capa de barrera laminada. La presion de gas puede ser de
aproximadamente 1 bar (15 psi) a aproximadamente 9,7 bar (140 psi) y la presidon de gas puede aplicarse durante un
periodo de tiempo que oscila entre aproximadamente 0,01 segundos y aproximadamente 1,0 segundos.

En otra realizacion, el recipiente para fluidos comprende ademas una punta dispensadora. La tarjeta de base se
troquela para formar una cinta de apertura definida por una linea de perforacién. La cinta de apertura, una vez que
se retira, permite el acceso al material producto desde la punta dispensadora. En una realizacién preferida, las
capas de barrera laminadas primera y segunda se sellan entre si en sus perimetros para formar el recinto estanco a
los fluidos y una lengiieta de extension plana. La lenglieta de extension encierra la punta dispensadora y reviste la
cinta de apertura. La punta dispensadora también puede volver a cerrarse.

La presente invencién proporciona por tanto un envase compresible mejorado. En particular, se usa un polimero
termoplastico con orientacién biaxial conformado para fabricar el presente envase unificado. Un polimero
termoplastico con orientacién biaxial presenta varias ventajas sobre otros materiales de plastico usados
tradicionalmente en los depdsitos termoconformados, por ejemplo, proporciona caracteristicas de barrera superiores
en relacion con su grosor y relacion coste-beneficio. Sin embargo, el polimero termoplastico con orientacion biaxial
se rechaza de manera rutinaria en procedimientos de conformacién conocidos, en gran parte porque su uso requiere
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una fuerza sustancialmente mayor para conformarlo para dar una forma deseada y el perfil conformado obtenible
esta enormemente limitado.

Se ha encontrado que puede conformarse de manera suficiente una capa de barrera laminada que comprende al
menos una capa de un polimero termoplastico con orientacién biaxial, usando el procedimiento de conformacién
dado a conocer en el presente documento para proporcionar una forma de cupula modificada sin superar el valor de
rotura por traccién del polimero termoplastico con orientacién biaxial, conservando asi su caracteristica de barrera
superior. Adicionalmente, el presente procedimiento de conformacion aumenta el grado de la orientacion biaxial y la
resistencia a la deformacion adicional del polimero termoplastico con orientaciéon biaxial. Como resultado, la forma
de cupula modificada conformada puede sostenerse de manera elastica mediante el material producto y/o los gases
contenidos en el envase unificado hasta el momento de uso.

BREVE DESCRIPCION DE LAS FIGURAS
La figura 1a es una vista en planta de una primera realizaciéon de un envase unificado.
La figura 1b es una vista en seccion transversal del envase unificado de la figura 1a a lo largo de A-A.
La figura 2 es una vista en planta de una segunda realizacion de un envase unificado con un recipiente para
fluidos que puede volver a cerrarse.
La figura 3a es una vista en planta de una pletina inferior para fabricar la primera capa de barrera laminada
del envase unificado.
La figura 3b es una vista en seccion transversal de la pletina inferior de la figura 3a a lo largo de B-B.
La figura 4a es una vista lateral de una pletina inferior y una pletina superior para fabricar la primera capa de
barrera laminada del envase unificado, antes de aplicar gas a presion.
La figura 4b es una vista lateral de las pletinas inferior y superior de la figura 4a, cuando se aplica inicialmente
el gas a presion.
La figura 4c es una vista lateral de las pletinas inferior y superior de la figura 4a, cuando se aplica
completamente el gas a presion.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

I. Envases unificados

El presente envase unificado comprende en general una tarjeta de base impresa y un recipiente para fluidos unido
permanentemente a una parte de la tarjeta de base. El recipiente para fluidos comprende una primera capa de
barrera laminada y una segunda capa de barrera laminada que encierra un material producto. La primera capa de
barrera laminada comprende al menos una capa de un polimero termoplastico con orientacion biaxial, y una parte de
la primera capa de barrera laminada esta conformada para dar una forma de clUpula monolitica modificada. La
segunda capa de barrera laminada es plana.

La figura 1a muestra una primera realizacién del presente envase unificado. El envase 10 unificado incluye una
tarjeta 20 de base impresa y un recipiente 30 para fluidos. La figura 1b muestra una vista en seccion transversal del
envase 10 unificado en la figura 1a a lo largo de A-A. Tal como se muestra en la figura 1b, el recipiente 30 para
fluidos comprende una primera capa 40 de barrera laminada y una segunda capa 50 de barrera laminada. La
primera capa 40 de barrera laminada tiene una superficie 42 interna y una superficie 44 externa. La segunda capa
50 de barrera laminada tiene una superficie 52 interna y una superficie 54 externa. La superficie 42 interna de la
primera capa 40 de barrera laminada y la superficie 52 interna de la segunda capa 50 de barrera laminada estan
selladas entre si en sus perimetros, formando un recinto 60 estanco a los fluidos. Un material 70 producto llena
sustancialmente el volumen del recinto 60 estanco a los fluidos.

Las capas de barrera laminadas primera y segunda son capas de barrera, es decir, son sustancialmente inertes y
preferiblemente impermeables al material producto contenido en el recipiente para fluidos con el fin de impedir
sustancialmente la migracion de componentes del material producto a través de las capas. Pueden usarse diversos
tipos de pelicula de plastico con propiedad de barrera, por ejemplo, poli(tereftalato de etileno) (“PET”), celulosas o
acetatos, para fabricar las capas de barrera laminadas. Las capas de barrera laminadas también pueden incorporar
recubrimientos de barrera al vapor especializados para conferir o potenciar sus caracteristicas de barrera. Ademas,
un material que no tiene propiedades de barrera puede recubrirse o tratarse con el fin de proporcionarle propiedades
de barrera de modo que el material pueda usarse para formar las capas de barrera laminadas. Dependiendo de los
componentes del material producto, puede elegirse un material de barrera que es una barrera frente a, por ejemplo,
aceite, gas, vapor de agua, aromas u oxigeno.

