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DESCRIPCION
Estructura de embalaje flexible con un sistema integrado de apertura y cierre repetitivo, y método de fabricacién
Antecedentes de la invencién

Esta invencion se refiere a embalajes flexibles para productos, y en concreto se refiere a métodos para fabricar tal
embalaje que se puede volver a cerrar después de una apertura inicial.

Una variedad de productos alimenticios y no alimenticios se embalan utilizando materiales de embalaje flexible
formados principalmente a partir de laminaciones de una o varias peliculas de polimero, peliculas de polimero
metalizadas, papel, lamina delgada metdlica y similares. En muchos casos, los embalajes contienen productos que
pueden ser utilizados o consumidos poco a poco a medida que pasa el tiempo, y los productos pueden ser
susceptibles de ser afectados negativamente (por ejemplo, poniéndose correosos, secandose, etc.) por la exposicion
al medio ambiente circundante. En consecuencia, con frecuencia existe el deseo de poder de volver a cerrar un
embalaje después de su apertura inicial para mantener fresco el producto que permanece en el embalaje.

Se han desarrollado varios sistemas para abrir y volver a cerrar embalajes flexibles. A menudo, la posibilidad de
volver a cerrar se consigue mediante el uso de una etiqueta adhesiva sensible a la presion que se une al exterior del
embalaje cerca del lugar donde se abre. Tales etiquetas se forman de manera separada de la propria estructura de
embalaje y se afiaden a la estructura de embalaje. Las etiquetas, de este modo, representan un gasto adicional.
Ademas, a menudo es necesario transportar un rodillo del material de embalaje a un convertidor para la aplicacion
de las etiquetas, después de lo cual el rodillo se transporta de nuevo a la embaladora para la fabricaciéon de los
embalajes. Este proceso de fabricacion no es eficiente. El uso de etiquetas también implica la formacion de residuos
ya que es normalmente necesario emplear un revestimiento desprendible con las etiquetas, revestimiento que se
retira y se desecha. Las etiquetas generalmente se cortan con troquel a partir de un rollo de material, y la estructura
gue queda después de la operacion de corte con troquel también se desperdicia. El documento WO 01/04020 Al
describe un método para formar una tapa en un embalaje, en el cual el material de la tapa se suministra a una
magquina para realizar los embalajes en una unidad prefabricada, que incluye una pelicula de cubierta con
perforacion y pestafia.

Breve resumen de la invencion
El objetivo de la invencion se consigue mediante un método de acuerdo con la reivindicacion 1.

La presente invencion resuelve las necesidades anteriores y logra otras ventajas al proporcionar una estructura de
embalaje flexible y el método para la fabricacion del mismo, en el que la estructura tiene un sistema integrado de
apertura y cierre repetitivo que no requiere una etiqueta separada.

De acuerdo con un aspecto de la invencion, se forma una estructura de embalaje flexible que tiene un sistema
integrado de apertura y cierre repetitivo al formar la estructura de embalaje como una estructura en dos partes, que
tiene una estructura exterior unida en una relacion cara a cara con una estructura interior. Cada una de las
estructuras exterior e interior puede comprender una 0 mas capas de material de embalaje flexible, tal como pelicula
de polimero, papel, lamina delgada metdlica, y similares. Una linea exterior de debilitamiento se forma en la
estructura exterior para definir una parte de apertura exterior que se puede levantar fuera del plano de la estructura
exterior. Del mismo modo, se forma una linea interior de debilitamiento en la estructura interior para definir una parte
de apertura interior que se puede levantar fuera del plano de la estructura interior. Las partes de apertura exterior e
interior se unen entre si de manera que las partes de apertura exterior e interior se pueden levantar fuera del plano
como una unidad, creando asi una abertura a través de la estructura de embalaje definida por la linea interior de
debilitamiento.

La parte de apertura exterior tiene una superficie mas grande que la parte de apertura interior y tiene una zona
marginal que se extiende sobrepasando el borde periférico de la parte de apertura interior. Cuando las partes de
apertura exterior e interior se levantan fuera del plano para crear la abertura, una parte subyacente de la estructura
interior en alineacion con la zona marginal de la parte de apertura exterior se expone adyacente a la abertura. Un
adhesivo sensible a la presion se aplica a la zona marginal de la parte de apertura exterior o a la parte subyacente
de la estructura interior. Por lo tanto, después del levantamiento inicial de las partes de apertura exterior e interior, la
abertura a través de la estructura se puede volver a cerrar al adherir la zona marginal de la parte de apertura exterior
a la parte subyacente de la estructura interior mediante el adhesivo sensible a la presion.

