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DESCRIPCION
Recipiente tubular

Campo de la Invencion
La presente invencion se refiere a un recipiente tubular, y mas particularmente a un recipiente tubular que tiene
propiedades no absorbentes con respecto a los contenidos, asi como propiedades de barrera de gases.

ANTECEDENTES DE LA TECNICA

Un recipiente tubular comprende por lo menos una parte de salida, una parte del hombro y una parte del cuerpo. En
este recipiente tubular, un lado inferior de la parte del cuerpo esta cerrado. Segun tal recipiente tubular, los
contenidos se descargan desde la parte de salida apretando con la mano la parte del cuerpo que almacena los
contenidos. El recipiente tubular se usa como recipiente para almacenar alimentos, productos farmacéuticos,
cosmeéticos y similares.

El recipiente tubular esta formado de un material que tiene propiedades no absorbentes con respecto a los
contenidos. Por ejemplo, en el Documento de patente 1, se propone un recipiente tubular para almacenar pasta de
dientes. Este recipiente tubular comprende una capa mas interna hecha de un copolimero de etileno-alcohol vinilico
que tiene un contenido de etileno de 35 a 55% en moles, una capa de resina adhesiva hecha de una resina basada
en olefina modificada y una capa base hecha de una resina basada de olefina. Segun esta invencion, se considera
que el recipiente tubular es capaz de tener una cantidad de absorcion de L-mentol de 10 pg/recipiente o0 menos.

En el Documento de patente 2, se propone un recipiente tubular obtenido formando un cuerpo principal tubular
cilindrico mediante moldeo por extrusion. Este recipiente tubular comprende una capa mas interna formada a partir
de una resina no absorbente. La capa mas interna comprende una capa de copolimero basada en acrilonitrilo o una
capa de copolimero de etileno-alcohol vinilico.

En el Documento de patente 3, se propone un recipiente compresible formado moldeando por soplado un parisén
multicapa y termosellando un extremo de apertura inferior. En este recipiente compresible, el parison multicapa
comprende una capa externa, una capa interna y una capa intermedia. La capa externa esta formada de una resina
basada en olefina. La capa interna es un copoliéster compuesto de un diol distinto de ciclohexanodimetanol y un
acido dicarboxilico distinto del acido isoftalico, y formado a partir de un copoliéster sustancialmente amorfo en el que
el diol estd compuesto de un etilenglicol y un diol distinto del etilenglicol, y la relacion molar del etilenglicol y el diol
distinto de etilenglicol esta dentro del intervalo de 50:50 a 95:5. La capa intermedia esta formada por una resina
adhesiva. En la porcion inferior del recipiente compresible, las capas internas de la parte de termosellado estan
soldadas entre si. Segun esta invencion, se considera que el recipiente compresible tiene propiedades no
absorbentes con respecto a los ingredientes activos, agentes saborizantes y similares de los contenidos de
productos farmacéuticos, alimentos o similares.

Por otra parte, cuando la parte del cuerpo se aprieta con la mano, el recipiente tubular puede retener la forma
apretada tal como esta. El recipiente tubular que retiene la forma de la parte del cuerpo como esta cambia de forma
externa segun la cantidad residual de los contenidos cuando se aprieta con la mano. Tal recipiente tubular tiene la
ventaja de permitir la determinacion de la cantidad residual de los contenidos a partir de la forma externa del
recipiente tubular.

En el Documento de patente 4, se propone un recipiente tubular que encierra un material de pasta que tiene baja
fluidez, tal como pasta de dientes, cosméticos, condimentos, alimentos o medicinas. En el cuerpo principal tubular
que constituye este recipiente tubular, se usa una lamina estratificada multicapa que comprende una capa mas
interna hecha de una resina de polietileno y una capa de barrera de gases. Un borde de la lamina estratificada
multicapa se sella y se le da una forma cilindrica. La capa de barrera de gases se forma a partir de una pelicula
depositada de 6xido de metal, una lamina de aluminio o similares.

Documentos de patentes
Documento de patente 1: Solicitud de patente japonesa abierta a inspeccion publica No. H11-5721
Documento de patente 2: Solicitud de patente japonesa abierta a inspeccion publica No. H09-132251
Documento de patente 3: Solicitud de patente japonesa abierta a inspeccion publica No. 2002-96847
Documento de patente 4: Solicitud de patente japonesa abierta a inspeccion publica No. 2001-151251

El documento US3260777A describe un método de fabricacion de un recipiente colapsable de construccion de pared
estratificada en las porciones de cuerpo y seno del mismo.

El documento WO03/022699A1 describe un recipiente para contener un producto consumible, en el que el recipiente
comprende medios para dispensar dicho producto y una pared resiliente, tal pared comprende poliamida amorfa, en
el que la pared es sustancialmente transparente o traslucida.

El documento EP2435331 describe un recipiente colapsable preferentemente hermético al aire y hermético a los
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liquidos que comprende un cuerpo del recipiente formado de un material laminar, teniendo dicho material laminar
dos superficies termoplasticas, comprendiendo dicho material laminar una lamina portadora preferentemente
hermética a los fluidos provista por lo menos sobre y preferentemente en ambos lados, con un material de capa
termoplastica semirrigido o rigido, preferentemente un material basado en poliéster estando doblado dicho material
laminar hasta formar un cuerpo de tipo de recipiente y sellado en las regiones del borde que se solapan para formar
un cuerpo de tipo de recipiente, estando dicho cuerpo de tipo de recipiente revestido con una lamina de material
termoplastico elastémero de la misma clase o tipo que el material laminar para formar un cuerpo del recipiente,
estando provisto dicho cuerpo de recipiente en un extremo abierto de una cabeza del recipiente formada de material
termoplastico de la misma clase o tipo que el material de lamina.

SUMARIO DE LA INVENCION

Problemas a resolver por la Invencion

El recipiente tubular propuesto en el Documento de patente 1 es para almacenar pasta de dientes. La capa mas
interna del recipiente tubular comprende un copolimero de etileno-alcohol vinilico. En general, un copolimero de
etileno-alcohol vinilico se usa principalmente cuando se requieren propiedades de barrera de oxigeno, resistencia al
aceite y resistencia quimica, y no es necesariamente superior en propiedades no absorbentes. De este modo, este
recipiente tubular puede no conseguir suficientemente el efecto de propiedades no absorbentes con respecto a
sustancias distintas de L-mentol.

Ademas, en los recipientes tubulares propuestos en el Documento de patente 1 y el Documento de patente 2 y el
recipiente compresible propuesto en el Documento de patente 3, la seccion de salida y la seccion del cuerpo estan
configuradas como un cuerpo integrado obtenido por moldeo por extrusién de una resina. De este modo, tal
recipiente tubular no puede estar formado por miembros hechos de diferentes materiales, disminuyendo el grado de
libertad de seleccion de material.

La presente invencion se realizd para resolver los problemas anteriores y, de este modo, es un objetivo de la
presente invencion proporcionar un recipiente tubular que tenga propiedades no absorbentes con respecto a los
contenidos, asi como propiedades de barrera de gases.

Medios para resolver los problemas
Segun un primer aspecto de la presente invencidon se proporciona un recipiente tubular como se especifica en la
reivindicacion 1.

Segun esta invencion, cuando se proporcionan la unidad de salida, la parte del cuerpo y el miembro de tapa, las
superficies que entran en contacto con los contenidos junto con el miembro de tapa se forman cada una de una
resina no absorbente. De este modo, es posible formar estas a partir de diferentes materiales y de este modo
incrementar el grado de libertad de seleccion de materiales. Ademas, la capa mas interna y la capa mas externa de
la pelicula estratificada que constituye la parte del cuerpo estan formadas por una resina no absorbente, y la capa
intermedia comprende una capa de barrera de gases. Esto hace posible proporcionar un recipiente tubular que tiene
propiedades no absorbentes con respecto a los contenidos, asi como propiedades de barrera de gases. Como
resultado, el recipiente tubular segun la presente invencion es capaz de dispensar suavemente los contenidos y
evitar una disminucion del sabor, eficacia y similares de los contenidos.

En el recipiente tubular segun la presente invencion, la unidad de salida incluye una resina no absorbente. Por lo
tanto, es posible conseguir una unidad de salida que tiene propiedades no absorbentes, y proporcionar un recipiente
tubular que comprende la unidad de salida y tiene propiedades no absorbentes.

En el recipiente tubular segin la presente invencion, la unidad de salida comprende por lo menos la capa mas
interna formada a partir de una resina no absorbente, incluyendo la capa intermedia una capa de barrera de gases y
la capa mas externa formada a partir de una resina no absorbente. Por lo tanto, es posible conseguir una unidad de
salida que tiene propiedades no absorbentes y propiedades de barrera de gases, y proporcionar un recipiente
tubular que comprende la unidad de salida y tiene propiedades no absorbentes asi como propiedades de barrera de
gases.

El primer aspecto de la presente invencion puede ser opcionalmente como se especifica en una cualquiera de las
reivindicaciones 2 a 4.

En el recipiente tubular segun la presente invencion, la pelicula estratificada puede comprender un tipo o dos 0 mas
tipos de capas de resina seleccionadas de una poliolefina, una resina adhesiva, y un elastémero termoplastico. Por
lo tanto, la parte del cuerpo se forma de una pelicula estratificada que comprende tal capa de resina, y de este modo
la parte del cuerpo es flexible, haciendo posible mejorar la compresibilidad que permite que se expulsen y extraigan
los contenidos.

Segun un segundo aspecto de la presente invencion se proporciona un recipiente tubular como se especifica en la
reivindicacion 6.
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Segun esta invencion, se forma una parte de cuerpo transparente que comprende una capa de barrera de gases,
permitiendo comprobar los contenidos desde fuera del recipiente tubular e impartiendo propiedades de barrera de
gases. Como resultado, la cantidad residual y similares de los contenidos se puede comprobar visualmente, y se
puede suprimir una disminucién del sabor, eficacia y similares de los contenidos. Ademas, la capa mas interna de la
parte del cuerpo se forma de una resina no absorbente, haciendo posible suprimir la absorcién de los ingredientes
activos y similares de los contenidos al recipiente tubular. Tenga en cuenta que a la parte de cuerpo se le puede dar
forma cilindrica por moldeo por extrusion o superponiendo los bordes laterales de una pelicula estratificada que tiene
una forma rectangular, haciendo posible proporcionar un recipiente tubular que tiene varias formas.

El segundo aspecto de la presente invencion puede opcionalmente ser como se especifica en la reivindicacion 7.

Por lo tanto, con tal de que el material de la parte del hombro de la unidad de salida y el material de la capa mas
interna de la parte del cuerpo a soldar a la parte del hombro sean iguales, los materiales usados para las capas de la
parte del cuerpo distinta de la capa mas interna pueden ser materiales diferentes de los de la unidad de salida.
Ademas, incluso cuando la parte del cuerpo y el miembro de tapa se sueldan en el otro extremo de la parte del
cuerpo en la direccién axial, con tal de que el material del miembro de tapa y el material de la capa mas interna o la
capa mas externa de la parte del cuerpo a soldar al miembro de tapa sean los mismos, los materiales usados para
otras capas de la parte del cuerpo pueden ser materiales diferentes del material del miembro de tapa. Como
resultado, se puede proporcionar un recipiente tubular que tiene varias formas.

El segundo aspecto de la presente invencion puede ser opcionalmente como se especifica en la reivindicacion 8.

Por lo tanto, es posible impartir transparencia, propiedades de barrera de gases, y propiedades no absorbentes no
solo a la parte del cuerpo sino a la unidad exterior también. Tenga en cuenta que, debido a que la parte del cuerpo y
la unidad exterior estan integradas por moldeo por extrusion, se puede proporcionar un recipiente tubular que tiene
varias formas.

El segundo aspecto de la presente invencion puede ser opcionalmente como se especifica en la reivindicacion 9.
El segundo aspecto de la presente invencion puede ser opcionalmente como se especifica en la reivindicacion 10.

Por lo tanto, el recipiente tubular comprende la parte del cuerpo que incluye la capa de barrera de gases formada de
una resina transparente descrita anteriormente, haciendo posible formar la parte del cuerpo que usa una pelicula
estratificada que incluye una capa de barrera de gases transparente, formar la parte del cuerpo por moldeo por
extrusion, y proporcionar un recipiente tubular que tiene varias formas.

En el recipiente tubular segun la presente invencion, la capa de barrera de gases puede tener absorbencia de
oxigeno o un area entre la capa de barrera de gases y la capa mas interna comprende una capa que absorbe
oxigeno. Por lo tanto, la capa intermedia puede comprender la capa de barrera de gases que tiene absorbencia de
oxigeno, o puede comprender una capa que absorbe oxigeno separada de la capa de barrera de gases. Con la capa
intermedia que tiene absorbencia de oxigeno, el oxigeno que existe dentro del recipiente tubular se absorbe,
haciendo posible suprimir la aparicion de oxidacion de los contenidos y similares también.

El segundo aspecto de la presente invencion puede ser opcionalmente como se especifica en la reivindicacion 12.

Efecto de la Invencion

Segun un primer aspecto de la presente invencion, es posible proporcionar un nuevo recipiente tubular que tenga
propiedades no absorbentes con respecto a los contenidos, asi como propiedades de barrera de gases, y permita
que una unidad de salida y una parte del cuerpo sean miembros diferentes.

Segun un segundo aspecto de la presente invencién, es posible proporcionar un recipiente tubular que tenga
propiedades no absorbentes, asi como propiedades de barrera de gases, permita que los contenidos se verifiquen
visualmente desde el exterior del recipiente tubular y tenga varias formas.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS
La Figura 1 es una vista en planta de un ejemplo de un recipiente tubular segun la presente invencion, visto
desde un lado.
La Figura 2 es una vista explicativa de cada parte del recipiente tubular ilustrado en la Figura 1 para un tipo
en el que se forma una parte del cuerpo superponiendo y sellando los bordes laterales de ambos lados de
una pelicula estratificada conjuntamente.
La Figura 3 es una vista explicativa de cada parte del recipiente tubular ilustrado en la Figura 1 para un tipo
en el que la parte del cuerpo se forma mediante moldeo por extrusién de una resina.
Las Figuras 4A y 4B son vistas transversales para explicar una estructura de la parte del cuerpo. La Figura 4A
es una vista de la parte del cuerpo con los bordes laterales de ambos lados de la pelicula estratificada
superpuestos y sellados conjuntamente. La Figura 4B es una vista de la parte del cuerpo con la resina
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moldeada por extrusion.