La primera capa de barrera laminada y la segunda capa de barrera laminada del envase unificado se construyen
preferiblemente con laminaciones de barrera termoplasticas flexibles finas. La primera capa de barrera laminada
comprende al menos una capa de un polimero termoplastico con orientacion biaxial. Un polimero termoplastico con
orientacion biaxial es un polimero que se ha estirado en dos direcciones (es decir, el sentido de maquina y el sentido
transversal a la maquina) en condiciones que dan como resultado la reorientacion del polimero. Como resultado de
tal orientacion del polimero, se mejoran las caracteristicas de barrera y la resistencia mecanica fisica del polimero.
Un polimero termoplastico con orientacion biaxial tiene una resistencia a la traccién sustancialmente alta o bien en el
sentido de maquina o bien en el sentido transversal a la maquina, y es en general resistente a la elongacion
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adicional.

Los polimeros termoplasticos con orientacion biaxial adecuados incluyen, pero no se limitan a, poliésteres,
poliamidas que incluyen nailones y poliamidas amorfas, poliarilatos, polipropilenos, polietilenos, o mezclas de los
mismos.

Un polimero termoplastico con orientacion biaxial preferido es un poliéster tal como poli(tereftalato de etileno) (PET),
vendido con el nombre comercial MYLAR® fabricado por DuPont Tejlin Films, debido a las caracteristicas de
resistencia y elongacion comparables de la pelicula de poliéster a lo largo de los sentidos tanto de maquina como
transversal a la maquina. Otros polimeros termoplasticos con orientacion biaxial preferidos incluyen, pero no se
limitan a, poliamidas tales como pelicula de nailon, vendida con el nombre comercial Capran Emblem® fabricada por
Honeywell, y peliculas de polipropileno con orientacion biaxial (BOPP) tales como las fabricadas por Exxon-Mobil.

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

Las capas de barrera laminadas primera y segunda también pueden incorporar cada una materiales metalicos,
semimetalicos, de 6xido de metal o de ceramica para mejorar las caracteristicas frente al vapor de agua de estas
capas. Los ejemplos de tal construccion de laminacion pueden incluir los fabricados segun la especificacion militar
estadounidense Mil-B-131 clase |, asi como muchas laminaciones comerciales tales como las usadas para pruebas
de diagndstico médico o distribucion de condimentos para el servicio de alimentos.

En una realizacion, las capas de barrera laminadas primera y la segunda pueden comprender cada una, una capa
de metal de espesor fino. La capa de metal, tal como una capa de lamina de aluminio, proporciona bajas tasas de
transmision de vapor de agua que se desean en depositos compresibles. Puede usarse cualquier calidad de
aluminio, aunque se prefieren los que son mas maleables. Un aluminio particularmente preferido es una capa de
aluminio de espesor fino que no provoca pérdida de las caracteristicas elasticas deseables del recipiente para
fluidos sellado, no se abolla faciimente o no se dafia de otro modo en el transporte, y aun proporciona la reduccion
deseada en la tasa de transmision de vapor de agua u oxigeno.

En una realizacion, la primera capa de barrera laminada puede comprender una capa de sello térmico termoplastica
interna con grosor en el intervalo de aproximadamente 0,0127 mm (0,0005 pulgadas) a aproximadamente
0,17016 mm (0,0040 pulgadas) y una capa externa de una pelicula de polimero termoplastico con orientacion biaxial
con grosor en el intervalo de aproximadamente 0,01016 mm (0,0004 pulgadas) a aproximadamente 0,0508 mm
(0,002 pulgadas). También puede incluirse una capa de barrera suplementaria, preferiblemente una capa de lamina
de aluminio, con grosor en el intervalo de aproximadamente 0,006858 mm (0,00027 pulgadas) a aproximadamente
0,0254 mm (0,001 pulgadas), entre la capa de sello térmico y la pelicula termoplastica con orientacion biaxial.
Preferiblemente, la capa externa se construye con una pelicula de polimero de poliéster con orientacion biaxial con
grosor en el intervalo de aproximadamente 0,0122 mm (0,00048 pulgadas) a aproximadamente 0,02337 mm
(0,00092 pulgadas).

La segunda capa de barrera laminada puede tener la misma o diferentes composiciones que la primera capa de
barrera laminada. Dado que la segunda capa de barrera laminada no se conforma, no se requiere el uso de una
pelicula termoplastica con orientacién biaxial en la estructura.

Tal como se muestra en la figura 1b, la primera capa 40 de barrera laminada tiene una forma de cupula monolitica
modificada conformada en la misma. Los términos “forma de cupula monolitica modificada” o “forma de cupula
modificada”, tal como se usan en esta solicitud, se refieren a cualquier protuberancia tridimensional adecuada con
una superficie lisa a partir de una base plana, e incluyen, pero no se limitan a, una forma de hemisferio, una forma
de esfera de perfil bajo (por ejemplo, la altura del perfil es menor que el radio de la base en el caso de una base
circular), o una forma de toroide. Preferiblemente, la forma de cupula modificada es una forma de esfera de perfil
bajo, tal como la mostrada en la figura 1b.

La base plana de la forma de cupula modificada puede tener cualquier forma deseada, preferiblemente una forma
redondeada, y cualquier dimension deseada. La forma de cupula modificada en la figura 1a tiene una base circular.
Otras bases adecuadas de la forma de cupula modificada incluyen, pero no se limitan a, 6valos, elipses o cuadrados
o rectangulos sencillos con esquinas redondeadas (tal como se muestra en la figura 2).