De acuerdo con una realizacion de la invencién, el adhesivo sensible a la presion se aplica siguiendo un patron
sobre una superficie de la estructura exterior, el adhesivo sensible a la presion forma una tira que tiene un perimetro
exterior y un perimetro interior, y un adhesivo de laminacion permanente se aplica siguiendo un patrén sobre la una
superficie de la estructura exterior de manera que el adhesivo permanente no cubra la tira de adhesivo sensible a la
presion. A continuacion, la estructura exterior se une de manera adhesiva a la estructura interior mediante el
adhesivo permanente a fin de formar un laminado. En realizaciones preferidas, la estructura exterior y la estructura
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interior son coextensivas entre si, y de manera ventajosa cada una es un rollo continuo extraido de rodillos de
alimentacién correspondientes y se laminan juntas para formar un laminado que es un rollo continuo.

El laminado se hace avanzar después a una estacién de ranurado en la que se forma una linea exterior de
debilitamiento (también denominada aqui "linea de ranurado") a través del espesor de la estructura exterior, y se
forma una linea de ranurado interior a través del espesor de la estructura interior. De manera ventajosa, cada una de
las lineas ranuradas esta alineada con respecto a la tira de adhesivo sensible a la presion de manera que ninguna
linea de ranurado se encuentra donde existe adhesivo de laminacién permanente entre las estructuras exterior e
interior. La linea de ranurado exterior delinea la parte de apertura exterior de la estructura exterior que se puede
separar de la estructura exterior a lo largo de la linea de ranurado exterior, y la linea de ranurado interior delinea la
parte de apertura interior de la estructura interior que se fija a la parte de apertura exterior mediante el adhesivo
permanente y se puede separar de la estructura interior a lo largo de la linea de ranurado interior.

Esta también dentro del alcance de la invencion la utilizacion solamente de un adhesivo sensible a la presion, sin
adhesivo de laminacion permanente. En este caso, el adhesivo sensible a la presion sirve para unir la estructura
exterior a la estructura interior en todas sus superficies.

Las lineas ranuradas se pueden formar mediante ranurado con laser o mediante ranurado mecénico o mediante
corte, tal como corte con troquel o corte por contacto o similar. Un adhesivo o varios adhesivos se pueden aplicar a
la estructura exterior como se ha sefialado, aunque, alternativamente, pueden ser aplicados a la estructura interior.
Uno o varios adhesivos se pueden aplicar usando cualquier equipo y técnica adecuados, tal como mediante un
rodillo de huecograbado o similar.

El adhesivo sensible a la presion se puede aplicar de manera que exista una zona que esté libre de adhesivo para
formar una lengieta para el pulgar o una parte de agarre de la parte de apertura que pueda agarrarse facilmente y
tirar hacia atras para iniciar la apertura.

La linea exterior de debilitamiento o linea de ranurado penetra preferiblemente a través del espesor de la estructura
exterior, aunque no a través de la estructura interior. Del mismo modo, la linea de ranurado interior penetra
preferiblemente a través del espesor de la estructura interior, aunque no a través de la estructura exterior.

La estructura interior del laminado incluye de manera ventajosa una capa sellante que forma la superficie interior del
laminado. La capa sellante puede comprender un material termosellante tal como polietileno, polipropileno, resina de
iondmero tal como SURLYN®, o similar, o un material de sellado en frio. La capa termosellante o de sellado en frio
puede comprender una pelicula o un revestimiento. La estructura interior también incluye de manera ventajosa una
capa de barrera que proporciona una barrera contra el paso de humedad y/u oxigeno. En algunas aplicaciones tales
como el embalaje de productos sensibles a la humedad (por ejemplo, galletas o productos similares que tienden a
degradarse cuando se exponen al medio ambiente), es importante proporcionar una barrera contra la humedad. La
capa de barrera puede comprender cualquiera de los diversos materiales de barrera a base de polimeros que
incluyen peliculas de polimero de barrera tales como copolimero de etileno y alcohol vinilico (BVOH), poliamida, y
similares; peliculas de poliolefina metalizadas tales como polietileno, polipropileno, polipropileno orientado y
similares; peliculas de polimero recubiertas de ALOX; peliculas de polimero recubiertas de SiOx; lamina delgada
metdlica, tal como papel de aluminio, y otros. Aunque el término "capa de barrera" se utiliza en relacién a peliculas
metalizadas para referirse a toda la pelicula metalizada, se reconocera que es la capa de metal la que proporciona la
funcién de barrera. Asimismo, es el revestimiento de ALOx o de SiOx el que proporciona la funcién de barrera en las
peliculas con revestimiento ceramico, aunque toda la pelicula, sin embargo, se denomina en este documento "capa
de barrera".

