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(57) Resumo: LAMINADO QUE PODE SER FORMADO A FRIO
PARA PARTES DE BASE DE BLISTER. A presente invengéo refere-
se a um laminado que pode ser formado a frio (10) feito de uma folha
de aluminio (14) que é laminado em ambos os lados com materiais
plasticos para a produgédo de partes de base de embalagens blister
para produtos que sejam sensiveis a umidade e a oxigénio tem uma
camada de material disposta em um primeiro lado da folha de aluminio
(14), como a camada exterior (12), e uma camada de vedagéo (16)
disposta sobre o segundo lado da folha de aluminio (14) feita de uma
pelicula ou de um revestimento feito de cloreto de polivinilideno
(PVDC). O laminado é adequado para a produgéo de partes de base
de embalagens blister para produtos que sejam sensiveis a umidade e
a oxigénio e que comparados aos laminados convencionais de acordo
com a técnica precedente, oferece um efeito de prote¢gédo mais elevado
contra a penetragéo de umidade e gases, tais como o oxigénio no caso
de difusao lateral.
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Relatério Descritivo da Patente de Invencao para "LAMINADO
QUE PODE SER FORMADO A FRIO PARA PARTES DE BASE DE BLIS-
TER".

A presente invencgao refere-se a um laminado que pode ser for-
mado a frio feito de uma folha dé aluminio que é laminada em ambos os la-
dos com material plastico para a produgao de partes de base de embalagens
blister para produtos que sao sensiveis a umidade e ao oxigénio, com uma

- camada de material plastico disposta em um primeiro lado da folha de alu-

minio, como uma camada exterior, € uma camada de vedacao disposta so-
bre 0 segundo lado da folha de aluminio.

Os laminados que podem ser formados a frio feitos de folha de
aluminio que sao laminados em ambos os lados com material plastico sdo
usados inter alia para a produgéo de partes para base de embalagens blister
para produtos farmacéuticos. Cavidades para o recebimento de comprimidos

" individuais ou outras formas de doses individuais sdo formadas nas partes

de base. A folha de aluminio é usada aqui nesse contexto primariamente
como uma camada de barreira contra a penetragao de vapor de agua e de
gases e protege os produtos, acima de tudo de absorverem ou deixarem
escapar umidade. ,

Os laminados convencionais para a producao de partes de base
de embalagens blister para produtos farmacéuticos tém freqliientemente a
estrutura oPA/ folha de aluminio / camada de vedacdo. As camadas de ve-
dagao convencionais consistem em 15 até 100 um de PVC, 20 a 60 um de
PP ou 30 - 50 um de PE. Depois de encher as cavidades, uma folha fina ex-
terna opcionalmente destacavel é vedada contra a parte de base. As cama-
das exteriores convencionais sdo opcionalmente de folha de aluminio que
sdo opcionalmente revestidos com materiais plasticos, laminados com peli-
cula ou envernizados. Nessas embalagens blister, os produtos sao protegi-
dos contra as influencias ambientais a partir de ambos os lados entre as du-
as folhas finas de aluminio que estdo dispostas como uma barreira contra a
penetracao de vapor de agua e de gases. |

Uma embalagem blister, 'no entanto, tem pontos ndo protegidos.
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Depois de serem puxadas para fora as bordas cortadas ficam expostas € no
caso de perfuragcéo, os cortes de perfuracao ficam expostos. A camada de
vedacgdo ja nao fica protegida nesses pontos pela camada de barreira feita
de aluminio. Com o passar do tempo, a umidade e 0s gases se propagam
por meio da propagacao lateral através do material plastico para dentro das.

 cavidades e dessa forma encurtam a durabilidade do enchimento. .

Mais e mais ingredientes ativos com relagao a medicamentos e
produtos quimicos para aplicagdes diagndsticas estdo sendo desenvolvidos,
os quais tém uma sensibilidade muito elevada com relagdo a umidade e ao
oxigénio. Para produtos desse tipo, seriam desejadas embalagens blister
com difusao lateral reduzida.