Cualquier parte de la primera capa de barrera laminada que no tiene la forma de cupula modificada conformada (es
decir, las partes que rodean la base plana de la forma conformada) es preferiblemente plana. Preferiblemente, la
segunda capa de barrera laminada también es plana.

El material producto puede ser cualquier material que es adecuado para envasarse y distribuirse en un envase
unificado. Preferiblemente, el material producto es un producto cosmético, producto para el cuidado personal,
producto médico o producto doméstico sustancialmente no adulterado. Los ejemplos incluyen crema para la cara,
champu, dentifrico, medicamento liquido y detergente. Los productos sustancialmente no adulterados incluyen
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cualquier material producto presentado en su forma original o natural, sin alterarse de ninguna manera significativa.
El material producto puede presentarse de cualquier forma adecuada, tal como en forma de gel, en forma de polvo,
en microcapsulas, contenido en un material de matriz o, preferiblemente, en forma liquida. Ademas, el material
producto puede comprender componentes volatiles y/o no volatiles. La cantidad o el volumen del material producto
pueden ser adecuados como muestra, o para usos individuales o multiples.

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

Las capas 40 y 50 de barrera laminadas primera y segunda estan selladas entre si en sus perimetros. Tal como se
muestra en la figura 1b, la superficie 42 interna de la primera capa 40 de barrera laminada y la superficie 52 interna
de la segunda capa 50 de barrera laminada estan selladas entre si en sus perimetros, conformando un recinto 60
estanco a los fluidos para contener el material 70 producto. El sello puede conformarse usando cualquier método
adecuado, tal como mediante termosellado, mediante radiofrecuencia o energia sénica o mediante adhesivos.
Preferiblemente, el sello es un sello permanente hermético. Pueden formarse sellos permanentes, también
denominados uniones destruibles o desgarrables, mediante los métodos descritos anteriormente.

Los adhesivos deben ser compatibles con el material producto, es decir, no deben reaccionar ni plastificarse cuando
entran en contacto con el material producto o componentes del material producto. Tal reaccién puede provocar un
deterioro indeseable del material producto o el sello.

En una realizacion, al menos una de las superficies 42 y 52 internas comprende un adhesivo sensible a la presion,
tal como un adhesivo sensible a la presiéon con poco olor que se ha aplicado a partir de una emulsién acuosa. El
adhesivo sensible a la presion puede cubrir la totalidad del area de contacto entre la primera capa de barrera
laminada y la segunda capa de barrera laminada. Alternativamente, el adhesivo puede aplicarse en un patron
especifico de lineas o puntos. Otro ejemplo es calidades especializadas de adhesivo de aplicacion en estado
fundido, especialmente los que pueden proporcionar una funcionalidad de reticulacion. Ademas, pueden formularse
adhesivos para proporcionar propiedades de barrera adicionales. Tales adhesivos pueden contener agentes tales
como eliminadores de oxigeno o consistir en precursores formadores de pelicula de materiales con altas
propiedades de barrera, tales como poli(cloruro de vinilideno) (PVdC) de calidad latex.

Si se usa un sello permanente, el envase 10 unificado también debe dotarse de medios para la apertura del
recipiente 30 para fluidos, tal como mediante el desgarro de una de la primera capa de barrera laminada o la
segunda capa de barrera laminada, o ambas. Los medios de apertura pueden incluir una punta 100 dispensadora tal
como se muestra en la figura 1a, una muesca o una tira para originar o facilitar el desgarro. Los medios de apertura
también pueden volver a cerrarse o volver a sellarse.

Cuando las capas 40 y 50 de barrera laminadas primera y segunda estan selladas entre si en sus perimetros para
formar un recinto 60 estanco a los fluidos, el material 70 producto llena sustancialmente el volumen del recinto (es
decir, el volumen definido mediante la forma de cupula modificada de la primera capa de barrera laminada), y deja
un espacio de cabeza (es decir, el espacio que esta ocupado por el aire ambiental) minimo en el recinto. Utilizando
el volumen definido del recinto en toda su magnitud, puede conseguirse estabilidad maxima del material producto
contenido. Ademas, el material producto, especialmente cuando esta en forma de fluido, y otros fluidos (es decir,
liquido o gas) en el recinto si los hay, proporcionan presion y fuerza internas para sostener la forma conformada de
la primera capa de barrera laminada. Por tanto, cuando se sella el recipiente para fluidos, la forma de cupula
modificada conformada de la primera capa de barrera laminada es sostenible de manera elastica, es decir, la capa
mostrara deformacion por presion menor cuando se aplica fuerza sobre su superficie externa, pero se restaurara
sustancialmente por si sola a su forma original al dejar de aplicar la fuerza. Ademas una vez que se conformay se
sella, el recipiente para fluidos es resistente a la flexion y puede contribuir a la rigidez de la tarjeta de base.

En una realizacioén preferida, la superficie 42 interna de la primera capa 40 de barrera laminada esta termosellada a
la superficie 52 interna de la segunda capa 50 de barrera laminada antes de unir el recipiente 30 para fluidos a la
tarjeta 20 de base.

La superficie 54 externa de la segunda capa 50 de barrera laminada esta unida permanentemente a una parte de la
tarjeta 20 de base. La segunda capa de barrera laminada puede unirse con un adhesivo de laminacién, o mediante
cualquier otro medio de fijacion adecuado, tal como mediante adhesivos activados por calor, humedad, presion,
secado o curado por radiaciéon. En una realizacion, se incorpora un sistema adhesivo sin margenes en la superficie
54 externa de la segunda capa 50 de barrera laminada. Preferiblemente, el sistema adhesivo sin margenes
comprende un adhesivo sensible a la presiéon permanente tal como un adhesivo acrilico sensible a la presion
permanente. El adhesivo sensible a la presion permanente puede cubrirse y protegerse mediante un revestimiento
desprendible tal como un revestimiento desprendible recubierto con silicona desechable.