La estructura exterior incluye de manera ventajosa una capa de poliéster tal como tereftalato de polietileno, que tiene
una sensacion friable deseable y se imprime faciimente. La capa de poliéster se puede imprimir con tintas para
proporcionar graficos y distintivos. En realizaciones preferidas, la capa de poliéster es transparente y se imprime en
transparencia sobre la superficie que esta orientada hacia la estructura interior.

El proceso de acuerdo con la invencion comprende un proceso en linea en el que los sistemas de apertura y cierre
repetitivo se forman en el laminado de embalaje durante la produccién del laminado. En consecuencia, no es
necesario transportar el laminado a un convertidor para la aplicacion de etiquetas o similares. De ese modo, se
evitan los residuos y los gastos de material y de transporte asociados al uso de etiquetas separadas.

Breve descripcion de las diferentes vistas de los dibujos

Una vez descrita la invencion en términos generales, ahora se hara referencia a los dibujos adjuntos, que no estan
necesariamente dibujados a escala, y en donde:

La figura 1 es una representacién esquematica de una primera fase de un método de fabricacién para fabricar una
estructura de embalaje flexible de acuerdo con una realizacién de la invencién;
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La figura 1a es una vista de la primera estructura por la linea 1a-1a en la figura 1;
La figura 1b es una vista de la primera estructura por la linea 1b-1b en la figura 1;

La figura 2 es una representacion esquematica de una segunda fase del método de acuerdo con una realizacion de
la invencion;

La figura 3 es una representacién esquematica de una segunda fase del método de acuerdo con otra realizacion de
la invencion;

La figura 4 es una vista en perspectiva de un embalaje que puede formarse a partir de una estructura de embalaje
flexible hecha de acuerdo con el método de la invencion;

La figura 5 muestra el embalaje de la figura 4 después de haber sido abierto;
La figura 6 es una vista en seccion transversal por la linea 6-6 en la figura 4;
La figura 7 es una vista en seccion transversal por la linea 7-7 en la figura 5;

La figura 8 es una vista en perspectiva de otro tipo de embalaje que se puede formar a partir de una estructura de
embalaje flexible hecha de acuerdo con el método de la invencion; y

La figura 9 muestra aun otro tipo de embalaje de acuerdo con la invencion.
Descripcion detallada de la invencion

Las presentes invenciones se describirdn a partir de ahora de manera mas detallada haciendo referencia a los
dibujos que se acompafian, en los que se muestran algunas, aungque no todas las realizaciones de la invencion. De
hecho, estas invenciones se pueden realizar de muchas formas diferentes y no deben interpretarse como limitadas a
las realizaciones explicadas en el presente documento, sino mas bien, estas realizaciones se proporcionan para que
esta descripcion satisfaga los requisitos legales aplicables. Los nimeros similares se refieren a elementos similares
en todo el documento.

Como una visién general inicial de realizaciones preferidas de la invencion, se construye un laminado de embalaje
flexible que tiene una funcion incorporada de abrirse y volverse a cerrar. El laminado se construye como una
estructura de multiples capas laminando de manera adhesiva una primera estructura a una segunda estructura, en el
gue cada una de las estructuras primera y segunda comprende una o mas capas de material o materiales flexibles.
Se aplican adhesivos permanentes y sensibles a la presiobn a una de las estructuras siguiendo patrones
predeterminados. Una vez que el laminado se forma de esta manera, se realizan operaciones de ranurado en ambos
lados del laminado en alineacién con los patrones de adhesivo, aunque cada operacién de ranurado penetra solo a
través de una parte del espesor del laminado, en particular, una operacién de ranurado realizada en el lado de
laminado adyacente a la primera estructura da como resultado la penetracién a través de la primera estructura,
aunque sin penetracion completa a través de la segunda estructura, y preferiblemente sin ninguna penetracion
sustancial, y de manera mas preferible sin ninguna penetracion, en la segunda estructura. Del mismo modo, la
operacion de ranurado realizada en el lado del laminado adyacente a la segunda estructura da como resultado la
penetracion a través de la segunda estructura, aunque sin penetracion completa a través de la primera estructura, y
preferiblemente sin ninguna penetracion sustancial, y mas preferiblemente sin ninguna penetracion en la primera
estructura.