Sao conhecidas peliculas de camadas multiplas com uma ca-

mada de barreira € uma camada de vedagao contendo material que absorva

‘a umidade a partir das WO-A- 2004/000541 e WO-A- 2004/080808. As peli-

culas usadas para a embalagem de itens que sdo sensiveis a umidade e ao
oxigénio, tais como, por exemplo, tiras de teste diagnéstico, e ou sdo veda-
das a quente depois de dobradas contra elas préprias ou contra uma segun-
da pelicula. O éxido de calcio (Céo) é usado de preferéncia como o material
de absor¢do de umidade com ligagéo forte com a agua.

A invengdo é baseada no objetivo de prover um laminado que
possa ser formado a frio do tipo mencionado no inicio, que seja adequado
para a produgéo de partes de base de embalagens blister para produtos que
sejam sensiveis a umidade e oxigénio, o referido laminado tendo um efeito
de protecao maié elevado contra a penetragao de umidade e de oxigénio no
caso da difusao lateral do que os laminados convencionais de acordo com a
técnica anterior mesmo sem a mistura de materiais que absorvam a umidade
a camada de vedacao.

O fato de que a camada de vedagao consiste em uma pelicula
ou de um revestimento feito de cloreto de polivinilideno (PVDC) leva a ser
alcangado um objetivo de acordo com a invengao.

A camada exterior € de preferéncia uma pelicula estirada de
forma biaxial feita de material plastico.
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Uma primeira estrutura de laminado de acordo com a invengao
tem a sequUéncia de camadas: camada externa / folha de aluminio / camada
de vedacao.

_ Um uma segunda estrutura de laminado de acordo com a inven-
¢do com a sequéncia de camadas: camada exterior / camada intermediéria /
folha de aluminio / camada de vedacgao, uma pelicula adicional de preferén-
cia estirada de forma biaxial feita de materiais plasticos é disposta, como a
camada intermediaria, entre a camada exterior e a folha de aluminio.

Em uma terceira estrutura de laminado de acordo com a inven-
¢do com a seqliéncia de camadas: camada exterior / folha de aluminio / ca-

mada intermediaria / camada de vedagao, uma pelicula adicional, de prefe-

réncia estirada de forma biaxial feita de materiais plasticos, é disposta como

a camada intermediaria entre a camada de vedagéo e a folha de aluminio.

Em uma quarta estrutura de laminado de acordo com a inven-
¢ao com a sequéncia de camadas: camada exterior / camada intermediaria /
folha de aluminio / camada intermediaria/ camada de vedagado, uma pelicula
adicional, de preferéncia esﬁrada de forma biaxial feita de materiais plasti-
cos, é disposta, em cada caso, como a camada intermediaria, ambas entre a
camada exterior e a folha de aluminio e entre a camada de vedagao e a fo-
Iha de aluminio.

_ A folha de aluminio esta no estado macio e de preferéncia tem
uma espessura de 20 até 100 um, especificamente de 30 até 60 um.

As peliculas estiradas de forma biaxial feita de materiais plasti-
cos tém de preferéncia uma espessura de 10 até 40 um, de forma especifica
de 12 até 40 um. '

As peliculas esﬁradas de forma biaxial podem consistir em poli-
propileno (PP), poliéster, cloreto de polivinila (PVC), poliamida (PA), copoli-
mero de cicloolefina (COC) ou poh’mero de cicloolefina (COP).

A pelicula feita de cloreto de polivinilideno (PVDC) pode nao ser
estirada ou estirada e de preferéncia tem uma espessura de 5 até 110 um,
de preferéncia de 10 até 60 um. A espessura ideal da pelicula com relagao

ao efeito 6timo de barreira, especificamente contra a difusdo lateral de oxi-
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génio, é de 5 a 19 um, especificamente de 10 a 19 um. Os materiais comer-
ciais convencionais podem ser usados, tais como 0 IXAN® DIOFAN®, SA-
RAN®, SARANEX® ou SUMINLITE®.