Puede usarse cualquier material deseado para fabricar la tarjeta de base. Puesto que el recinto formado por las

capas de barrera laminadas primera y segunda es estanco a los fluidos y también se conforma preferiblemente
antes de unirse a la tarjeta de base, el material de |a tarjeta de base no se expondra al material producto contenido
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en el recinto; ni se expondra al calor u otras energias usadas para sellar las capas de barrera laminadas primera y
segunda. Los materiales adecuados para la tarjeta de base incluyen, pero no se limitan a, papel tal como papel base
para cubiertas o para etiquetas de espesor ligero. También puede usarse papel sintético u otros materiales de
plastico. Preferiblemente, la tarjeta de base comprende un papel base por motivos medioambientales y rentabilidad
global. Puede usarse papel de diversas calidades y composiciones, incluyendo reciclado, coloreado, texturizado,
recubierto o no recubierto. En una realizacion, la tarjeta de base se fabrica a partir de calidades de carton
blanqueado con sulfito sélido o papel base para cubiertas, y tiene un grosor en el intervalo de aproximadamente
0,1524 mm (0,006 pulgadas) a aproximadamente 0,61 mm (0,024 pulgadas). La tarjeta de base también puede
recubrirse con diversos recubrimientos de polimero a base de agua o curados con energia, o sobrelaminarse con
peliculas termoplasticas para proteger el papel y cualquier grafico impreso frente al dafio por humedad.

Preferiblemente, la tarjeta de base tiene un area superficial suficientemente grande que se extiende mas alla del
recipiente para fluidos de modo que puede imprimirse cualquier ilustracion publicitaria, textos, graficos, informacion o
instrucciones de producto o informacion de principios activos deseados sobre cualquier superficie de la tarjeta de
base. Ademas, el recipiente para fluidos puede ubicarse o dimensionarse de manera que esta disponible un area
superficial suficiente sobre la tarjeta de base para conseguir la promocién de la marca, educacién del consumidor o
conformidad con cualquier requisito reglamentario aplicable tal como los impuestos por la Food and Drug
Administration de los EE.UU. Puesto que el recipiente para fluidos esta unido permanentemente a la tarjeta de base
impresa, se garantiza la presencia de cualquier informacion de comercializacion o de instrucciones del producto
impresa sobre la tarjeta de base en el momento de uso.

La tarjeta de base impresa puede ser de cualquier dimensién o configuracion adecuada siempre que exista una
superficie plana a la que pueda unirse permanentemente el recipiente para fluidos. Tal como se muestra en la figura
1a, la tarjeta de base impresa puede ser plana. La tarjeta de base impresa también puede estar ranurada o plegada
de otro modo para formar un formato de 4 6 6 paginas comun. Tal configuracién funciona para aumentar
sustancialmente la superficie que puede usarse de la tarjeta de base, a la vez que se limitan las dimensiones finales.
La tarjeta de base impresa también puede plegarse de manera que puede erguirse verticalmente. La tarjeta de base
también puede comprender una parte de un panel incorporado como parte de una caja troquelada o una tarjeta de
felicitacion. Como ejemplo adicional, la tarjeta de base plegada puede proporcionar dimensiones finales reducidas
para facilitar la colocaciéon del envase unificado en un depdsito huésped existente o para entrar dentro del alcance
de las dimensiones deseadas para envios postales de los Estados Unidos. Las tarjetas de base también pueden
contener un orificio para colgarse para fines de exhibicién en colgadores en la venta al por menor.

Tal como se muestra en la figura 1a, la tarjeta 20 de base impresa puede tener una cinta 80 de apertura definida por
una linea 90 de perforacién que interseca la punta 100 dispensadora. Cuando la cinta 80 de apertura se retira
mediante desgarro o corte a lo largo de la linea 90 de perforacion, se abrira el recipiente 30 para fluidos, permitiendo
por tanto el acceso al material 70 producto.

El recipiente 30 para fluidos también puede comprender una lengliieta 110 de extension plana que esta unida
permanentemente a la tarjeta 20 de base impresa. Tal como se muestra en la figura 1a, la lengieta 110 de
extension se forma a partir de la primera capa 40 de barrera laminada y la segunda capa 50 de barrera laminada. La
punta 100 dispensadora esta encerrada entre el borde 112 inferior y el borde 114 superior de la lengiieta 110 de
extension. La lengleta 110 de extension reviste la cinta 80 de apertura, superponiéndose su borde 112 inferior y la
linea 90 de perforacion sobre la tarjeta 20 de base impresa. Por tanto, cuando se desgarra o corta la tarjeta de base
a lo largo de la linea 90 de perforacion, se retiraran tanto la lengiieta 110 de extension como la cinta 80 de apertura,
y se podra acceder al material 70 producto.

La tarjeta de base impresa también puede incorporar una caracteristica para poder volver a cerrarse o volver a
sellarse para el recipiente para fluidos. Por ejemplo, tal como se muestra en la figura 2, la tarjeta de base impresa
tiene dos lineas 120 y 130 de perforacion que intersecan la punta 100 dispensadora. La primera linea 120 de
perforacion define una cinta 80 de apertura y la segunda linea 130 de perforacién define una falda 140 plegable. En
una realizacion, la distancia entre las dos lineas perforadas puede ser cualquier distancia deseada, pero es
preferiblemente de al menos aproximadamente 0,5 pulgadas. La tarjeta de base contiene ademas al menos una
lengiieta 145 de bloqueo. Cuando un envase unificado abierto no esta en uso, la falda 140 plegable puede plegarse
a lo largo de la segunda linea 130 de perforacion e insertarse debajo de las lengiietas 145 de bloqueo, impidiendo
por tanto que el material 70 producto se libere del recinto 60.