Mas particularmente, con referencia a la figura 1, se muestra una primera fase del proceso de fabricacion. Se hace
avanzar una primera estructura 10 desde un rodillo de alimentacion 12 mediante un equipo de conduccién y
manipulacion de rollos adecuado (no mostrado) a una estacion de impresién opcional 14 que comprende un aparato
de impresién, tal como una impresora de huecograbado o similar, para imprimir graficos y/o distintivos sobre la
primera estructura mediante la aplicacion de tintas en una superficie de la primera estructura. La primera estructura
10 comprende una o mas capas de material de embalaje flexible. Se pueden utilizar varios materiales para la capa o
capas de la primera estructura, que incluyen polimeros tales como poliésteres, poliolefinas (incluyendo
homopolimeros y copolimeros), poliamidas, y otros; papel; lamina delgada metélica, y similares. En una realizacion
preferida de la invencion, la primera estructura 10 incluye una capa exterior que es sustancialmente transparente y
se imprime en transparencia sobre la estacion de impresion 14, es decir, las tintas se aplican en la superficie de la
primera estructura 10 que posteriormente se lamina a otra estructura, como se describe a continuacion; desde el
lado opuesto de la primera estructura, la cual formaré el exterior de un embalaje construido a partir del laminado de
embalaje, las tintas son visibles a través de la primera estructura. Como ejemplo, la primera estructura 10 puede
comprender una capa de poliéster tal como tereftalato de polietileno o similar.

Antes de la impresion de la primera estructura en la estacion de impresion, la superficie de la primera estructura que
posteriormente se lamina a la otra estructura puede ser tratada mediante una descarga en corona o un aparato de
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tratamiento a la llama 16 para hacer que la superficie se vuelva mas receptiva a las tintas y/o para hacer que la
superficie se una mas facilmente al adhesivo sensible a la presion que se aplica posteriormente siguiendo un patron
a la superficie, como se describe a continuacion. Alternativamente, la primera estructura 10 puede haber sido tratada
antes de ser enrollada en el rodillo de alimentacién 12, de manera que el aparato de tratamiento 16 es innecesario.

Tras el tratamiento de tipo corona/llama opcional y/o la operacién de impresién opcional, y con referencia a las
figuras 1y 1a, se hace avanzar la primera estructura 10 hasta una primera estacién de aplicacion de adhesivo 18 en
la que se aplica un adhesivo sensible a la presién 20 a la primera estructura siguiendo un patrén predeterminado 22
gue se repite a intervalos regulares a lo largo de la direccion longitudinal de la primera estructura. El patrén
predeterminado 22 tiene generalmente forma de una tira de diversas formas o conformaciones. Segun se ilustra, una
forma preferida para el patron de la tira 22 tiene en general forma de U, por razones que quedaran claras en la
descripcion de las figuras 4 a 8, sin embargo, se pueden utilizar otras formas para el patrén 22, no estando limitada
la invencion a ningun patrén particular. El patrén puede incluir una zona 23 que esté libre de adhesivo y que
finalmente forme una lengiieta para el pulgar o una parte de agarre de la primera estructura 10 como se describe
adicionalmente a continuacion.

El adhesivo sensible a la presion 20 puede comprender varias composiciones. Los adhesivos sensibles a la presion
forman uniones viscoelasticas que son adherentes de manera activa y permanente, se adhieren sin necesitar méas
que la presion de un dedo o de la mano y no requieren activacién por agua, disolvente o calor. Los adhesivos
sensibles a la presion tienen a menudo como base adhesivos de caucho no reticulados en una emulsion de latex o
una forma transportada en disolvente, o pueden comprender adhesivos acrilicos y de metacrilato, copolimeros de
estireno (SIS/SBS) y siliconas. Los adhesivos acrilicos son conocidos por su excelente resistencia al medio
ambiente y por la rapidez de adherencia en comparacion con otros sistemas de resina. Los adhesivos sensibles a la
presion acrilicos a menudo utilizan un sistema de acrilato. El caucho natural, el caucho sintético o sellante y
adhesivos elastoméricos pueden tener como base una variedad de sistemas tales como silicona, poliuretano,
cloropreno, butilo, polibutadieno, isopreno o neopreno. Cuando el laminado de embalaje de la invencion es para ser
utilizado para el embalaje de alimentos, el adhesivo sensible a la presién generalmente debe ser una composicion
de grado alimenticio. Varios adhesivos sensibles a la presion estan aprobados por la US Food and Drug
Administration para su uso en contacto directo con alimentos, segun lo dispuesto por 21 CFR parte 175.300. Un
adhesivo sensible a la presiéon de grado alimenticio preferido para su uso en la presente invencién es Jonbond 743
disponible en Bostik Findley. Se pueden afiadir aditivos (por ejemplo, particulados o similares) al adhesivo sensible a
la presion para reducir la tenacidad de la unién a la segunda estructura subyacente 42, si fuese necesario, de
manera que el adhesivo sensible a la presion se desprenda facilmente de la segunda estructura en la apertura
(particularmente en la primera apertura).