La Figura 5 es una vista esquematica que ilustra esquematicamente una estructura estratificada de la parte
del cuerpo.

La Figura 6 es una vista de una seccion longitudinal de una unidad de salida que comprende una membrana.
Las Figuras 7A a 7D son vistas en planta que ilustran ejemplos de formas de una parte del hombro de la
unidad de salida.

Las Figuras 8A y 8B son vistas esquematicas que ilustran esquematicamente las estructuras de capas de la
unidad de salida.

La Figura 9 es una vista lateral que ilustra otro ejemplo del recipiente tubular segun la presente invencion.

La Figura 10 es una vista explicativa de cada parte del recipiente tubular ilustrado en la Figura 9 para un tipo
en el que la parte del cuerpo se forma superponiendo y sellando los bordes laterales de ambos lados de la
pelicula estratificada conjuntamente, y subsecuentemente se suelda a un miembro de tapa.

La Figura 11 es una vista explicativa de cada parte del recipiente tubular ilustrado en la Figura 9 para un tipo
en el que la parte del cuerpo se forma mediante moldeo por extrusion de una resina, y subsecuentemente se
suelda al miembro de tapa.

Realizaciones de la Invencion

Un recipiente tubular segun la presente invencion se describira ahora en detalle con referencia a los dibujos. Tenga
en cuenta que la presente invencion se puede modificar de forma diversa con tal de que se le impartan las
caracteristicas técnicas de la misma, y no esta limitada a las realizaciones especificamente indicadas a
continuacion.

Un recipiente 1 tubular segun la presente invencion incluye el recipiente tubular del primer aspecto y el recipiente
tubular del segundo aspecto. Cada uno de estos recipientes 1 tubulares, como se ilustra en la Figura 1, comprende
por lo menos una unidad 20 de salida provista de una parte 21 de salida a través de la cual se dispensan los
contenidos y una parte 24 de hombro que se extiende radialmente hacia afuera desde la parte 21 de salida, y una
parte 10 de cuerpo que esta soldada a la parte 24 de hombro de la unidad 20 de salida y almacena los contenidos
en la misma. Entonces, la parte 10 del cuerpo comprende por lo menos una capa 16 mas interna formada a partir de
una resina no absorbente en un lado interno que entra en contacto con los contenidos, una capa 18 mas externa
formada en un lado mas externo y una capa 17 intermedia formada entre la capa 16 mas interna y la capa 18 mas
externa y que incluye una capa de barrera de gases.

Especificamente, el recipiente 1 tubular segin el primer aspecto tiene las siguientes dos caracteristicas. (a) Por lo
menos las superficies de la unidad 20 de salida que entran en contacto con los contenidos estan formadas por una
resina no absorbente. (b) La parte 10 del cuerpo esta formada por una pelicula 15 estratificada, y la pelicula 15
estratificada comprende por lo menos la capa 16 mas interna formada a partir de una resina no absorbente en un
lado interno que entra en contacto con los contenidos, la capa 18 mas externa formada a partir de una resina no
absorbente en el lado mas externo, y la capa 17 intermedia formada entre la capa 16 mas interna y la capa 18 mas
externa y que incluye la capa de barrera de gases. Todas las superficies de este recipiente 1 tubular que entran en
contacto con los contenidos estan formadas por una resina no absorbente, lo que permite dispensar suavemente los
contenidos. Ademas, debido a que la parte del cuerpo comprende la capa de barrera a los gases, se puede prevenir
una disminucion en el sabor, la eficacia y similares de los contenidos.

Ademas, el recipiente tubular segun el segundo aspecto se caracteriza porque la parte 10 del cuerpo que es,
independientemente de los medios de formacién (moldeo por extrusion o soldadura de la pelicula estratificada), una
parte del cuerpo transparente que comprende por lo menos la capa 16 mas interna formada a partir de resina no
absorbente en un lado interno que entra en contacto con los contenidos, la capa 18 mas externa formada en el lado
mas externo y la capa 17 intermedia formada entre la capa 16 mas interna y la capa 18 mas externa y que incluye la
capa de barrera de gases. Este recipiente 1 tubular comprende la parte transparente del cuerpo que incluye la capa
de barrera de gases, lo que hace posible verificar los contenidos desde el exterior del recipiente tubular para verificar
visualmente la cantidad residual y similares de los contenidos, y suprimir una disminucion en el sabor, la eficacia y
similares de los contenidos. Ademas, la capa 16 mas interna de la parte 10 del cuerpo esta formada de una resina
no absorbente, lo que hace posible suprimir la absorcién de los ingredientes activos y similares de los contenidos al
recipiente tubular.

Estos recipientes tubulares se describen en detalle a continuacién. Tenga en cuenta que, en esta memoria
descriptiva, "propiedades no absorbentes" se refiere a propiedades por las cuales es menos probable la absorcion
de los ingredientes activos contenidos en los contenidos de alimentos, productos farmacéuticos, cosméticos o
similares. Las "propiedades de barrera de gases" se refieren a las propiedades por las que es menos probable el
paso de un gas tal como el oxigeno o el vapor de agua. Ademas, "superficie interna" se refiere a una superficie que
entra en contacto con los contenidos.

[Recipiente tubular del primer aspecto]

<Configuracion basica>
El recipiente 1 tubular segun el primer aspecto, como se ilustra en las Figuras 1 y 2, comprende por lo menos la
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unidad 20 de salida para dispensar los contenidos, y la parte 10 del cuerpo que almacena los contenidos y esta
soldada a la parte 24 de hombro de la unidad 20 de salida.

La unidad 20 de salida comprende la parte 21 de salida a través de la cual se distribuyen los contenidos, y la parte
24 del hombro que se extiende radialmente hacia afuera desde la parte 21 de salida. Esta unidad 20 de salida esta
formada de una resina, y por lo menos las superficies de la misma que entran en contacto con los contenidos estan
formadas de una resina no absorbente.

La parte 10 del cuerpo, como se ilustra en las Figuras 2 y 4A, es un cuerpo 10a cilindrico formado por la pelicula 15
estratificada. En la parte 10 del cuerpo, un primer lado 15¢ de la superficie de un borde 15a lateral de la pelicula 15
estratificada se superpone sobre un segundo lado 15d de la superficie del otro borde 15b, y el primer lado 15¢ de la
superficie superpuesta y el segunda lado 15d de la superficie se sueldan. Un extremo de la parte 10 del cuerpo en la
direccion axial se suelda a una superficie 24a periférica exterior de la parte 24 del hombro de la unidad 20 de salida.
En el otro extremo de la parte 10 del cuerpo en la direccién axial, las superficies internas se alinean, sueldan y sellan
como se ilustra en las Figuras 1 y 2, o por lo menos las superficies que entran en contacto con los contenidos se
sueldan a un miembro 40 de tapa hecho de una resina no absorbente, y se cierran como se ilustra en las Figuras 9y
10.

La pelicula 15 estratificada que constituye la parte 10 del cuerpo incluye por lo menos la capa 16 mas interna
formada en una posicién en el lado interno que entra en contacto con los contenidos, la capa 18 mas externa
formada en una posicion en el lado mas externo y la capa 17 intermedia formada entre la capa 16 mas interna y la
capa 18 mas externa, como se ilustra en la Figura 5. Entonces, la capa 16 mas interna y la capa 18 mas externa son
capas formadas a partir de una resina no absorbente, y la capa 17 intermedia es una capa que comprende por lo
menos una capa de barrera de gases.

Segun este recipiente 1 tubular, todas las superficies de la unidad 20 de salida y la parte 10 del cuerpo que entran
en contacto con los contenidos se forman a partir de una resina no absorbente, lo que hace posible dispensar
suavemente los contenidos. Ademas, debido a que la parte 10 del cuerpo comprende la capa de barrera de gases,
se puede prevenir una disminucion en el sabor, la eficacia y similares de los contenidos. Adicionalmente, cuando se
proporcionan la unidad 20 de salida, la parte 10 del cuerpo y el miembro 40 de tapa, las superficies que entran en
contacto con los contenidos junto con el miembro 40 de tapa se forman cada uno de una resina no absorbente.
Como resultado, cuando se proporciona la unidad 20 de salida, la parte de cuerpo 10 y el miembro de tapa 40, cada
uno puede estar formado de un material diferente del del miembro 40 de tapa, lo que hace posible incrementar el
grado de libertad de seleccion de material.

Este recipiente 1 tubular puede tener varias configuraciones con tal de que se proporcione con la configuracion
basica descrita anteriormente. Especificamente, el recipiente 1 tubular puede incluir dos formas, una primera
realizacion ilustrada en las Figuras 1 y 2, y una segunda realizacion ilustrada en las Figuras 9 y 10. El recipiente 1
tubular de la primera realizacién es una forma en la cual una porcién extrema de la parte 10 del cuerpo esta sellada
y cerrada en un lado de la porcién inferior del recipiente 1 tubular. El recipiente 1 tubular de la segunda realizacion
es una forma en la cual el miembro 40 de tapa esta sellado a la porcion extrema de la parte 10 del cuerpo y cerrado
en el lado de la porcién inferior del recipiente 1 tubular.

[Recipiente tubular de primera realizacién / primer aspecto]

El recipiente 1 tubular de la primera realizacién, como se ilustra en las Figuras 1 y 2, es una forma en la que las
superficies internas opuestas de la parte 10 del cuerpo que constituye el recipiente 1 tubular se sellan juntas en el
lado de la porciodn inferior del recipiente 1 tubular. Este recipiente 1 tubular comprende la parte 10 del cuerpo para
almacenar los contenidos, y la unidad 20 de salida para dispensar los contenidos.

<Parte del cuerpo>
La parte 10 del cuerpo esta formada por la pelicula 15 estratificada y, como se ilustra en las Figuras 2 y 4 A,
comprende una parte 11 posterior de sellado de la superficie y una parte 12 inferior de sellado de la superficie.

Un extremo (porcion del extremo del lado de la unidad de salida) de la parte 10 del cuerpo en la direccion axial esta
soldado a la parte 24 del hombro de la unidad 20 de salida. Existen varios métodos para soldar un extremo de la
parte 10 del cuerpo en la direccion axial y la parte 24 del hombro de la unidad 20 de salida. Los ejemplos incluyen un
método en el que un extremo de la parte 10 del cuerpo en la direcciéon axial se ajusta dentro en la parte 24 del
hombro que constituye la unidad 20 de salida, y una superficie interior de la parte 10 del cuerpo y la superficie 24a
periférica exterior de la parte 24 de hombro 24 se sueldan.

La parte 11 de sellado de la superficie posterior es un area donde los bordes laterales 15a, 15b en ambos lados de
la pelicula 15 estratificada que tiene una forma rectangular estan superpuestos, y los bordes 15a, 15b laterales
superpuestos estan soldados. Especificamente, en la parte 11 de sellado de la superficie posterior, la region desde
un lado de la pelicula 15 estratificada rectangular en la direccion izquierda-derecha hasta una posiciéon a una
longitud L1 desde la misma, y una regién desde el otro lado en la direccion izquierda-derecha hasta una posicién a
la longitud L1 desde la misma estan superpuestas. La superposicion se realiza mediante la alineacion del primer
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lado 15c de la superficie de un borde 15a lateral de la pelicula 15 estratificada con el segundo lado 15d de la
superficie del otro borde 15b lateral de la pelicula 15 estratificada. Tenga en cuenta que "borde lateral" se refiere a
una region entre una seccion del lado de la pelicula 15 estratificada y una posicion en el lado interior que es la
longitud fija L1 desde la seccién del lado, y una seccién superpuesta cuando se forma la parte 10 del cuerpo.

La parte 12 de sellado de la superficie inferior se forma sellando las superficies internas de la parte 10 del cuerpo
conjuntamente en el otro extremo (porcion del extremo del lado inferior) de la parte 10 del cuerpo en la direccion
axial. En la parte 12 de sellado de la superficie inferior, como se ilustra en la Figura 2, el lado inferior de la pelicula
15 estratificada y la region desde una posicion del lado inferior hasta una posicién a una longitud L2 de la misma se
superponen en el otro extremo de la parte 10 del cuerpo en la direccién axial, es decir, en la porcién del extremo del
lado inferior del recipiente tubular. La superposicién se realiza alineando las superficies internas de la pelicula 15
estratificada entre si. Tenga en cuenta que el nimero de referencia 12a en la Figura 2 es una seccion en la que una
region desde un extremo inferior de la parte 10 del cuerpo hasta la longitud L2 de la misma sirve mas tarde como un
margen de sellado de la parte 12 de sellado de la superficie inferior.

La parte 11 de sellado de la superficie posterior y la parte 12 de sellado de la superficie inferior se forman cada una
por termosellado de la seccion superpuesta. Los ejemplos de termosellado incluyen sellado con barra, sellado con
rodillo giratorio, sellado con correa, sellado por impulsos, sellado de alta frecuencia y sellado ultrasoénico.

<Pelicula estratificada>

La pelicula 15 estratificada, como se ilustra en la Figura 5 comprende por lo menos la capa 16 mas interna, la capa
17 intermedia y la capa 18 mas externa. La capa 16 mas interna es una capa que se coloca en el lado de la
superficie interna de la parte del cuerpo 10 y entra en contacto con los contenidos, y la capa 18 mas externa es una
capa que constituye el lado de la superficie mas externa de la parte 10 del cuerpo. Tenga en cuenta que se pueden
proporcionar otras capas entre la capa 16 mas interna y la capa 17 intermedia, y entre la capa 17 intermedia y la
capa 18 mas externa.

(Capa mas interna y capa mas externa)

La capa 16 mas interna y la capa 18 mas externa estan formadas cada una de una resina no absorbente. Los
ejemplos de la resina no absorbente incluyen una resina basada en poliéster y una resina basada en poliolefina
ciclica.