II. Método de fabricacién de los envases unificados

Los presentes envases unificados pueden fabricarse usando diversos métodos. Los métodos incluyen en general las
siguientes etapas de fabricacion: proporcionar una tarjeta de base impresa; conformar un recipiente para fluidos; y
unir permanentemente el recipiente para fluidos a una parte de la tarjeta de base impresa. En general, el recipiente
para fluidos se fabrica mediante la conformacién de una parte de la primera capa de barrera laminada para dar una
forma de cupula modificada; el depdsito del material en el volumen definido por la forma de cupula modificada; la
colocacién de la segunda capa de barrera laminada sobre la primera capa de barrera laminada conformada; y el
sellado de la primera capa de barrera laminada y la segunda capa de barrera laminada entre si en sus perimetros
para formar un recinto estanco a los fluidos para contener el material producto. También pueden usarse en el
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método los materiales descritos anteriormente en la seccion | para el envase unificado.

La tarjeta de base impresa puede prepararse antes o después de preparar el recipiente para fluidos.
Preferiblemente, la tarjeta de base impresa se prepara antes de la fabricacion del recipiente para fluidos.

Tal como se describidé anteriormente, la tarjeta de base puede fabricarse a partir de una variedad de sustratos,
preferiblemente de calidades de cartdon blanqueado con sulfito sélido o papel base para cubiertas. Pueden
imprimirse textos o graficos en cuanto a informacién de producto o decorarse de otro modo sobre cualquier
superficie de la tarjeta de base usando cualquier método adecuado. Los métodos de impresion preferidos incluyen,
pero no se limitan a, impresion offset alimentada por hojas, impresiéon offset de banda, formaciéon de imagenes
flexografica y digital. La superficie de la tarjeta de base impresa puede recubrirse ademas con un recubrimiento de
polimerizacion curado mediante UV, laminacion de pelicula o recubrimientos alternativos para conferir resistencia al
agua y caracter aplanado mejorado al material de la tarjeta de base.

En una realizacion, la tarjeta de base se troquela con precision adicionalmente para conformar una linea de
perforacién u otra linea de corte que define una cinta de apertura que facilita una apertura limpia del recipiente para
fluidos.

Puede usarse cualquier método adecuado para fabricar el recipiente para fluidos del presente envase unificado.
Pueden realizarse de manera continua las diversas etapas para preparar el recipiente para fluidos en diferentes
estaciones de una secuencia de fabricacién. El recipiente para fluidos puede fabricarse individualmente o, mas
preferiblemente, en multiples cantidades. A continuacién se describe un ejemplo de un método para preparar
multiples recipientes para fluidos.

La primera capa 40 de barrera laminada del recipiente para fluidos puede conformarse en frio en la primera estacion
de la secuencia de fabricacion. Puede usarse cualquier fuerza de tensién adecuada en el procedimiento de
conformacién en frio, por ejemplo, presion de fluidos o vacio. Preferiblemente, la fuerza de tension es gas a presion.

Las figuras 3a a 4c muestran un ejemplo de un ensamblaje en una primera estacion de fabricacién que puede
usarse para conformar la forma de cupula modificada en la primera capa de barrera laminada. Tal como se muestra
en la figura 4a, la primera estacion de fabricacion se compone de un ensamblaje de pletinas a alta presion con dos
superficies opuestas, es decir, una pletina 150 superior y una pletina 160 inferior. Preferiblemente se proporciona un
movimiento vertical de al menos una de las pletinas superior o inferior.

La superficie superior de la pletina 160 inferior comprende una pluralidad de piezas 170 de insercidon con un perfil
uniforme. Cada una de las piezas de insercion contiene una cavidad 180. Las figuras 3a-4c muestran una pieza 170
de insercion de este tipo. La pieza de insercidén puede fabricarse con cualquier material elastico adecuado usando
cualquier método adecuado. Preferiblemente, la pieza de insercion se fabrica con caucho de silicona con un valor
durométrico en el intervalo de aproximadamente 40 a aproximadamente 80 y con un grosor en el intervalo de
aproximadamente 3,175 mm (0,125 pulgadas) a aproximadamente 6,35 mm (0,250 pulgadas). La pieza de insercion
de caucho de silicona puede usarse como pieza de insercidon de la pletina inferior o laminarse adicionalmente o
unirse de otro modo a un material resistente a la presion y que puede mecanizarse, por ejemplo, carton duro de
densidad media (MDF), para formar la pieza 170 de insercidon de la pletina inferior. El grosor de la pieza 170 de
insercion de la pletina inferior puede ajustarse segun el disefio especifico del recipiente para fluidos. Por ejemplo,
esta en el intervalo de aproximadamente 3,175 mm (0,125 pulgadas) a aproximadamente 25,4 mm (1,0 pulgadas).

La pieza 170 de insercién de la pletina inferior puede cortarse o mecanizarse de otro modo para formar una
pluralidad de cavidades en la misma. Las figuras 3a-4c muestran una cavidad 180 de este tipo. La forma plana de la
cavidad 180 determina la forma de la base de la forma de cupula modificada conformada de la primera capa de
barrera laminada, que incluye, pero no se limita a, circulos, évalos, elipses o cuadrados o rectangulos con esquinas
redondeadas. La pared 182 lateral de la cavidad 180, en general un corte sencillo perpendicular a la superficie plana
de la pletina 160 inferior, no entra en contacto con la forma conformada de la primera capa de barrera laminada y
por tanto no necesita pulirse. La cavidad en la pieza de insercién de la pletina inferior funciona en vez de una matriz
de conformacion utilizada por lo demas en procedimientos de termoconformacién convencionales.