El patrén 22 de adhesivo sensible a la presion, como se ha sefalado, se aplica a la primera estructura 10 a
intervalos regulares a lo largo de la primera estructura. La separacion o distancia de indice d entre los patrones 22
puede corresponder a una dimensién de los embalajes que se van a producir a partir del laminado de embalaje, por
ejemplo a la longitud.

La estacion de aplicacién de adhesivo 18 puede comprender cualquier dispositivo adecuado capaz de aplicar con
precision el adhesivo sensible a la presion a la primera estructura segun el patrén deseado 22, a intervalos regulares
a lo largo de la estructura. Por ejemplo, como se muestra, la estacién de aplicacién de adhesivo puede comprender
un rodillo de huecograbado 24 que recoge el adhesivo sensible a la presién desde un depdsito 26 en la superficie
exterior del rodillo de manera que el adhesivo llena una o méas éareas rebajadas en la superficie. Una cuchilla
raspadora 28 elimina por raspado el exceso de adhesivo de manera que éste permanece esencialmente sélo en la
zona o0 zonas rebajadas. La primera estructura 10 se pone en contacto por el rodillo de huecograbado; un rodillo de
soporte 30 proporciona soporte en el lado opuesto de la primera estructura.

Después de la aplicacion del adhesivo sensible a la presién, se hace avanzar la primera estructura a un secador 31,
tal como un horno o similar, para secar el adhesivo sensibles a la presion. Después se hace avanzar la primera
estructura a una segunda estacion de aplicacion de adhesivo 32 en la que se aplica un adhesivo de laminacién
permanente 34 (figura 1b) a la primera estructura de manera que una proporcion suficientemente grande de la
superficie se cubre con el adhesivo permanente para permitir que la primera estructura sea unida de forma adhesiva
a una segunda estructura en una estacion de laminacién aguas abajo 40. El adhesivo permanente 34 no cubre el
adhesivo sensible a la presion 20. Ademas, cuando el patrén de adhesivo sensible a la presion incluye una zona
libre de adhesivo 23 para formar una lengiieta para el pulgar o una parte de agarre como se ha sefalado
anteriormente, el patrén del adhesivo permanente tampoco cubre la zona libre de adhesivo 23. De ese modo, el
adhesivo permanente debe ser aplicado mediante un aparato capaz de aplicar con precision el adhesivo segun un
patrén predeterminado, en alineacion con el adhesivo sensible a la presion, aunque sin cubrirlo ni cubrir la zona libre
de adhesivo, si esta presente. Un dispositivo de aplicacion de adhesivo adecuado 32, tal como se muestra, puede
ser un rodillo de huecograbado del tipo descrito previamente.

El adhesivo permanente 34 puede comprender varias composiciones. Ejemplos adecuados incluyen sistemas de
adhesivo de poliuretano de dos componentes, tales como Tycel 7900/7283 disponibles en Henkel.
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Como se ha indicado, después de la aplicacion del adhesivo permanente, se hace avanzar la primera estructura a
un secador 33, tal como un horno o similar. Después se hace avanzar la primera estructura a una estaciéon de
laminacién 40, que comprende un par de rodillos que forman una linea de contacto entre los mismos. La primera
estructura 10 se hace pasar a través de la linea de contacto junto con una segunda estructura 42 que se hace
avanzar desde su propio rodillo de alimentacion 44, y las estructuras primera y segunda se laminan entre si. La
segunda estructura comprende una o mas capas de material flexible, y es coextensiva a la primera estructura, es
decir, la anchura de la segunda estructura es sustancialmente igual a la anchura de la primera estructura y los
bordes longitudinales de la segunda estructura coinciden sustancialmente con los bordes longitudinales de la
primera estructura. El laminado resultante 46 se hace avanzar después a una bobinadora (no mostrada) donde se
enrolla en un rodillo para su posterior procesamiento en la segunda fase del proceso de fabricacién, tal como se
describe a continuacion. Alternativamente, es posible que se omita la operaciéon de bobinado, de manera que se
hace avanzar el laminado directamente a la segunda fase.