La resina basada en poliéster usada no esta particularmente limitada con tal de que sea aplicable al recipiente 1
tubular. Los ejemplos de la resina basada en poliéster incluyen un copolimero que contiene un componente acido
con un acido dicarboxilico aromatico como componente principal, y un componente diol con un diol alifatico (glicol)
como componente principal. En este copolimero, el componente acido y el componente diol estan unidos por un
enlace éster. Como materia prima usada para el componente acido, también se puede usar un derivado que permita
la formacion de éster, tal como un éster de alquilo inferior (éster metilico, por ejemplo) o un haluro de acido.

Los ejemplos del componente acido incluyen un acido dicarboxilico aromatico, un acido dicarboxilico alifatico y un
acido tricarboxilico. Los ejemplos del acido dicarboxilico aromatico incluyen un acido tereftalico, un acido isoftalico,
un acido naftaleno-1,4-dicarboxilico y un acido naftaleno-2,6-dicarboxilico. Los ejemplos del acido dicarboxilico
alifatico incluyen un acido adipico y un acido sebacico. Ademas, los ejemplos del componente de diol incluyen un
etilenglicol, un ciclohexanodimetanol, un neopentilglicol y un compuesto de bisfenol o un aducto de 6xido de etileno
de los mismos.

La resina basada en poliolefina ciclica usada no esta particularmente limitada con tal de que sea aplicable al
recipiente 1 tubular. Los ejemplos de la resina basada en poliolefina ciclica incluyen polimeros de varios monémeros
de olefina ciclica. Los ejemplos de los monémeros de olefina ciclica incluyen una cicloolefina biciclica, una
cicloolefina triciclica, una cicloolefina tetraciclica y una cicloolefina pentaciclica. Los ejemplos de cicloolefina biciclica
incluyen norborneno, norbornadieno, metilnorborneno, dimetilnorborneno, etilnorborneno, norborneno clorado,
clorometilnorborneno, trimetilsiliinorborneno, fenilnorborneno, cianonorborneno, dicianonorborneno,
metoxicarbonilnorborneno, piridilnorborneno, anhidrido nadico, e imida de acido nadico. Los ejemplos de cicloolefina
triciclica incluyen diciclopentadieno, dihidrodiciclopentadieno, asi como sustituciones alquilo, alquenilo, alquilideno y
arilo de los mismos. Los ejemplos de cicloolefina tetraciclica incluyen dimetanohexahidronaftaleno,
dimetanooctahidronaftaleno asi como sustituciones alquilo, alquenilo, alquilideno y arilo de los mismos. Los ejemplos
de cicloolefina pentaciclica incluyen ftriciclopentadieno, y los ejemplos de una cicloolefina hexaciclica incluyen
hexacicloheptadeceno.

Tenga en cuenta que otros ejemplos de poliolefina ciclica incluyen copolimeros de un monémero de olefina ciclica y
otro monémero tal como etileno y aditivos de hidrogeno de los mismos.

Los ejemplos de la resina no absorbente preferida incluyen una resina de poli(tereftalato de etileno) modificado con
acido isoftalico, un polimero de olefina ciclica y un copolimero de olefina ciclica.

La resina no absorbente puede incluir aditivos. Los ejemplos de los aditivos incluyen antioxidantes, lubricantes,
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agentes antibloque, retardantes de la llama, absorbentes ultravioleta, estabilizadores de luz, agentes antiestaticos y
colorantes.

Tenga en cuenta que aunque la capa 16 mas interna y la capa 18 mas externa normalmente estan configuradas
para no contener una resina distinta de la resina no absorbente, la capa 16 mas interna y la capa 18 mas externa se
pueden configurar para contener ligeramente otras resinas dentro de un intervalo que no da como resultado una
pérdida de propiedades no absorbentes. Los ejemplos de resinas contenidas incluyen un polietileno de baja
densidad (de aqui en adelante "LDPE") y un polietileno lineal de baja densidad (de aqui en adelante "L-LDPE") con
el propésito de mejorar la soldabilidad o mejorar la flexibilidad.

El grosor de la capa 16 mas interna es de 5 pm a 300 ym inclusive, y preferentemente de 10 ym a 100 pm inclusive.
Con el grosor de la capa 16 mas interna establecido dentro de este intervalo, es posible impartir propiedades no
absorbentes con respecto a los contenidos del recipiente 1 tubular. El grosor de la capa 18 mas externa es de 5 um
a 300 um inclusive, y preferentemente también de 10 ym a 100 pym inclusive. Con el grosor de la capa 18 mas
externa establecido dentro de este intervalo, es posible aumentar las propiedades no absorbentes con respecto a la
sustancia de la porcion externa del recipiente 1 tubular.

(Capa intermedia)

La capa 17 intermedia es una capa situada entre la capa 16 mas interna y la capa 18 mas externa, comprende por lo
menos una capa y puede ser dos o mas capas. Por lo menos una de las capas que constituyen la capa 17
intermedia es una capa de barrera de gases. Con la capa 17 intermedia que comprende por lo menos la capa de
barrera de gases, es posible suprimir la transmision de gases tal como oxigeno a través de la pelicula 15
estratificada. Los ejemplos de dicha capa de barrera de gases incluyen los siguientes. (1) Una lamina metélica que
tiene propiedades de barrera de gases. (2) Una pelicula que tiene propiedades de barrera de gases en la que un
metal tal como aluminio o un éxido inorganico que tiene propiedades de barrera de gases se deposita sobre una
pelicula de poliéster, una pelicula de nylon o similares. (3) Una capa de resina que tiene propiedades de barrera de
gases tal como un copolimero de etileno-alcohol vinilico (EVOH) o un cloruro de vinilideno.

Como la lamina metalica que tiene propiedades de barrera de gases, se pueden usar las diversas laminas metalicas
usadas convencionalmente como metal que tiene propiedades de barrera de gases. Los ejemplos de una lamina
metalica representativa incluyen una lamina de aluminio.

Ademas, se puede usar una pelicula que tiene propiedades de barrera de gases en la que se deposita un metal tal
como aluminio o un 6xido inorganico que tiene propiedades de barrera de gases sobre una pelicula de poliéster, una
pelicula de nylon o similares. Los ejemplos del compuesto inorganico incluyen o6xidos metalicos que tienen
propiedades de barrera de gases, tales como silice (6xido de silicio) y alumina (6xido de aluminio).

Ademas, se pueden aplicar también las resinas usadas convencionalmente que tienen propiedades de barrera de
gases. Los ejemplos incluyen un copolimero de etileno-alcohol vinilico (EVOH), un poli(alcohol vinilico), una resina
de poliamida, poli(cloruro de vinilideno) (PVDC), una resina basada en fldor. Tenga en cuenta que la capa de barrera
de gases puede ser una pelicula de revestimiento de un poli(alcohol vinilico), o una pelicula de revestimiento de un
poli(cloruro de vinilideno) (PVDC). Los ejemplos de la resina de poliamida usada incluyen nylon 6, nylon 6, un
copolimero de nylon 6/66, nylon 610, nylon 11, nylon 12, y nylon 13 o similares. Ademas, se puede usar Nylon
MXD6 (una resina de poliamida fabricada por Mitsubishi Gas Chemical Company; denominada “nylon MX”
compuesta de metaxililendiamina y acido adipico o similares.

Para dicha capa 17 intermedia, las capas de barrera de gases de las formas descritas anteriormente se pueden usar
independientemente o en una combinacién de dos o mas tipos.

El grosor de la capa 17 intermedia es de 3 ym a 200 um inclusive, y preferentemente de 5 pm a 60 uym inclusive.
Con el grosor de la capa 17 intermedia establecido dentro de este intervalo, es posible impartir propiedades
favorables de barrera de gases.

(Otras capas)

La pelicula 15 estratificada, aunque no se ilustra particularmente en los dibujos, puede estar provista ademas de una
capa flexible. La capa flexible es una capa que tiene la accién de mejorar la flexibilidad de la pelicula 15
estratificada, y sus ejemplos incluyen una capa de resina basada en poliolefina tal como polipropileno (PP) o
polietileno (PE), una capa de resina de elastémero termoplastico tal como un elastdmero basado en olefina o un
elastomero basado en estireno, y una capa de resina adhesiva hecha de un poliolefina que tiene adhesividad. Los
ejemplos de una poliolefina que tiene adhesividad incluyen Admer (marca registrada) fabricada por Mitsui
Chemicals, Inc., y Modic (marca registrada) fabricada por Mitsubishi Chemical Company. El grosor de la capa flexible
es de 10 ym a 300 ym inclusive, y preferentemente de 15 ym a 150 ym inclusive. La capa flexible también se puede
usar como, por ejemplo, una capa adhesiva para adherir la capa 16 mas interna y la capa 17 intermedia, que adhiere
la capa 17 intermedia y la capa 18 mas externa, o similares.

La pelicula 15 estratificada también puede estar provista de una capa de refuerzo. La capa de refuerzo es una capa
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que tiene la accion de complementar las caracteristicas de resistencia de la pelicula 15 estratificada, y los ejemplos
de la misma incluyen una capa de resina basada en poliolefina tal como polipropileno (PP) o polietileno (PE), y una
capa de resina tal como poli(tereftalato de etileno) biaxialmente orientado (O-PET), nylon orientado biaxialmente (O-
Ny) o polipropileno orientado biaxialmente (OPP). El grosor de la capa de refuerzo es de 3 ym a 500 pm inclusive, y
preferentemente de 5 um a 300 ym inclusive.

El método para fabricar tal pelicula 15 estratificada no esta particularmente limitado, y los ejemplos del mismo
incluyen un método de estratificacion por extrusion, un método de estratificacion en seco, un método de coextrusion
y una combinacion de los mismos.

<Unidad de salida>
La unidad 20 de salida, como se ilustra en las Figuras 1 y 2, comprende la parte 21 de salida, y la parte 24 del
hombro que se extiende radialmente hacia afuera desde esta parte 21 de salida.

La parte 21 de salida tiene una forma cilindrica, y se forma una cavidad 23 que comunica el lado interno y el lado
externo del recipiente 1 tubular en el centro de la misma. La parte 24 del hombro tiene una forma de cono truncado,
y se extiende radialmente hacia afuera desde una porcion del extremo inferior de la parte 21 de salida. Tenga en
cuenta que la parte 24 del hombro se puede formar también en forma de disco.

En el ejemplo de la unidad 20 de salida ilustrada en las Figuras 1 y 2, se proporciona un tapén 30 de forma
desmontable a la parte 21 de salida. En esta unidad 20 de salida, se forma una rosca 22 macho que tiene una forma
helicoidal en una superficie periférica externa de la parte 21 de salida, y se forma una rosca hembra (no ilustrada) en
una superficie periférica interna del tapon 30. En esta unidad 20 de salida, la parte 21 de salida se abre y se cierra
mediante el tapdn 30 enfrentando la rosca 22 macho de la parte 21 de salida con la rosca hembra del tapon 30, y
girando el tapdon 30 con respecto a la parte 21 de salida.

Tenga en cuenta que, en lugar de proporcionar el tapon 30 a la unidad 20 de salida, la propia unidad 20 de salida se
puede hacer funcionar como un tapén. En este caso, por ejemplo, la cavidad 23 esta cerrada en una posicién en una
superficie superior de la parte 21 de salida por un material que constituye la parte 21 de salida misma. Entonces,
cuando se van a dispensar los contenidos, se hace un agujero en la superficie superior de la parte 21 de salida para
dispensar los contenidos. Ademas, como se ilustra en la Figura 6, se fabrica una membrana 25 usando el material
que constituye la parte 21 de salida misma, y la cavidad 23 se cierra desde el lado interno de la unidad 20 de salida.
Entonces, cuando se van a dispensar los contenidos, se hace un agujero en la membrana 25 dentro de la cavidad
23 para dispensar los contenidos. Tales medios hacen posible conseguir un recipiente tubular que tenga una mayor
superioridad en las propiedades de barrera de gases. Cuando la membrana 25 se proporciona a la unidad 20 de
salida, el tapon 30 también se puede proporcionar de forma desmontable a la parte 21 de salida de la unidad 20 de
salida.

La anchura de la parte 24 del hombro de la unidad 20 de salida es preferentemente una dimensién que permite una
facil soldadura con la unidad 20 de salida insertada en un extremo abierto de la parte 10 del cuerpo. Como anchura
de tal parte 24 del hombro, una longitud L3 que conecta los puntos de la parte 24 del hombro que estan mas
alejados entre si es menor que la dimension del un extremo abierto de la parte 10 del cuerpo y, especificamente, es
preferentemente pequefia, dentro del intervalo de 100 um a 1000 pm inclusive.

La forma de la parte 24 del hombro de esta unidad 20 de salida no esta particularmente limitada. Los ejemplos de la
forma de la parte 24 del hombro de la unidad 20 de salida incluyen la forma circular o sustancialmente circular
ilustrada en la Figura 7A o la forma eliptica o sustancialmente eliptica ilustrada en la Figura 7B, en una vista plana
de la unidad 20 de salida. Ademas, la parte 24 del hombro de la unidad 20 de salida puede tener una forma
poligonal, tal como la forma cuadrilatera ilustrada en la Figura 7C o la forma hexagonal ilustrada en la Figura 7D.

La unidad 20 de salida puede tener la estructura de capa unica ilustrada en la Figura 8A o la estructura multicapa
ilustrada en la Figura 8B. Tenga en cuenta que, incluso cuando la unidad 20 de salida tiene la estructura de capa
Unica ilustrada en la Figura 8A o la estructura multicapa ilustrada en la Figura 8B, por lo menos las superficies que
entran en contacto con los contenidos se moldean usando una resina no absorbente.