La superficie inferior de la pieza 170 de insercion de la pletina inferior se construye para facilitar un flujo limitado de
aire entre la pieza 170 de insercion de la pletina inferior y la superficie inferior de la pletina 160 inferior. Tal como se
muestra en las figuras 3a y 3b, cada pieza 170 de inserciéon de la pletina inferior puede comprender uno o mas
orificios 190 de ventilacion.

Tal como se muestra en la figura 4a, la pletina 150 superior esta equipada con canales 200 de suministro de aire
que se corresponden con cada cavidad 180 en las piezas 170 de insercién de la pletina inferior.

El procedimiento de fabricaciéon preferido usa un movimiento de banda intermitente. La primera capa 40 de barrera

laminada se estira hacia adelante en la primera estacion como una banda plana en una orientacién horizontal. La
superficie 44 externa de la primera capa 40 de barrera laminada esta orientada hacia abajo y se acopla con la
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pletina 160 inferior y la superficie 42 interna se acopla con la pletina 150 superior. Entonces se acoplan la pletina
150 superior y la pletina 160 inferior mediante una fuerza de sujecion y la primera capa 40 de barrera laminada se
fija en los perimetros de la cavidad 180 de la pieza 170 de insercién de la pletina inferior.

Se introduce gas 210 a presion en la pletina 150 superior a través de los canales 200 de suministro de aire. Tal
como se muestra en la figura 4b, a medida que se acumula la presion de gas de fluido impuesta sobre la superficie
42 interna de la primera capa 40 de barrera laminada (la presencia de los orificios 190 de ventilacion en la pieza 170
de insercion de la pletina inferior descarga o reduce cualquier presion opuesta), la parte de la primera capa 40 de
barrera laminada dentro de la pared 182 lateral de la cavidad 180 comienza a deformarse por tension y se abulta
para al interior de la cavidad 180 para conformar una forma de cupula modificada. La presion de gas se controla de
manera que la fuerza de tensién correspondiente no supera la rotura por traccién del polimero termoplastico con
orientacion biaxial. Como tal, la deformacidon no altera significativamente las propiedades fisicas deseables del
polimero termoplastico con orientacion biaxial original; en su lugar, aumenta el grado de orientacion del polimero.

Una presion de gas adecuada esta en el intervalo de aproximadamente 0,7 bar (10 psi) a aproximadamente 9,7 bar
(140 psi), preferiblemente en el intervalo de aproximadamente 2,8 bar (40 psi) a aproximadamente 7 bar (100 psi). A
tal presion, la primera capa de barrera laminada que comprende una capa de polimero termoplastico con orientacion
biaxial puede experimentar elongacion biaxial adicional normalmente en el intervalo de aproximadamente el 10 a
aproximadamente el 25% antes de alcanzar su punto de rotura.

En la figura 4c, se aplica completamente la presion de gas. Después de que la presion alcanza su nivel deseado, se
interrumpe el gas 210 a presioén y se retira la presion. Posteriormente puede producirse una contraccion menor del
perfil del recipiente para fluidos conformado debido a una recuperacion elastica parcial del polimero termoplastico
con orientacion biaxial. Esta recuperacion parcial no es perjudicial para el perfil resultante.

La forma de cupula modificada conformada en el presente procedimiento tiene una curvatura de radio grande que se
extiende desde la base plana en la que la primera capa de barrera laminada se sitia antes del procedimiento de
conformacion. La profundidad maxima del estiramiento se ve altamente influida por la forma geométrica del area
plana original sometida al procedimiento de conformacion (es decir, la forma plana de la cavidad 180). Por tanto, la
forma conformada de la primera capa de barrera laminada es resultado de la respuesta de la pelicula laminada
plana a la presion interior. Ademas, esta forma conformada se sostiene de manera elastica hasta el momento de uso
mediante el inflado del gas o fluido interior proporcionada por los materiales producto y el aire ambiental encerrado
en el recipiente para fluidos, sin la necesidad de ninguna pared lateral orientada vertical rigida para conferir
resistencia estructural. Otras partes de la primera capa de barrera laminada que no se han sometido al
procedimiento de conformacioén siguen siendo planas.

El uso de un polimero termoplastico con orientacion biaxial y gas a presion permite una redistribucion controlada de
la fuerza de tensién con deslizamiento progresivo de la cadena de polimero e impide “puntos calientes” mecanicos
que de lo contrario debilitarian la pelicula o provocarian un fallo definitivo. Adicionalmente, puesto que el polimero
termoplastico con orientacién biaxial se alarga bajo tensién de traccion, se aumenta la resistencia a la elongacion
adicional. El grado de orientacion y la resistencia a la elongacién adicional aumentados también son de naturaleza
biaxial. Como resultado, el polimero sometido a tensidn redistribuye uniformemente el esfuerzo de traccion e impide
el estrechamiento del polimero que se produciria de otro modo. PET con orientacién biaxial, con sus valores
mecanicos estrechamente comparables en los sentidos de maquina y transversal a la maquina, es un polimero con
orientacion biaxial preferido. El uso de caucho elastico en la pieza de insercion de la pletina inferior también impide
puntos calientes mecanicos o puntos de tension en el perimetro de la cavidad 180 que de lo contrario pueden
conducir a fallo por tension. El presente procedimiento elimina complicaciones y problemas de calidad tales como
pandeo, arrugamiento o desgarro comunmente asociados con los métodos de estiramiento usados comunmente en
procedimientos de conformacion.

Tal como se describié anteriormente, también puede incorporarse una capa de metal de espesor fino, tal como una
capa de aluminio, en la primera capa de barrera laminada. La presencia de un polimero termoplastico con
orientacion biaxial en la misma capa de barrera laminada como capa de aluminio también impide el agrietamiento o
el fallo por traccion del metal de espesor durante el procedimiento de conformacién ya que distribuye la fuerza de
tension durante el procedimiento de conformacion e impide una elongacion de metal localizada hasta el punto de
fallo.