Con referencia a las figuras 2 y 6, a continuacién se describe la segunda fase del proceso. Se muestra un rodillo de
alimentacién 48 del laminado 46 formado en la primera fase del proceso. Se hace avanzar el laminado desde el
rodillo de alimentacién a una primera estacion de ranurado 50 en la que se forma una primera linea de ranurado 52
(figura 6) a través del espesor de la primera estructura 10. La primera linea de ranurado 52 esta en alineacion (es
decir, coincide) con el perimetro exterior 22a (figura 1a) del patron en forma de tira 22 del adhesivo sensible a la
presion 20. La primera linea de ranurado 52 se extiende sustancialmente a través del espesor de la primera
estructura 10, aunque preferiblemente no se extiende en ningun grado sustancial a la segunda estructura 42, como
se ilustra en la figura 6.

La primera estacion de ranurado 50 puede comprender un laser 54 como se representa en la figura 2. El uso de
laseres para el ranurado a través de materiales flexibles se conoce generalmente, por ejemplo como se describe en
la patente US 5.158.499, incorporada por referencia en la presente. La profundidad de la linea de ranurado formada
por el laser se puede regular mediante la regulaciéon de la salida de potencia o de la intensidad del haz del rayo
laser, la anchura o el tamafio del punto del rayo laser, y la cantidad de tiempo en que un punto dado sobre la
superficie de la pelicula es irradiado por el haz. Estos factores se seleccionan generalmente en base a las
caracteristicas del material que va a ser ranurado. Algunos materiales se ranuran mas facilmente con laseres si se
compara con otros materiales, como se conoce en la técnica.

Como se ha sefialado, la primera linea de ranurado 52 debe estar en alineacién con el perimetro exterior 22a de la
tira de adhesivo sensible a la presion (y el perimetro exterior de la lengleta para el pulgar 23, si esta presente). Para
llevar a cabo esta alineacion, el funcionamiento del ldser 54 se controla para que esté sincronizado con el avance
del laminado 46. Se puede utilizar un sensor 56 dispuesto adyacente al laminado 46 para detectar una caracteristica
en el laminado cuya ubicacion en relacion a la tira de adhesivo sensible a la presion se conoce, y una sefial de
salida del sensor puede ser utilizada por un controlador adecuado (no mostrado) para controlar el laser 54.

A continuacion, se hace avanzar el laminado a una segunda estacion de ranurado 60 en la que se forma una
segunda linea de ranurado 62 (figura 6) a través del espesor de la segunda estructura 42. La segunda linea de
ranurado 62 esta en alineacion (es decir, coincide) con el perimetro interior 22b (figura 1a) del patrén en forma de
tira 22 de adhesivo sensible a la presion 20. La segunda linea de ranurado 62 se extiende sustancialmente a través
del espesor de la segunda estructura 42, aunque preferiblemente no se extiende en ningun grado sustancial a la
primera estructura 10, como se ilustra en la figura 6.

La segunda estacion de ranurado 60 puede comprender un laser 64. El funcionamiento del laser 64 esta
sincronizado con el avance del laminado de la manera que se describe anteriormente. Un sensor 66 puede detectar
una caracteristica, tal como una marca Optica, sobre el laminado cuya ubicacion en relacién a la tira de adhesivo
sensible a la presidon que se conoce, y la salida del sensor se puede utilizar para regular el funcionamiento del laser
de modo que la segunda linea de ranurado esté en alineacién con el perimetro interior de la tira de adhesivo
sensible a la presion.

Como una alternativa a la utilizacién de laseres para ranurar el laminado, las lineas de ranurado 52, 62 se pueden
formar en el laminado mediante ranurado mecanico o corte. Por ejemplo, como se muestra en la figura 3, una
primera estacién de ranurado 50' puede comprender un rodillo de contacto 51 y un rodillo de soporte 53 que forman
una linea de contacto a través de la cual se hace pasar el laminado. El rodillo de contacto 51 comprende un troquel
de corte giratorio que define un borde de corte (no mostrado). El rodillo de contacto actda junto con el rodillo de
soporte para cortar parcialmente a través del espesor del laminado a partir de la superficie exterior de la primera
estructura 10, de manera que la primera estructura se ranure sustancialmente a su través mientras que la segunda
estructura se deja intacta. La segunda estacion de ranurado 60' comprende asi mismo un rodillo de contacto 61 y un
rodillo de soporte 63 para el ranurado a través de la segunda estructura 42.