Um revestimento com cloreto de polivinilideno (PVDC) é feito
com uma solugdo aquosa ou com resina dissolvida em um solvente organi-
co. O peso de aplicagdo é de preferéncia de 5 até 120 g/m?, especificamente
de 10 até 60 g/m2. O peso de aplicagdo ideal com relagdo a um efeito 6timo
de barreira, especificamente contra a difusao lateral de oxigénio é de 20 até
30 g/m?.

As camadas individuais podem ser conectadas através de lami-
nagcao com adesivos a base de solvente, isentos de solvente ou aquosos
e/ou através de laminacdo por extrusdo. A camada exterior ou a folha de
aluminio que esta localizada abaixo da mesma pode ser impressa.

Uma parte de base de blister pode ser produzida na maneira

. conhecida a partir do laminado que pode ser formado a frio. A camada de

vedagdo do laminado nesse caso forma a camada interna da parte de base
do blister. |

Em uma embalagemv blister para produtos que sejam sensiveis
a umidade e ao oxigénio, especificamente, para produtos farmacéuticos, tais
como comprimidos e pds que sé@o sensiveis a umidade e ao oxigénio, uma
folha de aluminio que é opcionaime,nte revestida com materiais plasticos
e/ou com outros materiais, laminada com pelicula ou com verniz, é vedada
contra a camada de PVDC da parte de base do blister em uma maneira co-
nhecida. |

As combinagdes de pelicula/folha de preferéncia para as quatro
estruturas laminadas de acordo com a invengéo estao compiladas nas Tabe-
lasde 1 a 4.

As abreviaturas para os materiais plasticos usados como uma
base para as peliculas, significam:

- oPA Poliamida orientada  PET Tereftalato de polietile-

no

oPP Polipropileno orientado PVDC Cloreto de polivinili-
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TABELA 1: PRIMEIRA ESTRUTURA DE LAMINADO

° Camada exterior Al Camada de vedagao
1 25 ym oPA Al 45 10 um PVDC
2 25 ym oPA Al 60 10 pm PVDC
3 25 um oPA Al 45 20 g/m* PVDC
4 25 ym oPA Al 60 20 g/m* PVDC
5 25 ym oPA Al 45 15 um PVDC
6 25 pm oPA Al 60 15 pm PVDC
7 25 ym oPA Al 45 19 ym PVDC
8 25 ym oPA Al 60 19 um PVDC
9 25 ym oPA Al 45 25 ym PVDC
-10 25 pm oPA Al 60 25 ym PVDC
11 25 ym oPA Al 45 60 g/m* PVDC
12 25 pm oPA Al 60 60 g/m* PVDC
13 25 ym oPA Al 45 38 um PVDC
14 - 25 pm oPA Al 60 38 um PVDC
15 23 uym PET Al 45 38 um PVDC
16 23 ym PET Al 45 25 ym PVDC
17 23 ym PET Al 45 40 g/m” PVDC
18 20 ym oPP Al 45 38 um PVDC
19 20 pm oPP Al 45 25 uym PVDC
20 20 pm oPP Al 45 38 um PVDC
TABELA 2: SEGUNDA ESTRUTURA DE LAMINADO
e [ Camada exterior Al Camada intermediaria | Camada de vedacgéao
21 25 ym oPA Al 45 |~ 25 um oPA 10 um PVDC
22 25 uym oPA Al 60 25 ym oPA 13 ym PVDC
23 25 ym oPA Al 45 25 pm oPA 25 pm PVDC
24 25 ym oPA Al 60 25 ym oPA 25 ym PVDC
25 25 uym oPA Al 45 25 ym oPA 20 g/m* PVDC
26 25 ym oPA Al 60 25 pm oPA 10 ym PVDC
27 25 ym oPA Al 45 25 pm oPA 25 um PVDC
28 25 ym oPA Al 60 25 ym oPA 38 um PVDC
29 25 ym oPA Al 45 15 ym oPA 13 pm PVDC
30 25 ym oPA Al 60 15 pm oPA 38 um PVDC
31 23 ym PET Al 60 25 pm oPA 15 um PVDC
32 23 ym PET Al 60 25 ym oPA 19 um PVDC
33 23 ym PET Al 60 25 pm oPA 15 ym PVDC
34 23 ym PET Al 45 25 uym oPA 19 ym PVDC
35 23 ym PET Al 60 25 pm oPA 25 um PVDC
36 23 ym PET Al 45 15 ym oPA 38 uym PVDC
37 23 ym PET Al 60 15 ym oPA 40 g/m® PVDC