Pueden usarse otros métodos adecuados para aplicar presion a la primera capa de barrera laminada para conformar
la forma de cupula modificada en la misma.

Tras a la conformacion, se eleva la pletina 150 superior y se hace avanzar la primera capa 40 de barrera laminada
conformada a la segunda estacion de la secuencia de fabricacion en la que se llena el material 70 producto. Por
ejemplo, el material 70 producto puede dosificarse y descargarse desde boquillas de fluidos montadas directamente
sobre el volumen definido por cada una de las formas de cupula modificadas. La dosificacion y el bombeo pueden
tener lugar mientras se detiene el movimiento de banda intermitente y puede lograrse mediante el uso de una
variedad de sistemas de bombeo y dosificacién adecuados. El material producto dispensado llena preferiblemente
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de manera sustancial el volumen de la forma de cupula modificada conformada. No se requiere enrase del material
producto y el material producto de viscosidad superior puede encontrarse temporalmente por encima del plano de la
superficie 42 interna de la primera capa 40 de barrera laminada. Ademas, la colocacion del material producto en la
forma de cupula modificada conformada puede impedir la extensién hacia fuera no deseada del material producto
que se produce de lo contrario debido al impulso asociado con el procedimiento de movimiento de banda
intermitente preferido.

En la siguiente estacion de fabricacion, entonces se coloca una segunda capa 50 de barrera laminada plana sobre la
superficie 42 interna de la primera capa 40 de barrera laminada. Preferiblemente, la segunda capa 50 de barrera
laminada comprende un adhesivo sensible a la presion sobre su superficie 52 interna, que se cubre y protege
mediante un revestimiento desprendible desechable recubierto con silicona (no mostrado). Entonces se orientan las
capas 40 y 50 de barrera laminadas primera y segunda y se mueven hacia una pletina calentada en la que estas dos
capas se sellan entre si en sus perimetros para formar un recinto 60 estanco a los fluidos. El material 70 producto se
alisa automaticamente y se redistribuye en el recinto 60 por la superficie 52 interna plana de la segunda capa 50 de
barrera laminada justo antes de o durante el procedimiento de termosellado. En una realizacién preferida, se forma
una punta 100 dispensadora mediante el uso de un relieve mecanizado sencillo en la superficie inferior de la pletina
superior calentada. El sellado restante tiene lugar de tal manera que sélo se sella la parte plana de la primera capa
de barrera laminada y no se perturba la forma de cdpula modificada.

Entonces se troquelan con precision las capas de barrera laminadas primera y segunda selladas para formar
recipientes para fluidos individuales. En un método preferido, las capas de barrera laminadas primera y segunda se
troquelan de manera superficial junto con un adhesivo sensible a la presion permanente sin margenes tal como un
adhesivo acrilico sensible a la presiéon permanente frente a un revestimiento desprendible tal como un revestimiento
desprendible recubierto con silicona desechable. Los recipientes para fluidos individuales se montan en un patrén
predeterminado sobre el revestimiento desprendible recubierto con silicona desechable. Generalmente los
recipientes para fluidos no son flexibles cuando se sellan.

Entonces se une permanentemente el recipiente para fluidos a la tarjeta de base impresa. Esta etapa puede lograrse
mediante cualquier método adecuado. En una realizacion preferida, se retira el revestimiento desprendible recubierto
con silicona desechable y se une la segunda capa de barrera laminada a la tarjeta de base mediante el adhesivo
acrilico sensible a la presion permanente sin margenes.

El presente envase unificado puede usarse como producto para uso individual o usos multiples. También puede
usarse como envase para muestras. Un consumidor puede abrir el recipiente para fluidos, por ejemplo, arrancando
la cinta de apertura a lo largo de la linea de perforacion sobre la tarjeta de base. Entonces puede dispensarse el
material producto aplicando suavemente presién sobre la superficie externa de la primera capa de barrera laminada.
Dado que la linea de perforaciéon proporciona un punto de abertura limpia del recipiente para fluidos, el material
producto puede dispensarse de manera controlada. Los métodos alternativos de apertura del recipiente para fluidos
incluyen, pero no se limitan a; tiras desgarrables, lengletas desprendibles, ranuraciéon de una o ambas de las capas
de barrera laminadas tal como con laseres, cintas de cabecera desprendibles o sellos de perimetro frangibles o
pelables. Adicionalmente, puesto que el recipiente para fluidos esta unido permanentemente a la tarjeta de base
impresa, cualquier informaciéon de comercializacion o producto impresa sobre la tarjeta de base esta disponible
facilmente en el momento de uso.

La descripcién contenida en el presente documento es para fines de ilustracion y no para fines de limitacion.
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REIVINDICACIONES
1. Envase (10) unificado que comprende:

(a) una tarjeta (20) de base impresa; y

(b) un recipiente (30) para fluidos que comprende (i) una primera capa (40) de barrera laminada que
comprende al menos una capa de polimero termoplastico con orientacion biaxial, (ii) un material producto y
(iii) una segunda capa (50) de barrera laminada,

en el que una parte de la primera capa (40) de barrera laminada tiene una forma de cupula modificada
conformada en la misma mediante elongacion biaxial de la primera capa (40) de barrera laminada, la forma
de cupula modificada tiene un volumen definido, y el material producto llena sustancialmente el volumen
definido, en el que la segunda capa (50) de barrera laminada es plana, en el que las capas (40, 50) de barrera
laminadas primera y segunda estan selladas entre si en sus perimetros para formar un recinto estanco a los
fluidos para contener el material producto,

en el que la segunda capa (50) de barrera laminada esta unida permanentemente a una parte de la tarjeta
(20) de base impresa.