Cuando la unidad 20 de salida tiene la estructura de capa unica ilustrada en la Figura 8A, la unidad 20 de salida esta
formada de una resina no absorbente. La resina no absorbente es la misma que la resina no absorbente que
constituye la capa 16 mas interna y la capa 18 mas externa de la parte 10 del cuerpo descrita anteriormente, y por lo
tanto se omitira la descripcion de la misma. Esta unidad 20 de salida puede incluir otras resinas, aditivos y similares
dentro de un intervalo que no dé como resultado una pérdida de propiedades no absorbentes. Los ejemplos de otras
resinas incluyen un polietileno de baja densidad (de aqui en adelante "LDPE") y un polietileno lineal de baja
densidad (de aqui en adelante "L-LDPE") con el propodsito de mejorar la soldabilidad o mejorar la flexibilidad. Los
ejemplos de los aditivos incluyen antioxidantes, lubricantes, agentes antibloque, retardantes de la llama, absorbentes
ultravioleta, estabilizadores de luz, agentes antiestaticos, cargas organicas, cargas inorganicas y colorantes.

Cuando la unidad 20 de salida tiene una estructura de capa Unica, el grosor de la unidad 20 de salida es de 50 pm a
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50 mm inclusive, y preferentemente de 300 ym a 30 mm inclusive.

Cuando la unidad 20 de salida tiene una estructura multicapa como se ilustra en la Figura 8B, la unidad 20 de salida
comprende una capa 26 mas interna, una capa 27 intermedia y una capa 28 mas externa. La capa 26 mas interna y
la capa 28 mas externa estan formadas de una resina no absorbente similar a la resina no absorbente que
constituye la capa 16 mas interna y la capa 18 mas externa de la parte 10 del cuerpo descrita anteriormente. Por
otro lado, la capa 27 intermedia comprende preferentemente la misma capa de barrera de gases que la
configuracion de capa de la parte 10 del cuerpo.

Cuando un material que no permite la coextrusion de la capa 16 mas interna y la capa 18 mas externa, tal como una
lamina metalica o una pelicula sobre la que se deposita un metal tal como aluminio o un 6éxido inorganico, se usa
para la capa 27 intermedia, se usa un método de moldeo tal como moldeo por insercion.

Cuando se usa una resina que incluye un copolimero de etileno-alcohol vinilico (EVOH) para la capa 27 intermedia
27, el grosor de la capa 27 intermedia es de 5 pm a 200 pym inclusive, y preferentemente de 10 pm a 100 ym
inclusive.

Cuando se usa una resina que incluye nylon para la capa 27 intermedia, los ejemplos del nylon incluyen una resina
de poliamida, tal como nylon 6 y nylon 66. Ademas, se puede aplicar un nylon depositado en metal tal como un nylon
depositado en aluminio a la capa 27 intermedia. El grosor de dicha capa 27 intermedia es de 1 pm a 200 ym
inclusive, y preferentemente de 10 ym a 100 ym inclusive.

La unidad 20 de salida descrita anteriormente se puede fabricar mediante, por ejemplo, un método de moldeo por
inyeccion, un método de moldeo por extrusion, un método de moldeo por presion, un método de moldeo por
estirado, un método de moldeo por compresiéon o un método de moldeo por insercién.

<Contenidos>

Los contenidos del recipiente 1 tubular no estan particularmente limitados. Los ejemplos de los contenidos del
recipiente 1 tubular incluyen alimentos y bebidas, cosméticos, medicinas y similares que contienen saborizantes e
ingredientes activos que son compuestos organicos de bajo peso molecular. Este recipiente 1 tubular tiene
propiedades no absorbentes superiores, lo que hace posible suprimir la adsorcién del compuesto organico de bajo
peso molecular incluido en los contenidos en el recipiente 1 tubular y, de este modo, suprimir un cambio en el sabor
y una disminucion de la eficacia de los contenidos.

<Método para fabricar el recipiente tubular>

Un método para fabricar el recipiente 1 tubular comprende las etapas de preparar la unidad 20 de salida y la pelicula
15 estratificada (etapa de preparacion), soldar ambos bordes laterales de la pelicula 15 estratificada preparada para
formar la parte 10 del cuerpo cilindrico (etapa de formacion de la parte del cuerpo), soldar un lado del extremo de la
parte 10 del cuerpo formado en la direccion axial a la superficie periférica de la parte 24 del hombro de la unidad 20
de salida preparada (etapa de soldadura), y soldar y cerrar el otro lado del extremo de la parte 10 del cuerpo en la
direccion axial (etapa de sellado de la superficie inferior). Tenga en cuenta que, en la etapa del producto
semiacabado en el que la parte 10 del cuerpo esta soldada a la unidad 20 de salida, la parte 10 del cuerpo se llena
con los contenidos desde el otro lado del extremo de la misma en la direccion axial. El otro lado del extremo de la
parte 10 del cuerpo en la direccion axial se suelda y se cierra después de que la parte 10 del cuerpo se llena con los
contenidos.

La etapa de preparacion es una etapa de preparacion de la unidad 20 de salida y la pelicula 15 estratificada. La
pelicula 15 estratificada se fabrica y prepara mediante el método descrito en el area de descripcion de la pelicula 15
estratificada descrita anteriormente. La unidad 20 de salida también se fabrica y prepara mediante el método
descrito en el area de descripcion de la unidad 20 de salida descrita anteriormente.

La etapa de formacion de la parte del cuerpo es una etapa de formar la parte 10 del cuerpo usando la pelicula 15
estratificada preparada. La parte 10 del cuerpo se convierte en el cuerpo 10a cilindrico que tiene una forma cilindrica
mediante la superposicion de ambos bordes laterales 15a, 15b de la pelicula 15 estratificada rectangular, y la
soldadura de la porcidon de superposicion. Las regiones superpuestas son la region desde un lado de la pelicula 15
estratificada rectangular en la direccion izquierda-derecha hasta una posicion a la longitud L1 de la misma, y la
region desde el otro lado en la direccidon izquierda-derecha hasta una posicion a la longitud L1 de la misma. En este
momento, como se ilustra en la Figura 4A, el primer lado 15c de la superficie de un borde 15a lateral de la pelicula
15 estratificada, y el segundo lado 15d de la superficie del otro borde 15b lateral de la pelicula 15 estratificada se
superponen, uno frente al otro.

A continuacion, las secciones superpuestas se sueldan. La soldadura se realiza mediante termosellado. Los
ejemplos de termosellado incluyen sellado con barra, sellado con rodillo giratorio, sellado con correa, sellado por
impulsos, sellado de alta frecuencia y sellado ultrasénico. Esta seccion soldada se convierte en la parte 11 de
sellado de la superficie posterior.
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En la etapa de soldadura, un lado del extremo de la parte 10 del cuerpo formado en la direccién axial esta soldado a
la superficie 24a periférica exterior de la parte 24 del hombro de la unidad 20 de salida preparada. Esta etapa es una
etapa de soldadura y union de la unidad 20 de salida y la parte 10 del cuerpo, en la que la superficie 24a periférica
exterior de la parte 24 del hombro de la unidad 20 de salida se inserta en el lado interior de un lado del extremo de la
parte 10 del cuerpo en la direccién axial, y la seccion insertada se suelda subsecuentemente mediante termosellado.

A continuacion, la parte 10 del cuerpo se llena con los contenidos desde el otro extremo del mismo en la direccion
axial.

Subsecuentemente, mediante la etapa de sellado de la superficie inferior, el otro lado del extremo de la parte 10 del
cuerpo en la direccién axial se suelda y se cierra, y se forma la parte 12 de sellado de la superficie inferior. En este
momento, las superficies internas en el otro lado del extremo de la parte 10 del cuerpo en la direccién axial estan
superpuestas y soldadas conjuntamente. La soldadura se realiza mediante termosellado.

Mientras que una unidad 20 de salida preparada por separado se usa en un método de este tipo para fabricar el
recipiente 1 tubular, la unidad 20 de salida se puede moldear simultaneamente y soldar a la parte 10 del cuerpo.

[Recipiente tubular de la segunda realizacion / primer aspecto]

El recipiente 1 tubular de la segunda realizacién, como se ilustra en las Figuras 9 y 10, tiene la misma configuracion
que la del recipiente 1 tubular de la primera realizacién distinta de una porcion inferior (otro lado del extremo) de la
parte 10 del cuerpo esta cerrada por una tapa inferior que sirve como miembro 40 de tapa. De este modo, los
componentes del recipiente 1 tubular de la segunda realizacién que son los mismos que los del recipiente 1 tubular
de la primera realizacion se indican en dibujos que usan los mismos numeros de referencia, y se omitiran las
descripciones detalladas de los mismos.

El recipiente tubular de la segunda realizacion comprende la unidad 20 de salida que dispensa los contenidos, la
parte 10 del cuerpo soldada a esta unidad 20 de salida, y la tapa 40 inferior que cierra la porcidn inferior de la parte
10 del cuerpo.

La unidad 20 de salida comprende la parte 21 de salida y la parte 24 del hombro. El material y la configuracion de
esta unidad 20 de salida son los mismos que el material y la configuracion de la unidad 20 de salida que constituye
el recipiente 1 tubular de la primera realizacion.

La parte 10 del cuerpo esta formada por la pelicula 15 estratificada. El material de la parte 10 del cuerpo es el mismo
que el material de la parte 10 del cuerpo que constituye el recipiente 1 tubular de la primera realizacion. Por otra
parte, la configuracion de la parte 10 del cuerpo difiere de la de la parte 10 del cuerpo que constituye el recipiente 1
tubular de la primera realizacion. Es decir, la unidad 20 de salida esta unida a un lado del extremo de la misma en la
direccion axial, y la tapa 40 inferior esta unida al otro lado del extremo. Tenga en cuenta que el método para unir la
parte 10 del cuerpo y la unidad 20 de salida es el mismo que el del recipiente 1 tubular de la primera realizacion.

La tapa 40 inferior que sirve como miembro de tapa comprende una superficie 41 inferior y una superficie 42
periférica, como se ilustra en la Figura 10. La superficie 41 inferior tiene una forma de disco plano y tiene la funcion
de cerrar la parte inferior de la parte 10 del cuerpo. La superficie 42 periférica es una porcion de superficie lateral a
lo largo del borde periférico de la superficie inferior, y es un area soldada a la porcioén inferior de la parte 10 del
cuerpo. Aunque el material y la estructura de esta tapa 40 inferior no estan particularmente limitados con tal de que
por lo menos las superficies que entran en contacto con los contenidos estén formadas por una resina no
absorbente, la tapa 40 inferior se puede formar de la misma estructura usando los mismos materiales que los de la
unidad 20 de salida mencionada anteriormente.

La tapa 40 inferior se une, por ejemplo, insertando la superficie 42 periférica en la porcion inferior de la parte 10 del
cuerpo, y soldando la superficie 42 periférica y la superficie periférica interna de la parte 10 del cuerpo. Tenga en
cuenta que, segun la forma de la tapa 40 inferior, la parte 10 del cuerpo se puede insertar en el lado interno de la
superficie 42 periférica de la tapa 40 inferior, y la porcion inferior de la parte 10 del cuerpo y la superficie 42
periférica pueden estar soldadas.

Como se describe anteriormente, segun el recipiente 1 tubular del primer aspecto segun la presente invencion, la
parte 10 del cuerpo esta formada por la pelicula 15 estratificada que comprende la capa 16 mas interna y la capa 18
mas externa formada a partir de una resina no absorbente, y las superficies que entran en contacto con los
contenidos de la unidad 20 de salida se forman a partir de una resina no absorbente, lo que da como resultado
propiedades no absorbentes superiores con respecto a los contenidos. Tenga en cuenta que, incluso cuando la tapa
40 inferior se proporciona como en el recipiente 1 tubular, las superficies de la tapa 40 inferior que entran en
contacto con los contenidos se forman a partir de una resina no absorbente, lo que da como resultado propiedades
no absorbentes superiores con respecto a los contenidos.

Ademas, la capa 17 intermedia comprende una capa de barrera de gases, lo que hace posible impartir propiedades
de barrera de gases al recipiente 1 tubular. Ademas, con la unidad 20 de salida y la tapa 40 inferior que tienen

11



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2755038 T3

propiedades de barrera de gases, es posible impartir propiedades de barrera de gases a la unidad 20 de salida y
también a la tapa 40 inferior.

[Recipiente tubular del segundo aspecto]

<Configuracion basica>

El recipiente 1 tubular segun el segundo aspecto comprende por lo menos la unidad 20 de salida para dispensar los
contenidos, y la parte 10 del cuerpo transparente que almacena los contenidos y esta soldada a la parte 24 del
hombro de la unidad 20 de salida. Este recipiente 1 tubular se caracteriza porque la parte 10 del cuerpo es
transparente.

La unidad 20 de salida es la misma que la del recipiente tubular segun el primer aspecto, y de este modo se omitira
una descripcion de la misma.

La parte 10 del cuerpo, como se ilustra en las Figuras 2 y 4A, puede ser el cuerpo 10a cilindrico formado por la
pelicula 15 estratificada. O, la parte 10 del cuerpo puede ser el cuerpo 10a cilindrico obtenido por moldeo por
extrusion, como se ilustra en las Figuras 3 y 4B. Con cualquiera de estas partes del cuerpo 10, un extremo en la
direccion axial esta soldado a la parte 24 del hombro de la unidad 20 de salida. En el otro extremo de la parte 10 del
cuerpo en la direccidn axial, las superficies internas estan alineadas, soldadas conjuntamente y cerradas como se
ilustra en las Figuras 1 a 3. O, el otro extremo de la parte 10 del cuerpo en la direccion axial se cierra mediante
soldadura al miembro 40 de tapa en el que por lo menos las superficies que entran en contacto con los contenidos
estan hechas de una resina no absorbente, como se ilustra en las Figuras 9 a 11.

La parte 10 del cuerpo incluye por lo menos la capa 16 mas interna formada en una posicién en el lado interno que
entra en contacto con los contenidos, la capa 18 mas externa formada en una posicion en el lado mas externo y la
capa 17 intermedia formada entre la capa 16 mas interna y la capa 18 mas externa. Entonces, la capa 16 mas
interna es una capa formada a partir de una resina no absorbente, y la capa 17 intermedia es una capa que
comprende por lo menos una capa de barrera de gases.