N2 | Camada exterior Al Camada intermediaria | Camada de vedagéo
38 20 ym oPP Al 60 25 ym oPA 13 um PVDC
39 20 ym oPP Al 60 25 ym oPA 10 pm PVDC
40 20 ym oPP Al 60 25 pm oPA 13 um PVDC
41 20 pm oPP Al 45 25 pum oPA 25 ym PVDC
42 20 pm oPP Al 60 25 pm oPA 20 g/m* PVDC
43 20 pm oPP Al 45 15 um oPA 25 um PVDC
44 20 ym oPP Al 60 15 pm oPA 19 um PVDC
TABELA 3: TERCEIRA ESTRUTURA DE LAMINADO :
| N¢ | Camada exterior | Camada intermediaria | Al Camada de vedagao
45 20 um oPA 20 um oPA Al 45 10 ym PVDC
46 15 ym oPA 15 uym oPA Al 60 10 pm PVDC
47 20 um oPA 20 ym oPA Al 45 15 um PVDC
48 15 pm oPA 15 um oPA Al 60 15 um PVDC
49 20 ym oPA 20 ym oPA Al 45 40 g/m* PVDC
50 15 ym oPA 15 pm oPA Al 60 40 g/m® PVDC
51 20 um oPA 20 um oPA Al 45 19 ym PVDC
52 15 pum oPA 15 um oPA Al 60 19 um PVDC
- TABELA 4: QUARTA ESTRUTURA DE LAMINADO
¢ | Camada exterior Camada Al Camada Camada de
intermed. intermed. vedacgao
53 20 ym oPA 20 ymoPA | Al45pum | 15 pmoPA | 15 um PVDC
54 15 pm oPA 15 umoPA | AI60pum | 15pmoPA | 19 um PVDC
55 20 ym oPA 20 ymoPA | Al45um | 15uymoPA | 13 um PVDC
56 15 ym oPA 15umoPA | AI60 um | 15pmoPA | 13 um PVDC
57 20 ym oPA 20 pm oPA | Al45 pm | 15 pm oPA | 20 g/m* PVDC
~—|-58 15 um oPA 15umoPA | AI60 um [ 15 um oPA | 19 um PVDC

Outras vantagens, caracteristicas e detalhes da inveng¢ao apa-

recem a partir da descrigdo que se segue das modalidades de preferéncia e
5 com o auxilio dos desenhos, nos quais, esquematicamente:

- a figura 1 mostra a estrutura de camada de um primeiro lami-
nado que pode ser formado a frio para a produgéo de partes de base de blis-
ter de acordo com a figura5, correspondendo a linha da secao II-Il da figura
6;

10 - a figura 2 mostra a estrutura de camada de um segundo lami-
nado que pode ser formado a frio para a produgao de partes de base de blis-
ter de acordo com a figura5, correspondendo a linha da segéo II-1l da figura
6;
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- a figura 3 mostra a estrutura de camada de um terceiro lami-
nado que pode ser formado a frio para a producao de partes de base de blis-
ter de acordo com a figura5, correspondendo a linha da se¢ao IlI-ll da figura
6;