2. Envase (10) unificado segun la reivindicacion 1, en el que la forma de cupula modificada de la primera capa (40)
de barrera laminada es sostenible de manera elastica cuando se sella el recipiente (30) para fluidos.

3. Envase (10) unificado segun la reivindicacion 1 6 2, en el que el polimero termoplastico con orientacion biaxial
comprende un polietileno, un polipropileno, un poliéster, una poliamida, un poliarilato o una mezcla de los mismos.

4. Envase (10) unificado segun la reivindicacion 3, en el que el polimero termoplastico con orientaciéon biaxial
comprende un poli(tereftalato de etileno).

5. Envase (10) unificado segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, en el que una o ambas de las capas (40,
50) de barrera laminadas primera y segunda comprenden una capa de lamina de aluminio, opcionalmente, en el que
la lamina de aluminio tiene menos de 0,0254 mm (0,001 pulgadas) de grosor.

6. Envase (10) unificado segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, en el que el material producto es un
liquido.

7. Envase (10) unificado segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, en el que el recipiente (30) para fluidos
comprende una punta (100) dispensadora.

8. Envase (10) unificado segun la reivindicacion 7, en el que la tarjeta (20) de base comprende una cinta (80) de
apertura.

9. Envase (10) unificado segun la reivindicacion 8, en el que la cinta (80) de apertura esta definida por una linea de
perforacion que interseca la punta (100) dispensadora.

10. Envase (10) unificado segun las reivindicaciones 8 6 9, en el que el recipiente (30) para fluidos comprende
ademas una lengiieta (110) de extension plana conformada por las capas (40, 50) de barrera laminadas primera y
segunda, en el que la lengueta (110) de extension plana encierra la punta (100) dispensadora y reviste la cinta (80)
de apertura.

11. Envase (10) unificado segun cualquiera de las reivindicaciones 7 a 10, en el que la punta (100) dispensadora
puede volver a cerrarse.

12. Envase (10) unificado segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 11, en el que la tarjeta (20) de base es
menos flexible que la primera capa (40) de barrera laminada.

13. Envase unificado segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 12, en el que la tarjeta (20) de base comprende
un papel base.

14. Método de fabricacion de un envase (10) unificado que comprende una tarjeta (20) de base impresa y un
recipiente (30) para fluidos, que comprende:

(a) proporcionar una tarjeta (20) de base impresa;
(b) conformar un recipiente (30) para fluidos mediante:

(i) la conformacion de una parte de una primera capa (40) de barrera laminada del recipiente (30) para
fluidos para dar una forma de cupula modificada con un volumen definido mediante elongacion biaxial
de la primera capa (40) de barrera laminada, en el que la primera capa (40) de barrera laminada
comprende al menos una capa de un polimero termoplastico con orientacioén biaxial;
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(i) el deposito de un material producto sobre la primera capa (40) de barrera laminada de manera que
el material producto llena sustancialmente el volumen definido;

(iii) la colocacion de una segunda capa (50) de barrera laminada del recipiente (30) para fluidos sobre
la primera capa (40) de barrera laminada, en el que la segunda capa (50) de barrera laminada es
plana;

(iv) el sellado de las capas (40, 50) de barrera laminadas primera y segunda entre si en sus perimetros
para formar un recinto estanco a los fluidos para contener el material producto; y

(c) unir permanentemente la segunda capa (50) de barrera laminada del recipiente (30) para fluidos a una
parte de la tarjeta (20) de base impresa.

15. Método segun la reivindicacion 14, en el que la forma de cupula modificada de la primera capa (40) de barrera
laminada es sostenible de manera elastica cuando se sella el recipiente (30) para fluidos.

16. Método segun las reivindicaciones 14 6 15, en el que el polimero termoplastico con orientacion biaxial
comprende un polietileno, un polipropileno, un poliéster, una poliamida, un poliarilato o una mezcla de los mismos.

17. Método segun la reivindicacion 16, en el que el polimero termoplastico con orientacion biaxial comprende un
poli(tereftalato de etileno).

18. Método segun cualquiera de las reivindicaciones 14 a 17, en el que una o ambas de las capas (40, 50) de
barrera laminadas primera y segunda comprenden una capa de lamina de aluminio, opcionalmente, en el que la
lamina de aluminio tiene menos de aproximadamente 0,0254 mm (0,001 pulgadas) de grosor.

19. Método segun cualquiera de las reivindicaciones 14 a 18, en el que las capas (40, 50) de barrera laminadas
primera y segunda estan selladas entre si mediante termosellado o con un adhesivo.

20. Método segun cualquiera de las reivindicaciones 14 a 19, en el que la etapa (i) comprende aplicar presion de
gas a la primera capa (40) de barrera laminada para conformar la forma de cupula modificada.

21. Método segun la reivindicacion 20, en el que la presion de gas es de 0,7 bar (10 psi) a 9,7 bar (140 psi) y/o en el
que la presion de gas se aplica durante un periodo de tiempo que oscila entre 0,01 segundos y 1 segundos.

22. Método segun cualquiera de las reivindicaciones 14 a 21, en el que el recipiente (30) para fluidos comprende
una punta (100) dispensadora.

23. Método segun la reivindicacion 22, que comprende ademas troquelar la tarjeta (20) de base para conformar una
cinta (80) de apertura definida por una linea de perforacion, en el que la linea de perforacion interseca la punta (100)
dispensadora.

24. Método segun la reivindicacion 23, en el que las capas (40, 50) de barrera laminadas primera y segunda estan

selladas entres si en sus perimetros para formar el recinto estanco a los fluidos y una lengleta de extensién plana,
en el que la lengueta de extension plana encierra la punta (100) dispensadora y reviste la cinta (80) de apertura.
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