Segun este recipiente 1 tubular, se incluye la capa 17 intermedia que comprende por lo menos la capa de barrera de
gases que constituye la parte 10 transparente del cuerpo, lo que hace posible verificar los contenidos desde el
exterior del recipiente 1 tubular, y que imparte propiedades de barrera de gases. Como resultado, la cantidad
residual y similares de los contenidos se pueden verificar visualmente, y se puede suprimir una disminuciéon de
sabor, eficacia y similares de los contenidos. Ademas, la capa 16 mas interna de la parte 10 del cuerpo esta formada
de una resina no absorbente, 1o que hace posible dispensar suavemente los contenidos sin hacer que los contenidos
permanezcan dentro de la parte del cuerpo. Adicionalmente, la parte 10 del cuerpo se puede formar de forma
cilindrica mediante moldeo por extrusion o superponiendo los bordes laterales de la pelicula estratificada
rectangular, lo que hace posible conseguir el recipiente 1 tubular que tiene varias formas. Tenga en cuenta que, en
el recipiente tubular propuesto en el Documento de patente 4, el estado, la cantidad residual o similares de los
contenidos no se pueden verificar visualmente desde el exterior del recipiente tubular cuando la capa de barrera de
gases se configuré usando lamina de aluminio. Ademas, el recipiente tubular en el Documento de patente 4 usa una
resina de polietileno en la capa mas interna, lo que da como resultado la desventaja de inferiores propiedades no
absorbentes con respecto a los contenidos. La presente invencion se hizo para resolver tales problemas vy, por lo
tanto, proporciona un recipiente tubular que tiene propiedades no absorbentes, asi como propiedades de barrera de
gases, y permite que los contenidos se verifiquen visualmente desde el exterior del recipiente tubular.

Este recipiente 1 tubular, similar al recipiente tubular segun el primer aspecto, puede tener varias configuraciones
con tal de que se proporcione con la configuracion basica descrita anteriormente. Especificamente, el recipiente
tubular puede incluir dos formas, la primera realizacion ilustrada en las Figuras 1 a 3, y la segunda realizacion
ilustrada en las Figuras 9 a 11. El recipiente 1 tubular de la primera realizacion es una forma en la que las porciones
extremas de la parte 10 del cuerpo estan selladas y cerradas en el lado de la porcioén inferior del recipiente 1 tubular,
y el recipiente 1 tubular de la segunda realizacion es una forma en la que el miembro 40 de tapa esta sellado a la
porcion extrema de la parte 10 del cuerpo y cerrado en el lado de la porcion inferior del recipiente 1 tubular.

[Recipiente tubular de la primera realizacion / segundo aspecto]

El recipiente 1 tubular de la primera realizacién, como se ilustra en las Figuras 1 y 3, es una forma en la que las
superficies internas opuestas de la parte 10 del cuerpo se sellan juntas en el lado de la porcidn inferior del recipiente
1 tubular. Este recipiente 1 tubular comprende la parte 10 del cuerpo para almacenar los contenidos, y la unidad 20
de salida para dispensar los contenidos.

<Parte del cuerpo>

La parte 10 del cuerpo es transparente e incluye un tipo en el que los bordes laterales en ambos lados de la pelicula
15 estratificada se superponen y se sellan juntos como se ilustra en la Figura 4A, y un tipo en el que una resina se
forma directamente por moldeo por extrusién como se ilustra en la Figura 4B.

Un extremo de la parte 10 del cuerpo en la direccién axial esta soldado a la parte 24 del hombro de la unidad 20 de
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salida. Existen varios métodos para soldar un extremo de la parte 10 del cuerpo en la direccion axial y la parte del
hombro 24 de la unidad 20 de salida. Los ejemplos incluyen un método en el que un extremo de la parte 10 del
cuerpo en la direccion axial se ajusta dentro de la parte 24 del hombro que constituye la unidad 20 de salida, y una
superficie interior de la parte 10 del cuerpo y la superficie 24a periférica exterior de la parte 24 del hombro estan
soldadas.

La parte 10 del cuerpo del tipo ilustrado en la Figura 4A es una parte del cuerpo transparente en la que los bordes
laterales superpuestos de la pelicula 15 estratificada rectangular estan sellados conjuntamente, y comprende la
parte 11 de sellado de la superficie posterior y la parte 12 de sellado de la superficie inferior. El método para obtener
la pelicula 15 estratificada no esta particularmente limitado, y sus ejemplos incluyen un método de estratificacion por
extrusion, un método de estratificacion en seco, un método de coextrusion y una combinacion de los mismos.

La parte 11 de sellado de la superficie posterior de la parte 10 del cuerpo de este tipo es la misma que en el caso del
recipiente tubular segun el primer aspecto, y de este modo se omitira una descripcion de la misma. Ademas, la parte
12 de sellado de la superficie inferior de la parte 10 del cuerpo de este tipo también es la misma que en el caso del
recipiente tubular segun el primer aspecto, y de este modo se omitira una descripcion de la misma. La parte 11 de
sellado de la superficie posterior y la parte 12 de sellado de la superficie inferior cada una se forma por termosellado
de la seccién superpuesta. Los ejemplos de termosellado incluyen sellado con barra, sellado con rodillo giratorio,
sellado con correa, sellado por impulso, sellado de alta frecuencia y sellado ultrasoénico.

La parte 10 del cuerpo del tipo ilustrado en la Figura 4B es una parte del cuerpo transparente formada por moldeo
por extrusion de una resina.

En la parte 12 de sellado de la superficie inferior de la parte 10 del cuerpo de este tipo, el lado inferior de la parte 10
del cuerpo y la region desde la posicion del lado inferior hasta la posicién a la longitud L2 de la misma se
superponen en la porcion final en el otro lado de la parte 10 cilindrica del cuerpo moldeado por extrusion en la
direccion axial, es decir, en la porcién del extremo del lado inferior del recipiente 1 tubular. La superposicion se
realiza alineando las superficies internas de la parte 10 del cuerpo entre si. Tenga en cuenta que el nimero 12a de
referencia en la Figura 3 es una seccion en la que una region desde el extremo inferior de la parte 10 del cuerpo
hasta la longitud L2 a partir del mismo sirve mas tarde como un margen de sellado de la parte 12 de sellado de la
superficie inferior. Esta parte 12 de sellado de la superficie inferior se forma mediante termosellado de la seccidon
superpuesta. El método de termosellado es el mismo que el descrito anteriormente.

<Estructura de la parte del cuerpo>

La parte 10 del cuerpo es una estructura multicapa (también llamada estructura estratificada) tanto para el tipo
ilustrado en la Figura 4A como el tipo ilustrado en la Figura 4B. La Figura5 ilustra un ejemplo de la estructura de
capas de la parte 10 del cuerpo, y la parte 10 del cuerpo comprende por lo menos la capa 16 mas interna, la capa 17
intermedia y la capa 18 mas externa. La capa 16 mas interna es una capa que se coloca en el lado de la superficie
interna de la parte 10 del cuerpo y entra en contacto con los contenidos, y la capa 18 mas externa es una capa que
constituye el lado de la superficie mas externa de la parte 10 del cuerpo. Tenga en cuenta que se pueden
proporcionar otras capas entre la capa 16 mas interna y la capa 17 intermedia, y entre la capa 17 intermedia y la
capa 18 mas externa.

(Capa mas interna)
La capa 16 mas interna es una capa transparente que tiene propiedades no absorbentes que constituye el lado de la
superficie interna de la parte 10 del cuerpo. Esta capa 16 mas interna esta formada de una resina no absorbente.

Los ejemplos de la resina no absorbente incluyen una resina basada en poliéster y una resina basada en poliolefina
ciclica, similar a las descritas en el area de descripcion del recipiente tubular segun el primer aspecto. Tenga en
cuenta que las resinas no absorbentes, como la resina basada en poliéster y la resina basada en poliolefina ciclica,
son similares a las descritas en el area de descripcion del recipiente tubular segun el primer aspecto y, de este
modo, se omitiran las descripciones de las mismas. El grosor de la capa 16 mas interna también es el mismo y, de
este modo, se omitiran las descripciones de la misma.

(Capa intermedia)

La capa 17 intermedia es una capa transparente situada entre la capa 16 mas interna y la capa 18 mas externa,
comprende por lo menos una capa y puede ser dos o0 mas capas. Por lo menos una de las capas que constituye la
capa 17 intermedia es una capa transparente de barrera de gases. Con la capa 17 intermedia que comprende por lo
menos la capa de barrera de gases, es posible suprimir la transmisiéon de gas tal como oxigeno a través de la
pelicula 15 estratificada. Los ejemplos de dicha capa de barrera de gases incluyen los siguientes. (1) Una capa de
resina transparente que tiene propiedades de barrera de gases. (2) Una pelicula transparente que tiene propiedades
de barrera de gases en la que un compuesto inorganico que tiene propiedades de barrera de gases se deposita
sobre una pelicula de poliéster o una pelicula de nylon.

(1) Cuando la capa de barrera de gases es una capa de resina transparente, los ejemplos de la resina que
constituye la capa de barrera de gases incluyen un copolimero de etileno-alcohol vinilico (EVOH), un
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poli(alcohol vinilico), una resina de poliamida, poli(cloruro de vinilideno) (PVDC) y un resina basada en fluor.
Tenga en cuenta que, cuando la parte 10 del cuerpo se forma usando la pelicula 15 estratificada, la capa de
barrera de gases puede ser una pelicula de revestimiento de un poli(alcohol vinilico), o una pelicula de
revestimiento de poli(cloruro de vinilideno) (PVDC).

Los ejemplos de la resina de poliamida usada descrita anteriormente incluyen nylon 6, nylon 66, un
copolimero de nylon 6/66, nylon 610, nylon 11, nylon 12 y nylon 13. Ademas, se puede usar Nylon MXD6 (una
resina de poliamida fabricada por Mitsubishi Gas Chemical Company; llamada "nylon MX") compuesta de
meta-xililendiamina y acido adipico o similares.

Con la capacidad de formar la capa de barrera de gases a partir de la resina descrita anteriormente, es
posible hacer que la capa de barrera de gases sea transparente. Ademas, cuando el recipiente 1 tubular se
fabrica usando la parte 10 del cuerpo que comprende la capa de barrera de gases formada a partir de la
resina descrita anteriormente, la parte de cuerpo transparente se puede fabricar usando una pelicula
estratificada que incluye la capa de barrera de gases basada en la resina descrita anteriormente o por moldeo
por extrusion, lo que hace posible conseguir un recipiente tubular que tiene varias formas.

(2) Cuando la capa de barrera de gases es una pelicula transparente que tiene propiedades de barrera de
gases en la que un compuesto inorganico que tiene propiedades de barrera de gases se deposita sobre una
pelicula de poliéster o una pelicula de nylon, los ejemplos del compuesto inorganico incluyen dxidos metalicos
que tienen propiedades de barrera de gases, tales como silice (6xido de silicio) y alumina (6xido de aluminio).

La capa 17 intermedia descrita anteriormente puede ser una capa de barrera de gases transparente y una pelicula
transparente que tiene propiedades de barrera de gases en la que un compuesto inorganico que tiene propiedades
de barrera de gases se deposita sobre una pelicula de poliéster o una pelicula de nylon, cada una de las cuales se
usa independientemente o en una combinacién de dos o mas tipos.

El grosor de la capa 17 intermedia es de 3 ym a 200 um inclusive, y preferentemente de 5 pm a 60 uym inclusive.
Con el grosor de la capa 17 intermedia dentro de este intervalo, es posible impartir propiedades favorables de
barrera de gases.

Tenga en cuenta que, en la capa 17 intermedia, la capa de barrera de gases puede tener absorbencia de oxigeno, o
puede comprender una capa de absorcion de oxigeno separada de la capa de barrera de gases. Con la capa 17
intermedia que comprende una capa que tiene tal absorbencia de oxigeno (una capa de barrera de gases y una
capa que absorbe oxigeno), la capa 17 intermedia absorbe el oxigeno que existe dentro del recipiente 1 tubular, lo
que hace posible suprimir la aparicion de oxidacion de los contenidos y similares.

La absorbencia de oxigeno se puede impartir como una funcién de la capa 17 intermedia mediante una capa de
barrera de gases que contiene una sustancia que tiene absorbencia de oxigeno, u otra capa de resina (capa de
absorcion de oxigeno) que contiene una sustancia que tiene absorbencia de oxigeno. Los ejemplos de la sustancia
que tiene absorbencia de oxigeno incluyen politerpenos tales como poli(a-pineno), poli(B-pineno) y poli(dipenteno),
que son polimeros de dieno conjugado y polimeros de dieno conjugado ciclado. Los ejemplos de polimeros de dieno
conjugado incluyen homopolimeros o copolimeros de mondémeros de dieno conjugado, y copolimeros de un
monomero de dieno conjugado y otro monémero copolimerizable. El polimero de dieno conjugado ciclado se obtiene
mediante la reaccion de ciclacion del polimero de dieno conjugado en presencia de un catalizador acido, y tiene una
estructura de anillo derivada de las unidades de monémero de dieno conjugado en la molécula. Tenga en cuenta
que una sustancia organica que tiene absorbencia de oxigeno hace posible suprimir el coloreado de la resina que
contiene la sustancia que tiene absorbencia de oxigeno que esta asociada con la decoloracion que ocurre cuando la
sustancia que tiene absorbencia de oxigeno absorbe oxigeno.

En la capa de barrera de gases y la capa de absorcion de oxigeno que contiene una sustancia que tiene
absorbencia de oxigeno, se usa preferentemente un aditivo para incrementar la absorbencia de oxigeno de la
sustancia que tiene absorbencia de oxigeno, dentro de un intervalo que no inhibe los efectos de la presente
invencion. Los ejemplos del aditivo incluyen sales de metales de transicion tales como 6xido de titanio, oleato de
cobalto (Il), naftenato de cobalto (ll), 2-etilhexanoato de cobalto (Il), estearato de cobalto (II) y neodecanoato de
cobalto (1I).

Como se describe anteriormente, impartir absorbencia de oxigeno a la capa 17 intermedia hace posible absorber el
oxigeno que existe en el interior del recipiente 1 tubular y suprimir la aparicién de oxidacién de los contenidos y
similares.