- a figura 4 mostra a estrutura de camada de um quarto lamina-
do que pode ser formado a frio para a produgao de partes de base de blister
de acordo com a figura5, correspondendo a linha da secéo II-1l da figura 6;

- a figura 5 mostra a vista plana de uma parte de base de blister
formado a frio a partir de um dos laminados das figuras de 1 até 4;

- a figura 6 mostra o corte através da parte de base do blister da
figura 5 ao longo da linha I-I; 7 |

-a figufa 7 mostra a parte de base do blister da figura 5 com a
folha fina vedada e prensada ou uma folha exterior que pode ser destacada.

Um primeiro laminado 10 que pode ser formado a frio para a
producao de partes de base para embalagens blister para produtos que sao
sensiveis a umidade e ao oxigénio, de acordo com a figura 1, tem a estrutura
que se segue:

12 camada exterior, por exemplo, oPA, 25 pm

14 folha de aluminio, por exemplo, 60 pym

ey

g/m? |

A pelicula oPA 12 forma o ultimo lado exterior e a camada de

'vedagéo 16 o lado interno de uma parte de base para blister produzido a

partir do laminado 10.

Um segundo laminado 20 que pode ser formado a frio para a
producao de partes de basé para embalagens blister para produtos que sao
sensiveis a umidade e ao oxigénio, de acordo com a figura 2, tem a estrutura
que se segue: _

22 camada exterior, por exemplo, PET, 23 pm

24 folha de aluminio, por exemplo, 60 ym

25 camada intermediaria, por exemplo, oPA, 15 um

26 camada de vedacgdo 'de PVDC, por exemplo, 30 um ou 40
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g/m?

‘A pelicula de PET 22 forma o ultimo lado exterior e a carhada de
vedacdo 26 o lado interno de uma parte de base para blister produzido a
partir do laminado 20.

Um terceiro laminado 30 que pode ser formado a frio para a
produgdo de partes de base para embalagens blister para produtos que sao
sensiveis a umidade e ao oxigénio, de acordo com a figura 3, tem a estrutura
que se segue:

32 camada exterior, por exemplo, oPA, 20 ym

33 camada intermediaria, por exemplo, oPA, 20 pm

34 folha de aluminio, por exemplo, 45 pm

36 camada de védagéo de PVDC, por exemplo, 19 pm ou 40
g/m?

A pelicula de oPA 32 forma o ultimo lado exterior e a camada de
vedagédo 36 o lado interno de uma parte de base para blister produzido a
partir do laminado 30. '

Um quarto laminado 40 que pode ser formado a frio para a pro-
ducdo de partes de base para embalagens blister para produtos que séo
sensiveis a umidade e ao oxigénio, de acordo com a figura 4, tem a estrutura
que se segue: .

42 camada exterior, por exemploﬂ,z oPA 20 ym

43 camada intermediaria, por exemplo, oPA, 20 pm |

44 folha de aluminio, por exemplo, 45 ym

45 camada intermediaria, por exemplo, oPA, 15 pm

46 camada de vedacao de PVDC, por exemplo, 13 pm ou 20
g/m?

A pelicula de oPA 42 forma o ultimo lado exterior e a camada de
vedagdo 46 o lado interno de uma parte de base para blister produzido a
partir do laminado 40.

Uma parte de base de blister 50 mostrada na figura 5 é produzi-
da a partir dos laminados 10, 20, 30, 40, as cavidades 52 formadas sendo

formadas a partir do laminado para receber, por exemplo, comprimidos, por
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meio de formacao a frio, tal como, por exemplo, tragdo profunda por meio de
uma matriz, um método de duas etapas com matrizes e uma matriz ou mol-
de/ ar comprimido e moldagem.