Ademas, esta dentro del ambito de aplicacién de la invencién ranurar con laser un lado del laminado y cortar por
contacto u otro modo de ranurado mecanico, el otro lado. Esto puede ser ventajoso, por ejemplo, cuando una de las
estructuras que forman el laminado se ranura facilmente con un laser, pero la otra estructura no. Por ejemplo,
cuando la primera estructura 10 es un poliéster tal como PET, se puede ranurar facilmente con un laser, pero si se
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utiliza una capa termosellante de polietileno en el lado opuesto, el ranurado con laser puede no ser la mejor opcién
debido a que el polietileno no se ranura bien con un laser. En este caso, se puede utilizar el corte por contacto u otro
ranurado mecanico para ranurar la estructura interior 42.

Después de las operaciones de ranurado, el laminado 46 se puede enviar a una bobinadora (no mostrada) y enrollar
en un rodillo para su posterior procesamiento. El laminado también se puede cortar en tiras en una pluralidad de
anchuras parciales y enrollar en rodillos mdltiples. En este Ultimo caso, cada anchura parcial tendria los patrones
recurrentes de adhesivos sensibles a la presion y permanentes aplicados con aplicadores de adhesivo configurados
adecuadamente para el material de ancho completo, y tendria las lineas de ranurado recurrentes formadas por
dispositivos de ranurado configurados adecuadamente que actian sobre el laminado de ancho completo antes del
corte 0 que actian sobre cada parte de ancho parcial después del corte.

Una ventaja de la invencion frente a la formacion de un rollo que tiene etiquetas separadas aplicadas a una parte
parcial de la superficie del rollo, como divulga la técnica anterior, es que el laminado tiene un espesor uniforme en
toda su longitud (ya que las estructuras primera y segunda son coextensivas) y por tanto se enrolla bien en rodillos
de buena calidad. En contraste, un rollo con etiquetas situadas en el centro de la anchura del rollo tiende a producir
rodillos que se enrollan los cuales son suaves en la direccion radial en los dos extremos del rodillo donde las
etiquetas no estan presentes. Ademas, el rollo con etiquetas es mucho més grueso que los laminados fabricados de
acuerdo con la invencion, y por tanto los laminados de la invencién pueden obtener una mayor distancia cuadrada
por rodillo de un didmetro dado. Como ya se ha sefialado, otro inconveniente para el uso de etiquetas es la
necesidad de aplicar las etiquetas al rollo en un proceso "fuera de linea", que a menudo implica el transporte de un
rodillo del rollo a un convertidor que aplica las etiquetas y luego transportar el rodillo de nuevo al fabricante del
embalaje. En el proceso de la invencion, la fabricacion del laminado y la incorporacion de los sistemas de apertura y
cierre repetitivo en el laminado se llevan a cabo de una manera en linea como parte del mismo proceso general. El
proceso de la invencion por tanto es mucho mas eficaz y menos costoso.

Ademas, la invencion evita otros inconvenientes asociados al uso de etiquetas. Mas especificamente, las etiquetas
de adhesivo sensible a la presion normalmente requieren un revestimiento desprendible que se desprende y se tira,
lo que crea residuos. Ademas, existe el residuo adicional del material de la estructura que queda después del corte
con troquel de las etiquetas a partir del material del rollo de etiqueta. La presente invencion elimina estos desechos y
costes asociados.

Algunas de las posibles aplicaciones para el laminado resultante se explican ahora con referencia a las figuras 4 a 9.
Las figuras 4 y 5 muestran un embalaje flexible 70. El embalaje incluye una envoltura exterior 74 que envuelve el
contenido del embalaje y que se sella para encerrar el contenido. La envoltura exterior 74 comprende un laminado
de embalaje hecho segin un método de acuerdo con la invencidn, tal como el laminado 46 descrito previamente. La
envoltura exterior se manipula para darle una forma tubular y los bordes longitudinales de la envoltura se sellan
entre si con un material de sellado adecuado para formar un precinto longitudinal (hno mostrado), normalmente
adyacente a la superficie inferior del embalaje. Las partes opuestas de la envoltura se sellan entre si a lo largo de
lineas de sellado transversales 76, 78 adyacentes a los extremos opuestos de la envoltura tubular. Los extremos de
la envoltura se pueden reforzar si se desea, como se conoce en la técnica.