Tenga en cuenta que, en la capa de absorcidon de oxigeno, la resina que contiene la sustancia que tiene absorbencia
de oxigeno no esta particularmente limitada con tal de que la resina tenga transparencia. Los ejemplos de tal resina
incluyen un copolimero de etileno-alcohol vinilico (EVOH), un poli(alcohol vinilico), una resina de poliamida y
poli(cloruro de vinilideno) (PVDC). Otros ejemplos de la resina usada incluyen resinas que contienen una resina
basada en poliolefina como componente principal. Los ejemplos de la resina basada en poliolefina incluyen un
polietileno lineal de baja densidad (L-LDPE), un polietileno de baja densidad (LDPE), una resina basada en
polipropileno y un polietileno.
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(Capa mas externa)

La capa 18 mas externa es una capa transparente colocada en el lado mas externo de la parte 10 del cuerpo.
Aunque la funcién de esta capa 18 mas externa no esta particularmente limitada, por ejemplo, la capa 18 mas
externa tiene preferentemente las mismas propiedades no absorbentes que las de la capa 16 mas interna, asi como
flexibilidad, impresion y resistencia a la grasa.

La capa 18 mas externa que tiene propiedades no absorbentes es una capa en la que las superficies delantera y
trasera (la capa 18 mas externa y la capa 16 mas interna) de la pelicula 15 estratificada tienen propiedades no
absorbentes. Esta capa 18 mas externa que tiene propiedades no absorbentes se puede formar a partir de una
resina no absorbente, similar a la capa 16 mas interna descrita anteriormente. La capa 18 mas externa y la capa 16
mas interna estan configuradas usando el mismo tipo de resina, dando como resultado la ventaja de que el sellado
superponiendo los bordes laterales en ambos lados de la pelicula 15 estratificada es mas facil. La capa 18 mas
externa se puede configurar usando la misma resina que la resina descrita en el area de descripcion de la capa 16
mas interna descrita anteriormente, y de este modo se omitira una descripcion de la misma.

La capa 18 mas externa que tiene flexibilidad puede mejorar la flexibilidad de la parte 10 del cuerpo y, por lo tanto,
se proporciona preferentemente. Los ejemplos de la capa 18 mas externa que tiene flexibilidad incluyen una resina
basada en poliolefina tal como un polipropileno (PP) o un polietileno (PE), una resina basada en silicona y una resina
elastémera termoplastica tal como un elastdmero basado en olefina o un elastdmero basado en estireno.

El grosor de la capa 18 mas externa es de 5 ym a 300 um inclusive, y preferentemente de 10 ym a 100 ym inclusive.
Ademas, el grosor de la capa 18 mas externa que tiene flexibilidad es de 10 ym a 1000 pm inclusive, y
preferentemente de 50 ym a 500 pm inclusive.

(Otras capas)

La parte 10 del cuerpo puede comprender otras capas siempre que estén incluidas por lo menos la capa 16 mas
interna, la capa 17 intermedia y la capa 18 mas externa descritas hasta ahora. Por ejemplo, la capa de absorcion de
oxigeno descrita anteriormente se puede proporcionar entre la capa de barrera de gases y la capa mas interna junto
con la capa de barrera de gases que constituye la capa intermedia. Ademas, se puede proporcionar una capa
adhesiva segun se desee entre la capa 16 mas interna y la capa 17 intermedia, y entre la capa 17 intermedia y la
capa 18 mas externa. Ademas, una capa flexible similar a la capa 18 mas externa que tiene flexibilidad descrita
anteriormente se puede proporcionar entre la capa 16 mas interna y la capa 17 intermedia. Adicionalmente, se
puede proporcionar una capa de refuerzo entre la capa 18 mas externa y la capa 17 intermedia. Tenga en cuenta
que la capa de refuerzo tiene la accion de complementar las caracteristicas de resistencia de la pelicula 15
estratificada, y ejemplos de la misma incluyen una capa de resina tal como poli(tereftalato de etileno) orientado
biaxialmente (O-PET), nylon orientado biaxialmente (O-Ny) o polipropileno orientado biaxialmente (OPP). El grosor
de la capa de refuerzo es de 3 um a 500 ym inclusive, y preferentemente de 5 um a 300 pm inclusive.

Con la configuracion de la parte 10 del cuerpo descrita anteriormente, es posible hacer la parte 10 del cuerpo
transparente e impartir propiedades de barrera de gases a la parte 10 del cuerpo. Ademas, cuando cada capa de la
parte 10 del cuerpo esta configurada para los grosores mencionados anteriormente usando los materiales
mencionados anteriormente, es posible impartir a la parte 10 del cuerpo propiedades (compresibilidad) que permiten
que la parte 10 del cuerpo expulse y dispense los contenidos.

<Unidad de salida>

La unidad 20 de salida, como se ilustra en las Figuras 1 a 3, comprende la parte 21 de salida, y la parte 24 del
hombro que se extiende radialmente hacia afuera desde esta parte 21 de salida. Esta unidad 20 de salida es la
misma que la unidad 20 de salida que constituye el recipiente tubular segun el primer aspecto, y de este modo se
omitira una descripcién de informacion duplicada.

(Cuando la unidad de salida tiene una estructura multicapa)

Tenga en cuenta que cuando la unidad 20 de salida tiene una estructura multicapa como se ilustra en la Figura 8B,
la unidad 20 de salida comprende la capa 26 mas interna, la capa intermedia 27 y la capa 28 mas externa. Con la
unidad 20 de salida en este caso, hay dos tipos: una forma en la que la parte 10 del cuerpo y la unidad 20 de salida
se configuran usando miembros separados, y una forma en la que la parte 10 del cuerpo y la unidad 20 de salida se
configuran usando los mismos miembros.

Cuando la unidad 20 de salida se configura usando un miembro separado del de la parte 10 del cuerpo, la unidad 20
de salida se puede configurar de la siguiente manera.

La capa 26 mas interna esta formada de una resina no absorbente. La resina no absorbente es la misma que la
resina usada para la capa 16 mas interna mencionada anteriormente, y de este modo se omitira una descripcion de
la misma.

Aunque no esta particularmente limitada, la capa intermedia 27 comprende preferentemente la misma capa de
barrera de gases que la de la parte 10 del cuerpo. Los ejemplos preferidos de la capa de barrera de gases incluyen
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una capa formada por una lamina metalica, una pelicula sobre la que se deposita un metal tal como aluminio o un
oxido inorganico, o una resina que incluye un copolimero de etileno-alcohol vinilico (EVOH), cloruro de vinilideno o
un nylon.

Cuando un material que no permite la coextrusion de la capa 16 mas interna y la capa 18 mas externa, tal como una
lamina metalica o una pelicula sobre la que se deposita un metal tal como aluminio o un éxido inorganico, se usa
para la capa intermedia 27 un método de moldeo tal como moldeo por insercion.

Cuando se usa una resina que incluye un copolimero de etileno-alcohol vinilico (EVOH) para la capa intermedia 27,
el grosor de la capa intermedia 27 es de 5 ym a 200 ym inclusive, y preferentemente de 10 um a 100 ym inclusive.

Cuando se usa una resina que incluye un nylon para la capa intermedia 27, los ejemplos del nylon incluyen una
resina de poliamida, como el nylon 6 y el nylon 66. Ademas, se puede aplicar un nylon depositado sobre un metal,
tal como un nylon depositado sobre aluminio a la capa intermedia 27. El grosor de la capa intermedia 27 es de 1 ym
a 200 pm inclusive, y preferentemente de 10 um a 100 ym inclusive.

Aunqgue no esta particularmente limitada, la capa 28 mas externa también es preferentemente una capa que tiene
las mismas propiedades no absorbentes que las de la parte 10 del cuerpo o una capa que tiene flexibilidad.

La unidad 20 de salida descrita anteriormente se puede fabricar mediante, por ejemplo, un método de moldeo por
inyeccion, un método de moldeo por extrusion, un método de moldeo por presion, un método de moldeo por
estirado, un método de moldeo por compresiéon o un método de moldeo por insercion.

Lo anterior ha descrito el recipiente 1 tubular en el que la parte 10 del cuerpo y la unidad 20 de salida estan
configuradas usando miembros separados, y un lado del extremo de la bandeja del cuerpo 10 y la parte 24 del
hombro de la unidad 20 de salida estan soldados. Cuando la parte 10 del cuerpo y la unidad 20 de salida se
configuran usando miembros separados, los materiales usados para capas distintas de la capa 16 mas interna de la
parte 10 del cuerpo, como la capa 17 intermedia y la capa 18 mas externa, por ejemplo, pueden diferir del material
de la unidad de salida 20, con tal de que el material de la parte 24 del hombro de la unidad 20 de salida y el material
de la capa 16 mas interna de la parte de cuerpo 10 a soldar a la parte 24 del hombro sean iguales.

Cuando la unidad 20 de salida se configura usando el mismo miembro que el de la parte 10 del cuerpo, la unidad 20
de salida se puede configurar de la siguiente manera. Es decir, en el recipiente 1 tubular, la parte 10 del cuerpo y la
unidad 20 de salida se pueden moldear integralmente usando el material idéntico por moldeo por extrusion. En este
caso, es Util hacer que la configuracion de capa de la unidad 20 de salida y la configuracion de capa de la parte 10
del cuerpo sean iguales, y moldear la capa 26 mas interna, la capa intermedia 27 y la capa 28 mas externa de la
unidad 20 de salida usando los mismos materiales que los que constituyen la capa 16 mas interna, la capa 17
intermedia y la capa 18 mas externa de la parte 10 del cuerpo. De este modo, la capa 26 mas interna de la unidad
20 de salida, similar a la capa 16 mas interna de la parte 10 del cuerpo, se puede configurar usando una resina no
absorbente. La capa intermedia 27 y la capa 28 mas externa son las mismas que cuando la unidad 20 de salida se
configura usando un miembro separado del de la parte 10 del cuerpo, y de este modo se omitira la descripcion de
las mismas.

Aunque la unidad 20 de salida descrita anteriormente no necesita ser transparente, la unidad 20 de salida puede
estar formada transparentemente segun sea necesario.

<Contenidos>
Los contenidos del recipiente 1 tubular también son los mismos que para el recipiente tubular segun el primer
aspecto descrito anteriormente, y de este modo se omitira una descripcion de los mismos.

<Método para fabricar un recipiente tubular>

El método de fabricacion del recipiente tubular incluye los tres tipos descritos a continuaciéon. EI método de
fabricacion del primer tipo es un método en el que el recipiente tubular se fabrica usando la parte 10 del cuerpo
fabricada por moldeo por extrusion. El método de fabricacion del segundo tipo es un método en el que el recipiente
tubular se fabrica usando la parte 10 del cuerpo fabricada usando una pelicula estratificada. El método de
fabricacion del tercer tipo es un método en el que la unidad de salida y la parte del cuerpo se fabrican integralmente
por moldeo por extrusion.

(Método de fabricacion del primer tipo)

El método de fabricacién del primer tipo comprende las etapas de moldear la parte 10 del cuerpo mediante moldeo
por extrusion, moldear la unidad 20 de salida y soldar un lado del extremo de la parte 10 del cuerpo en direccion
axial a la superficie periférica de la parte 24 del hombro de la unidad 20 de salida, y soldar y cerrar el otro lado del
extremo de la parte 10 del cuerpo en la direccion axial. Tenga en cuenta que, en la etapa del producto semiacabado
en la que la parte 10 del cuerpo se suelda a la unidad 20 de salida, la parte 10 del cuerpo se puede llenar con los
contenidos desde el otro lado del extremo del mismo en la direccion axial, y el otro lado del extremo de la parte 10
del cuerpo en la direccion axial se puede soldar y cerrar después de que la parte 10 del cuerpo se haya llenado con
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los contenidos. O, la parte 10 del cuerpo se puede soldar a la unidad 20 de salida y llenar a través de la cavidad 23
después de que el otro lado del extremo de la parte 10 del cuerpo en la direccion axial se haya soldado y cerrado.

En la etapa de moldear la parte 10 del cuerpo mediante moldeo por extrusion, se extruye la resina necesaria a
configurar como parte 10 del cuerpo y se forme la parte 10 del cuerpo que tiene una estructura de capa concéntrica.

A continuacion, se realiza la etapa de moldear la unidad 20 de salida y soldar un lado del extremo de la parte 10 del
cuerpo en la direccion axial a la superficie periférica exterior de la parte 24 del hombro de la unidad 20 de salida. En
esta etapa, el moldeo de la unidad 20 de salida y la soldadura de la unidad 20 de salida y la parte 10 del cuerpo se
realizan simultaneamente, y un extremo de la parte 10 del cuerpo en la direccion axial se suelda mediante la
formacion de la superficie 24a periférica exterior de la parte 24 del hombro de la unidad 20 de salida en el lado
interno de un lado del extremo de la parte del cuerpo10 en la direccién axial.

Subsecuentemente, se realiza la etapa de soldar y cerrar el otro lado del extremo de la parte 10 del cuerpo en la
direccion axial. El otro extremo de la parte 10 del cuerpo en la direccion axial se suelda, y el otro extremo de la parte
10 del cuerpo en la direccion axial se cierra. En este momento, las superficies internas en el otro lado del extremo de
la parte 10 del cuerpo en la direccion axial se superponen y sueldan entre si. La soldadura se realiza mediante
termosellado.

Tenga en cuenta que el método para fabricar el recipiente 1 tubular descrito anteriormente es un método en el que la
unidad 20 de salida se moldea y suelda simultaneamente a la parte 10 del cuerpo. Sin embargo, el método para
fabricar el recipiente 1 tubular no esta limitado a este método de fabricacion, y la unidad 20 de salida se puede
moldear por separado, la parte 24 del hombro de la unidad 20 de salida se puede insertar en el lado interno de un
lado del extremo de la parte 10 del cuerpo en la direccion axial, y un extremo de la parte 10 del cuerpo en la
direccion axial se puede soldar por termosellado o similares a la superficie 24a periférica exterior de la parte 24 del
hombro de la unidad 20 de salida.