Como mostrado nas figuras 6 e 7, depois do enchimento das
cavidades 52 uma folha externa prensada ou que pode ser destacada 70 é
vedada por cima da base 50 para a formagao de uma embalagem blister 60
COMO necessario. |

Uma folha fina exterior 70 projetada como uma folha para ser
prensada para uma parte de base de blister 50 produzida a partir dos lami-
nados 10, 20, 30, 40 tem, por exemplo, a seguinte estrutura de camadas:
camada de vedacao / folha de aluminio / revestimento por baixo de verniz
impresso / impresséo/ topo de verniz impresso. A impressao com o topo de
verniz impresso forma a ultima camada exterior da folha fina exterior 70, 0
lado livre da folha de aluminio é vedado contra a camada de vedagao de
PVDC de uma base de blister 50 produzida a partir do laminado.

Uma folha exterior 70 configurada como uma folha destacével
para uma parte de base de blister 50, produzida a partir de um laminado 10,
20, 30, 40 tem, por exemplo, a estrutura de camadas que se segue: meio de
vedagdo / folha de aluminio / camada adesiva / pelicula feita de tereftalato
de polietileno (PET) / camada adesiva/ papel/ impresséao/ topo de verniz im-
presso. A impressdo com o»iopo de verniz impresso forma a ultima camada
exterior da folha exterior 70 e o lado livre da folha de aluminio é vedado con-
tra a camada de vedagao feita de PVDC de uma parte de base de blister 50

produzida a partir do laminado.
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REIVINDICACOES

1. Laminado-que pode ser formado a frio (10, 20, 30, 40)>feito de
uma folha de aluminio (14, 24, 34, 44) que é laminada em ambos os lados
com materiais plasticos para a produgao de partes de base (50) de embala-
gens blister (60) para produtos que sejam sensiveis & umidade e ao oxigé-
nio, com uma camada de material plastico disposta sobre um primeiro lado
da folha de aluminio (14, 24, 34, 44) como uma camada exterior (12, 22, 32,
42) e uma camada de vedagéo (16, 26, 36, 46) disposta em um segundo
lado da folha de aluminio (14, 24, 34, 44), caracterizado pelo fato de que a
camada de vedacgao (16, 26, 36, 46) consiste em uma pelicula ou de um re-
vestimento feito de cloreto de polivinilideno (PVDC).

2. Laminado que pode ser formado a frio (10, 20, 30,‘40) de a-
cordo com a reivindicagao 1, caracterizado pelo fato de que a camada exte-

rior(12, 22, 32, 42) é uma pelicula estirada de forma biaxial feita de materiais

- plasticos.

3. Laminado que pode ser formado a frio (30, 40) de acordo com
a reivindicagdo 2, caracterizado pelo fato de que uma pelicula estirada de
forma biaxial feita de materiais plésticos como uma camada intermediaria
(33, 43) é disposta entre a camada exterior (32,42) e a folha de aluminio (34,
44).

4 Laminado que pode ser formado a frio (30, 40) de acordo com
qualquer uma das reivindicag()ves de 1a 3, caracterizado pelo fato de que
uma pelicula estirada de forma biaxial feita de materiais plasticos como uma
camada intermediéria (25, 45) é disposta entre a folha de aluminio (24, 44) e
a pelicula ou o revestimento (26, 46) feito de cloreto de polivinilideno
(PVDC). ,

5. Laminado que pode ser formado a frid (10, 20, 30, 40) de a-
cordo com qualquer uma das reivindicagdes de 1 a 4, caracterizado em que
a folha de aluminio (14, 24, 34, 44) tem uma espessura de 20 até 100 um,
de preferéncia de 30 até 60 um.

6. Laminado que pode ser formado a frio (10, 20, 30, 40) de a-
cordo com qualquer uma das reivindicagOes de 2 a 4, caracterizado pelo fato
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de que as peliculas estiradas de forma biaxial feitas de materiais plasticos
tém uma espessura de 10 até 40 um, de preferéncia.de 12 até 40 um.