(Método de fabricacion del segundo tipo)

El método de fabricacion del segundo tipo comprende las etapas de preparar la pelicula 15 estratificada, soldar
ambos bordes laterales de la pelicula 15 estratificada para formar la parte 10 del cuerpo, moldear la unidad 20 de
salida y soldar un lado del extremo de la parte 10 del cuerpo en la direccion axial a la superficie periférica de la parte
24 del hombro de la unidad 20 de salida, y soldar y cerrar el otro lado del extremo de la parte 10 del cuerpo en la
direccion axial. Tenga en cuenta que, también en este método de fabricacion, en la etapa del producto semiacabado
en el que la parte 10 del cuerpo se suelda a la unidad 20 de salida, la parte 10 del cuerpo se puede llenar con los
contenidos desde el otro extremo del mismo en la direccién axial, y el otro lado del extremo de la parte 10 del cuerpo
en la direccion axial se puede soldar y cerrar después de que la parte 10 del cuerpo se haya llenado con los
contenidos. O, la parte 10 del cuerpo se puede soldar a la unidad 20 de salida y rellenar a través de la cavidad 23
después de que el otro extremo de la parte 10 del cuerpo en la direccién axial se haya soldado y cerrado.

En este método de fabricacién, primero se realiza la etapa de preparar la pelicula 15 estratificada. La pelicula 15
estratificada se fabrica por el método mencionado anteriormente.

A continuacion, se realiza la etapa de formar la parte 10 del cuerpo. La parte 10 del cuerpo configurada como la
parte 10 del cuerpo esta formada por la pelicula estratificada rectangular 15. Ambos bordes laterales 15a, 15b de la
pelicula 15 estratificada rectangular se superponen y forman la parte del cuerpo cilindrico 10. Las regiones
superpuestas son la region desde un lado de la pelicula 15 estratificada rectangular en la direccién izquierda-
derecha hasta una posicién a la longitud L1 de la misma, y la region desde el otro lado en la direccion izquierda-
derecha a una posicion a la longitud L1 de la misma. En este momento, como se ilustra en las Figuras 4A y 4B, el
primer lado 25c de la superficie de un borde 15a lateral de la pelicula 15 estratificada, y el segundo lado 15d de la
superficie del otro borde 15b lateral de la pelicula 15 estratificada se superponen, uno frente al otro.

A continuacion, las secciones superpuestas de la pelicula 15 estratificada se sueldan. La soldadura se realiza
mediante termosellado. Esta seccién soldada esta configurada como la parte 11 de sellado de la superficie posterior.
Los ejemplos de ternosellado incluyen sellado con barra, sellado con rodillo giratorio, sellado con correa, sellado por
impulsos, sellado de alta frecuencia y sellado ultrasénico.

Tenga en cuenta que, en el método de fabricacién del segundo tipo, la etapa de soldar la unidad de salida y la parte
del cuerpo y las etapas posteriores son las mismas que las del método de fabricacion del primer tipo.

(Método de fabricacion del tercer tipo)

En el método de fabricacion del tercer tipo, las etapas del método de fabricacion del primer tipo y el método de
fabricacion del segundo tipo hasta soldar la parte 10 del cuerpo y la unidad 20 de salida se reemplazan con una
etapa de moldear integralmente la parte 10 del cuerpo y la unidad 20 de salida por moldeo por extrusion. En el
método de fabricacion del tercer tipo, la etapa de llenar la parte 10 del cuerpo con contenidos y las etapas
posteriores son las mismas que las del método de fabricacién del primer tipo y el método de fabricacion del segundo
tipo.
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[Recipiente tubular de la segunda realizacién / segundo aspecto]

A continuacion, el recipiente 1 tubular de la segunda realizacion se describira con referencia a las Figuras 10y 11. El
recipiente 1 tubular de la segunda realizacion tiene la misma configuracion que la del recipiente 1 tubular de la
primera realizacion distinta de una porcion inferior (otro lado del extremo) de la parte 10 del cuerpo se cierra por la
tapa 40 inferior que sirve como miembro de la tapa. De este modo, los componentes del recipiente 1 tubular de la
segunda realizacion que son los mismos que los del recipiente 1 tubular de la primera realizaciéon se denotan en
dibujos usando los mismos numeros de referencia, y se omitiran las descripciones detalladas de los mismos.

El recipiente tubular de la segunda realizacion comprende la unidad 20 de salida que dispensa los contenidos, la
parte 10 del cuerpo soldada a esta unidad 20 de salida, y la tapa 40 inferior que cierra la porcion inferior de la parte
10 del cuerpo. La unidad 20 de salida comprende la parte 21 de salida y la parte 24 del hombro. El material y la
configuracion de esta unidad 20 de salida son los mismos que el material y la configuracion de la unidad 20 de salida
que constituye el recipiente 1 tubular de la primera realizacion.

La parte 10 del cuerpo puede ser una parte del cuerpo formada por la pelicula 15 estratificada, o una parte del
cuerpo formada por moldeo por extrusion. El material de la parte 10 del cuerpo es el mismo que el material de la
parte 10 del cuerpo que constituye el recipiente 1 tubular de la primera realizacion. Por otra parte, la configuracion
de la parte 10 del cuerpo difiere de la de la parte 10 del cuerpo que constituye el recipiente 1 tubular de la primera
realizacion. Es decir, la unidad 20 de salida esta unida a un lado del extremo de la misma en la direccién axial, y la
tapa 40 inferior esta unida al otro lado del extremo. Tenga en cuenta que el método para unir la parte 10 del cuerpo y
la unidad 20 de salida es el mismo que el del recipiente 1 tubular de la primera realizacion.

La tapa 40 inferior que sirve como miembro de tapa comprende la superficie inferior 41 y la superficie 42 periférica,
como se ilustra en las Figuras 10 y 11. La superficie inferior 41 tiene una forma de disco plano y tiene la funcion de
cerrar la porcion inferior de la parte 10 del cuerpo. La superficie 42 periférica es una porcion de superficie lateral a lo
largo del borde periférico de la superficie inferior, y es un area soldada a la porcion inferior de la parte 10 del cuerpo.
Aunque el material y la estructura de esta tapa 40 inferior no estan particularmente limitados con tal de que por lo
menos las superficies que entran en contacto con los contenidos estén formadas por una resina no absorbente, la
tapa 40 inferior de puede formar de la misma estructura usando el los mismos materiales que los de la unidad 20 de
salida mencionada anteriormente.

La tapa 40 inferior se une, por ejemplo, insertando la superficie 42 periférica en la porcion inferior de la parte 10 del
cuerpo, y soldando la superficie 42 periférica y la superficie periférica interna de la parte 10 del cuerpo. Tenga en
cuenta que, segun la forma de la tapa 40 inferior, la parte 10 del cuerpo se puede insertar en el lado interno de la
superficie 42 periférica de la tapa 40 inferior, y la porcion inferior de la parte 10 del cuerpo y la superficie 42
periférica se pueden soldar.

Como se describe anteriormente, segun el recipiente 1 tubular del segundo aspecto segun la presente invencion, la
parte 10 del cuerpo incluye la capa 17 intermedia que comprende por lo menos la capa de barrera de gases
transparente, lo que hace posible verificar los contenidos desde fuera del recipiente 1 tubular, e imparte propiedades
de barrera de gases. Como resultado, la cantidad residual y similares de los contenidos se puede verificar
visualmente, y se puede suprimir una disminucion del sabor, la eficacia y similares de los contenidos. Ademas, la
capa 16 mas interna de la parte 10 del cuerpo se forma a partir de una resina no absorbente, lo que permite suprimir
la absorcion de los ingredientes activos y similares de los contenidos en el recipiente tubular. Adicionalmente, la
parte 10 del cuerpo que tiene la configuracion de capa descrita anteriormente se puede obtener formando un
miembro cilindrico mediante moldeo por extrusiéon o formando un miembro cilindrico superponiendo los bordes
laterales de la pelicula estratificada rectangular, haciendo posible fabricar el recipiente 1 tubular por varios métodos.

[Ejemplos]
La presente invencion se describira en mas detalle a continuacion usando ejemplos y ejemplos comparativos.

El recipiente 1 tubular de los Ejemplos 1 a 9 a continuacion es el mismo recipiente tubular que en la primera
realizacion del recipiente tubular segun el segundo aspecto mencionado anteriormente. Ademas, la parte del cuerpo
se fabric6 mediante moldeo por extrusién. Las configuraciones de las capas de las partes del cuerpo del recipiente 1
tubular de los Ejemplos 1 a 9, y la configuracion de la capa de la parte del cuerpo del recipiente tubular del Ejemplo
comparativo 1 se muestran en la Tabla 1.
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Tabla 1
Configuraciones de capa Grosor (um)
Capa mas interna Capa intermedia | Capa mas | Capa mas | Capa Capa mas
externa interna intermedia | externa
Ejemplo 1 Poli(tereftalato de | Resina basada | Poli(tereftalato 67 36 33
etileno) en poliamida de etileno)
copolimerizado  con copolimerizado
acido isoftalico con acido
isoftalico
Ejemplo 2 Poli(tereftalato de | Resina basada | Resina basada | 83 48 28
etileno) en poliamida en poliéster
copolimerizado  con blanda
acido isoftalico
Ejemplo 3 Poli(tereftalato de | Resina basada | Resina basada | 145 49 17
etileno) en poliamida en poliéster
copolimerizado  con blanda
acido isoftalico
Ejemplo 4 Poli(tereftalato de | EVOH Resina basada | 93 35 15
etileno) en poliéster
copolimerizado  con blanda
acido isoftalico
Ejemplo 5 Poli(tereftalato de | EVOH Resina basada | 107 59 26
etileno) en poliéster
copolimerizado  con blanda
acido isoftalico
Ejemplo 6 Poli(tereftalato de | EVOH Resina de | 91 34 28
etileno) polietileno
copolimerizado  con
acido isoftalico
Ejemplo 7 Poli(tereftalato de | EVOH Resina de | 98 54 47
etileno) polietileno
copolimerizado  con
acido isoftalico
Ejemplo 8 Poli(tereftalato de | Resina basada | Resina de | 87 33 33
etileno) en poliamida polietileno
copolimerizado  con
acido isoftalico
Ejemplo 9 Poli(tereftalato de | Resina basada | Resina de | 113 49 40
etileno) en poliamida polietileno
copolimerizado  con
acido isoftalico
Ejemplo
comparativo Poli(tereftalato de etileno) 125
1
[Ejemplo 1]

En el recipiente tubular del Ejemplo 1, la capa mas interna y la capa mas externa de la parte del cuerpo estaban
hechas de poli(tereftalato de etileno) modificado con acido isoftalico, y la capa intermedia estaba hecha de una
resina basada en poliamida. Se usé IFG-8L fabricada por Bell Polyester Products, Inc. como el poli(tereftalato de
etileno) modificado con acido isoftalico de la capa mas interna y la capa mas externa, y se usé Nylon MXD6
fabricado por Mitsubishi Gas Chemical Company como la resina basada en poliamida de la capa intermedia. El
grosor de la capa mas interna era de 67 um, el grosor de la capa intermedia era de 36 uym y el grosor de la capa mas
externa era de 33 pm.

[Ejemplo 2]

En el recipiente tubular del Ejemplo 2, la capa mas externa del Ejemplo 1 se cambid a una resina blanda basada en
poliéster. Las otras condiciones eran las mismas que las del Ejemplo 1. Se us6 PRIT30 fabricado por Bell Polyester
Products, Inc., que tenia transparencia y flexibilidad, como el poliéster blando de la capa mas externa. El grosor de
la capa mas interna era de 83 pym, el grosor de la capa intermedia era de 48 um y el grosor de la capa mas externa
era de 28 pm.

19




10

15

20

25

30

35

40

45

50

ES 2755038 T3

[Ejemplo 3]

En el recipiente tubular del Ejemplo 3, el grosor de la capa mas interna, el grosor de la capa intermedia y el grosor
de la capa mas externa del Ejemplo 2 se formaron hasta 145 ym, 49 ym y 17 pym, respectivamente. Las otras
condiciones eran las mismas que las del Ejemplo 2.

[Ejemplo 4]

En el recipiente tubular del Ejemplo 4, se us6 un copolimero de etileno-alcohol vinilico (EVOH) para la capa
intermedia del Ejemplo 2. Las otras condiciones eran las mismas que las del Ejemplo 2. El grosor de la capa mas
interna era de 93 um, el grosor de la capa intermedia era de 35 ym, y el grosor de la capa mas externa era de 15
pm.

[Ejemplo 5]

En el recipiente tubular del Ejemplo 5, el grosor de la capa mas interna, el grosor de la capa intermedia y el grosor
de la capa mas externa del Ejemplo 4 se formaron hasta 107 ym, 59 ym y 26 pym, respectivamente. Las otras
condiciones eran las mismas que las del Ejemplo 4.

[Ejemplo 6]

En el recipiente tubular del Ejemplo 6, la capa mas externa del Ejemplo 4 se cambié a una resina de polietileno. Las
otras condiciones eran las mismas que las del Ejemplo 4. El grosor de la capa mas interna era de 91 pym, el grosor
de la capa intermedia era de 34 uym y el grosor de la capa mas externa era de 28 ym.

[Ejemplo 7]

En el recipiente tubular del Ejemplo 7, el grosor de la capa mas interna, el grosor de la capa intermedia y el grosor
de la capa mas externa del Ejemplo 6 se formaron hasta 98 ym, 54 ym y 47 pm, respectivamente. Las otras
condiciones eran las mismas que las del Ejemplo 6.

[Ejemplo 8]

En el recipiente tubular del Ejemplo 8, la capa mas externa del Ejemplo 1 se cambié a una resina de polietileno. Las
otras condiciones eran las mismas que las del Ejemplo 1. El grosor de la capa mas interna era de 87 pym, el grosor
de la capa intermedia era de 33 uym y el grosor de la capa mas externa era de 33 ym.

[Ejemplo 9]

En el recipiente tubular del Ejemplo 9, el grosor de la capa mas interna, el grosor de la capa intermedia y el grosor
de la capa mas externa del Ejemplo 8 se formaron hasta 113 uym, 49 ym y 40 pm, respectivamente. Las otras
condiciones eran las mismas que las del Ejemplo 8.