7. Laminado que pode ser formado a frio (10, 20, 30, 40) de a-
cordo com qualquer uma das reivindicagdes de 2 a 4, caracterizado pelo fato
de que as peliculas estiradas de forma biaxial sdo feitas de polipropileno
(PP), poliéster, cloreto de polivinila (PVC), poliamida (PA), copolimero de
cicloolefina (COC) ou polimero de cicloolefina (COP).

8. Laminado que pode ser formado a frio (10, 20, 30, 40) de a-
cordo com qualquer uma das reivindicagdes de 1 a 7, caracterizado pelo fato
de que a pelicula (16, 26,-36, 46) feita de cloreto de polivinilideno (PVDC)
nao é estirada ou é estivrada e tem uma espessura de 10 até 120 um, de pre-
feréncia de 12 até 105 um.

9. Laminado que pode ser formado a frio (10, 20, 30, 40) de a-
cordo com qualquer uma das reivindicagdes de 1 a 7, caracterizado pelo fato
de que a pelicula (16, 26, 36, 46) feita de cloreto de polivinilideno (PVDC)
n&do é estirada ou é estirada e tem uma espessura de 5 até 19 um, de prefe-
réncia de 10 até 19 pm.

10. Laminado que pode ser formado a frio (10, 20, 30, 40) de
acordo com qualquer uma das rei\)indicagées de 1 a 7, caracterizado pelo
fato de que o revestimento (16, 26, 36, 46) feito de cloreto de polivinilideno
(PVDC) tem um peso de aplica¢éo de 5 até 120 g/m?, de preferéncia dé 10
até 60 g/m®.

11. Laminado que pode ser formado a frio (10, 20, 30, 40) de
acordo com qualquer uma das reivindicagdes de 1 a 7, caracterizado pelo
fato de qué o revestimento (16, 26, 36, 46) feito de cloreto de polivinilideno
(PVDC) tem um peso de apl'icagéo de 20 até 30 g/mz.

| 12. Parte de base de blister (50) produzida a partir de um lami-
nado que pode ser formado a frio (10, 20, 30, 40) como definido em qualquer
uma das reivindicagdes precedentes.

13. Embalagem blister (60) para produtos que sao sensiveis a
umidade e ao oxigénio, com uma parte de base do blister (50) prbduzida a
partir de um laminado que pode ser fbrmado a frio (10, 20, 30, 40) como de-



finido em qualquer uma das reivindicagdes de 1 a 9 e uma folha externa (70)
que é vedada contra a camada de vedacgao (16, 26, 36, 46) do lanﬁihado So-
bre a parte de base do blister (50) e contém uma folha de aluminio.

14. Uso de uma embalagem blister (60) como definido na reivin-
dicacdo 13, para produtos farmacéuticos, tais como comprimidos e pos que

sejam sensiveis a umidade e ao oxigénio.
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RESUMO
Patente de Invencdo: "LAMINADO QUE PODE SER FORMADO A FRIO
PARA PARTES DE BASE DE BLISTER".

A presente invengao refere-se a um laminado que pode ser for-
mado a frio (10) feito de uma folha de aluminio (14) que é laminado em am-
bos os lados com materiais plasticos para a produgdo de partes de base de
embalagens blister para produtos que sejam sensiveis a umidade e a oxigé-

- nio tem uma camada de material disposta em um primeiro lado da folha de

aluminio (14), como a camada exterior (12), e uma camada de vedagao (16)
disposta sobre o segundo lado da folha de aluminio (14) feita de uma pelicu-
la ou de um revestimento feito de cloreto de polivinilideno (PVDC). O lami-
nado é adequado péra a produgdo de partes de base de embalagens blister
para produtos que sejam sensiveis a umidade ea oxigénio e que compara-
dos aos laminados convencionais de acordo com a técnica precedente, ofe-
rece um efeito de protegdo mais elevado contra a penetragcdo de umidade e

gases, tais como o oxigénio no caso de difuséo lateral.
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