[Ejemplo comparativo 1]

El ejemplo comparativo 1 es un recipiente que usa un poli(tereftalato de etileno) generalmente usado como la parte
del cuerpo. La parte del cuerpo del recipiente de embalaje del Ejemplo comparativo 1 tiene una sola capa. En este
ejemplo comparativo 1, el grosor de la parte del cuerpo es de 125 pm.

[Medidas y resultados]

Se midieron la transmitancia, las propiedades de barrera de gases y las propiedades no absorbentes de los
recipientes tubulares de los ejemplos 1 a 9 y del ejemplo comparativo 1 descritos anteriormente. Los resultados de
medida de transmitancia, propiedades de barrera de gases y propiedades no absorbentes se muestran en la Tabla
2.

Tabla 2
Transmitancia (%) Propiedades de barrera de Propiedades no
gases absorbentes
Ejemplo 1 90.6 O O
Ejemplo 2 90.6 O @)
Ejemplo 3 90.1 O O
Ejemplo 4 90.5 0 O
Ejemplo 5 90.7 0 O
Ejemplo 6 90.9 0 O
Ejemplo 7 90.9 0 O
Ejemplo 8 90.8 O O
Ejemplo 9 90.8 O O
Ejemplo comparativo 1 874 X @)

(Transmitancia)
La transmitancia es el porcentaje de luz incidente de una longitud de onda especifica que pasa a través de la
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muestra. Para la transmitancia, la pelicula de la parte del cuerpo cortada a un tamafio de 3 cm cuadrados se midié
segun el Estandar Industrial Japonés (JIS) K7105 usando NDH4000, un medidor de turbidez fabricado por Nippon
Denshoku Industries Co., Ltd.

Los resultados de la medida de transmitancia de los Ejemplos 1 a 9 y el Ejemplo comparativo 1 se muestran en la
tabla 2. Como se muestra en la tabla 2, la transmitancia era 90.6% en el ejemplo 1, 90.6% en el ejemplo 2, 90.1% en
el ejemplo 3, 90.4% en el ejemplo 4, 90.7% en el Ejemplo 5, 90.9% en el Ejemplo 6, 90.9% en el Ejemplo 7, 90.8%
en el Ejemplo 8 y 90.8% en el Ejemplo 9. Por otra parte, la transmitancia era 87.4% en el Ejemplo comparativo 1.

Las comparaciones de la transmitancia del Ejemplo comparativo 1 formado solo por poli(tereftalato de etileno) y las
transmitancias de los Ejemplos 1 a 9 revelaron que las de los Ejemplos 1 y 2 y los Ejemplos 4 a 9 eran
aproximadamente 1.04 veces la del Ejemplo comparativo 1, y la del Ejemplo 3 era aproximadamente 1.03 veces la
del Ejemplo comparativo 1. Las transmitancias de todos los Ejemplos 1 a 9 eran mayores que la transmitancia del
Ejemplo comparativo 1.

(Propiedades de barrera de gases)

Las propiedades de barrera de gases se midieron en condiciones de 30°C y 70% de humedad relativa segun el
Estandar industrial japonés (JIS) K7126 usando el sistema de ensayo de velocidad de transmision de oxigeno OX-
TRAN Modelo 2/20 fabricado por MOCON Inc., y cada valor medido se convirtié a un grosor de 400 pm para la
comparacion del valor medido. Los resultados de medida de propiedades de barrera de gases de 3.0 cm*/mZ.dia.atm
o mayor (que era el resultado de la medida del poli(tereftalato de etileno) (Ejemplo comparativo 1)), menos de 3.0
cm*m%dia.atm, y 0.5 cm*m?dia.atm o menos se evaluaron como "x (pobre)", "O (bueno)" y "I (muy bueno)",
respectivamente.

Los resultados de la evaluacion de las propiedades de barrera de gases de los Ejemplos 1 a 9 y el Ejemplo
Comparativo 1 se muestran en la Tabla 2. Como se muestra en la Tabla 2, la evaluacion de los Ejemplos 1 a 3 y los
Ejemplos 8 y 9 es "(O" y la evaluacion de los Ejemplos 4 a 7 es "[)", indicando cada uno propiedades favorables de
barrera de gases en comparacion con las del Ejemplo Comparativo 1.

(Propiedades no absorbentes)

Para propiedades no absorbentes, se fabricé una bolsa pequefia usando la pelicula de la parte del cuerpo, 2.5 ml de
una locion para la piel comercial que incluye acetato de a-tocoferol (acetato de vitamina E) como ingrediente activo
se pusieron en la bolsa pequefia, y la bolsa se sell6. Cada bolsa pequefia sellada se abri6 después del
almacenamiento durante periodos de un mes y tres meses a 40°C, la cantidad residual de acetato de a-tocoferol en
la locion para la piel se cuantific6 mediante un método de cromatografia de liquidos de alta resolucion, y las
propiedades de no absorcidon se midieron a partir de la cantidad residual. Se encontré que todos los resultados de
medida de las propiedades no absorbentes eran favorables para los Ejemplos 1 a 9 y el Ejemplo Comparativo 1,
como se muestra en la Tabla 2.

Descripciones de numeros de referencia

1 Recipiente tubular

10 Parte del cuerpo

10 Cuerpo cilindrico

11 Parte de sellado de la superficie posterior
12 Parte de sellado de la superficie inferior
12a Margen de sellado

15 Pelicula estratificada

16 Capa mas interna

17 Capa intermedia

18 Capa mas externa

20 Unidad de salida

21 Parte de salida

22 Rosca macho

23 Cavidad

24 Parte del hombro

24a Superficie periférica exterior

26 Capa mas interna

27 Capa intermedia

28 Capa mas externa

30 Tapén

40 Tapa inferior (miembro de tapa)
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REIVINDICACIONES
1. Un recipiente (1) tubular que comprende por lo menos:

una unidad (20) de salida provista de una parte (21) de salida a través de la cual se dispensan los contenidos
y una parte (24) de hombro que se extiende radialmente hacia afuera desde la parte (21) de salida; y una
parte (10) del cuerpo que esta hecha de una pelicula (15) estratificada, se suelda a la parte (24) del hombro
de la unidad (20) de salida, y almacena los contenidos en la misma, en el que:

la unidad (20) de salida comprende por lo menos una capa (26) mas interna formada de una resina no
absorbente, una capa (27) intermedia que incluye una capa de barrera de gases, y una capa (28) mas
externa formada de una resina no absorbente;

la parte (10) del cuerpo se obtiene superponiendo y soldando un primer lado de la superficie de un
borde lateral de la pelicula (15) estratificada a un segundo lado de la superficie del otro borde lateral,
soldando un extremo de la parte (10) del cuerpo en una direccion axial hasta una superficie periférica
externa de la parte (24) del hombro, y alineando y soldando superficies internas del otro extremo de la
parte (10) del cuerpo en la direccién axial conjuntamente o soldando por lo menos superficies de la
parte (10) del cuerpo que entran en contacto con los contenidos a un miembro de tapa hecho de una
resina no absorbente;

la pelicula (15) estratificada comprende por lo menos una capa (16) mas interna formada a partir de
una resina no absorbente en un lado interno que entra en contacto con los contenidos, una capa (18)
mas externa formada a partir de una resina no absorbente en un lado mas externo, y una capa (17)
intermedia formada entre la capa (16) mas interna y la capa (18) mas externa y que incluye una capa
de barrera de gases; estando caracterizado dicho recipiente (1) tubular por el hecho de que

la resina no absorbente de la capa (26) mas interna de la unidad (20) de salida, la resina no
absorbente de la capa (28) mas externa de la unidad (20) de salida, la resina no absorbente de la capa
(16) mas interna de la pelicula (15) estratificada, y la resina no absorbente de la capa (18) mas externa
de la pelicula (15) estratificada, son cada una una resina basada en poliéster o una resina basada en
poliolefina ciclica.

2. El recipiente (1) tubular segun la reivindicacion 1, en el que

la resina no absorbente de la capa (26) mas interna de la unidad (20) de salida, la resina no absorbente de la capa
(28) mas externa de la unidad (20) de salida, la resina no absorbente de la capa (16) mas interna de la pelicula (15)
estratificada, y la resina no absorbente de la capa (18) mas externa de la pelicula (15) estratificada, son cada una
una resina de poli(tereftalato de etileno) modificado con acido isoftalico, un polimero de olefina ciclica, o un
copolimero de olefina ciclica.

3. El recipiente (1) tubular segun la reivindicacion 1 o 2, en el que

la resina no absorbente de la capa (26) mas interna de la unidad (20) de salida, la resina no absorbente de la capa
(28) mas externa de la unidad (20) de salida, la resina no absorbente de la capa (16) mas interna de la pelicula (15)
estratificada, y la resina no absorbente de la capa (18) mas externa de la pelicula (15) estratificada, estan formadas
de la misma resina no absorbente.

4. El recipiente (1) tubular segin una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en el que
la capa (27) intermedia de la unidad (20) de salida comprende por lo menos una de:

(a) un tipo o dos o0 mas tipos de resina seleccionada de una resina de copolimero de etileno-alcohol vinilico,
una resina de poli(alcohol vinilico), una resina de poliamida, y una resina de poli(cloruro de vinilideno),

(b) una lamina de metal o una pelicula depositada en metal, o

(c) una pelicula inorganica depositada al vapor, y

la capa de barrera de gases de la capa (17) intermedia de la parte (10) del cuerpo estd hecha de una lamina
metdlica, una pelicula depositada en metal, o una pelicula inorganica depositada al vapor.

5. El recipiente (1) tubular segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, en el que
la pelicula (15) estratificada comprende un tipo o dos o mas tipos de una capa de resina seleccionada de una
poliolefina, una resina adhesiva y un elastomero termoplastico.

6. Un recipiente (1) tubular que comprende por lo menos:
una unidad (20) de salida provista de una parte (21) de salida a través de la que se dispensan los contenidos
y una parte (24) del hombro que se extiende radialmente hacia afuera desde la parte (21) de salida; y una

parte (10) del cuerpo que esta soldada a la parte (24) del hombro de la unidad (20) de salida, y almacena los
contenidos en la misma, en el que:
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la unidad (20) de salida comprende por lo menos una capa (26) mas interna formada de una resina no
absorbente, una capa (27) intermedia que incluye una capa de barrera de gases, y una capa (28) mas
externa formada de una resina no absorbente;

la parte (10) del cuerpo es una parte (10) del cuerpo transparente que comprende por lo menos una
capa (16) mas interna formada de una resina no absorbente en un lado interno que entra en contacto
con los contenidos, una capa (18) mas externa formada en un lado mas externo y una capa (17)
intermedia formada entre la capa (16) mas interna y la capa (18) mas externa y que incluye una capa
de barrera de gases; estando caracterizado dicho recipiente (1) tubular por el hecho de que

la resina no absorbente de la capa (26) mas interna de la unidad (20) de salida, la resina no
absorbente de la capa (28) mas externa de la unidad (20) de salida, la resina no absorbente de la capa
(16) mas interna de la parte (10) del cuerpo transparente, y la resina no absorbente de la capa (18)
mas externa de la parte (10) del cuerpo transparente, son cada una una resina basada en poliestér o
una resina basada en poliolefina ciclica.

7. El recipiente (1) tubular segun la reivindicacion 6, en el que

un extremo de la parte (10) del cuerpo en una direccion axial se suelda a una superficie periférica externa de la parte
(24) del hombro, y las superficies internas del otro extremo de la parte (10) del cuerpo en la direccién axial se
alinean y sueldan conjuntamente, o por lo menos superficies de la parte (10) del cuerpo que entran en contacto con
los contenidos se sueldan a un miembro de tapa preparado de una resina no absorbente.

8. El recipiente (1) tubular segun la reivindicacion 6, en el que

la unidad (20) de salida y la parte (10) del cuerpo se integran por moldeo por extrusidon en una configuracion de
capas de la parte (10) del cuerpo, y las superficies internas del otro extremo de la parte (10) del cuerpo en la
direccion axial se alinean y sueldan conjuntamente o por lo menos superficies de la parte (10) del cuerpo que entran
en contacto con los contenidos se sueldan a un miembro de tapa preparado de una resina no absorbente.

9. El recipiente (1) tubular segun la reivindicacion 6, en el que

la resina no absorbente de la capa (26) mas interna de la unidad (20) de salida, la resina no absorbente de la capa
(28) mas externa de la unidad (20) de salida, la resina no absorbente de la capa (16) mas interna de la parte (10) del
cuerpo transparente, y la resina no absorbente de la capa (18) mas externa de la parte (10) del cuerpo transparente,
son cada una una resina de poli(tereftalato de etileno) modificado con acido isoftalico, un polimero de olefina ciclica,
y un copolimero de olefina ciclica.

10. El recipiente (1) tubular segun una cualquiera de las reivindicaciones 6 a 9, en el que

la capa de barrera de gases esta formada por un tipo o dos o mas tipos de resina seleccionada de una resina de
copolimero de etileno-alcohol vinilico, una resina de poli(alcohol vinilico), una resina de poliamida y una resina de
poli(cloruro de vinilideno), y la capa (27) intermedia de la unidad (20) de salida es una capa depositada transparente
que tiene propiedades de barrera de gases.

11. El recipiente (1) tubular segun una cualquiera de las reivindicaciones 6 a 10, en el que
la capa de barrera de gases tiene absorbencia de oxigeno, o un area entre la capa de barrera de gases y la capa
(16) mas interna comprende la capa de absorcion de oxigeno.

12. El recipiente (1) tubular segun una cualquiera de las reivindicaciones 6 a 11, en el que

la resina no absorbente de la capa (26) mas interna de la unidad (20) de salida, la resina no absorbente de la capa
(28) mas externa de la unidad (20) de salida, la resina no absorbente de la capa (16) mas interna de la parte (10) del
cuerpo transparente, y la resina no absorbente de la capa (18) mas externa de la parte (10) del cuerpo transparente,
se forman de la misma resina no absorbente.
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