En el embalaje ilustrado, la parte de la envoltura exterior 74 que tiene las lineas de ranurado 52, 62 se proporciona
para ser colocada en la superficie superior del embalaje. La zona de la envoltura unida por las lineas de ranurado
puede constituir cualquier fraccion de la superficie superior total del embalaje, aunque de manera ventajosa la zona
es la mayor parte del area total de la superficie superior.

En base a la descripcion anterior del laminado 46 y a su proceso de formacion, se apreciara que la presencia de las
lineas de ranurado 52, 62 tiene poco o ningn impacto en la funcién de barrera de la envoltura exterior, debido a que
cada linea de ranurado se extiende solo parcialmente a través del espesor total de la envoltura y las lineas de
ranurado no estan alineadas entre si. Ademas, el adhesivo sensible a la presién 20 llena el espacio entre las lineas
de ranurado de manera que aunque las lineas de ranurado se superpongan en cierta medida en la direccion del
espesor, todavia no existe una ruta abierta entre las mismas. Ademas, las lineas de ranurado tienen tipicamente una
anchura pequefia, del orden de unas pocas milésimas de pulgada.

Se pueden utilizar varios materiales para la construccion de la envoltura exterior 74. Con referencia a la figura 6, en
la realizacion ilustrada, la primera estructura 10 que forma la superficie exterior de la envoltura comprende una sola
capa 80 de material flexible. La capa 80 puede comprender varios materiales. Un material preferido es un poliéster
tal como tereftalato de polietileno (PET). Como se ha sefialado, la capa de PET puede imprimirse en transparencia,
si se desea, aunque alternativamente se puede imprimir en su lado exterior y se puede cubrir con un exceso de laca
(no mostrado). La segunda estructura 42 que forma la superficie interior de la envoltura comprende una capa de
barrera 82 y una capa sellante 84. La capa sellante 84 constituye la superficie mas interna de la envoltura, y puede
comprender diversos materiales de sellado tales como juntas térmicas o juntas en frio. Las juntas térmicas
generalmente se prefieren debido a que proporcionan juntas mas resistentes que las que se logran con las juntas en
frio. Cualquier material de sellado térmico adecuado se puede emplear, tal como polietileno, polipropileno, resinas
de iondmero, tales como SURLYN®, u otros.
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La capa de barrera 82 puede comprender cualquiera de los diversos materiales de barrera que incluyen peliculas de
polimero de barrera, tales como: copolimero de etileno y alcohol vinilico (EVOH), poliamida, y similares; peliculas de
poliolefinas metalizadas tales como polietileno, polipropileno, polipropileno orientado y similares; peliculas de
polimero recubiertas de ALOX, peliculas de polimero recubiertas de SiOx, lamina delgada metdlica, y otros.

La capa de barrera 82 y la capa sellante 84 se pueden unir de varias maneras, que incluyen laminaciéon con
adhesivo, laminacién por extrusion, o coextrusion.

De manera ventajosa, el laminado incluye una capa de metalizaciéon o una capa de lamina delgada metalica entre la
primera estructura 10 y la segunda estructura 42, por ejemplo, proporcionando una capa de metalizacién 85 sobre la
superficie de la capa 82 que esta orientada hacia la primera estructura 10. Esto es beneficioso para mejorar el
funcionamiento de barrera del laminado, como ya se ha sefialado. Ademas, sin embargo, la capa de metalizacion o
la capa de lamina delgada metdlica también puede ser Util cuando se utiliza un laser para ranurar la segunda
estructura 42. En particular, cuando la capa sellante 84 comprende polietileno, que no se ranura facilmente con laser
como algunos otros materiales tales como el poliéster, puede ser dificil emplear una energia de laser
suficientemente alta para ranurar a través de la capa sellante de polietileno sin ranurado a través del laminado mas
profundamente de lo deseado. En algunos casos, todo el espesor del laminado puede ser ranurado a su través, lo
cual no es deseable. La capa de metalizacion o la capa de lamina delgada de metal puede ser (til para "ajustar” el
laser para que penetre sélo hasta la capa de metalizacién o la capa de ldamina delgada de metal.

A continuacion se describe la funcion del sistema de apertura y cierre repetitivo proporcionada por los adhesivos
aplicados segun un patron y las lineas de ranurado. Con referencia a las figuras 4 y 6, el embalaje 70 se muestra en
una condicién cerrada, por ejemplo tal y como sale de una planta de embalaje lleno y sellado. En la superficie
superior de la envoltura exterior 74, la primera estructura o estructura exterior 10 se une de manera adhesiva a la
segunda estructura o estructura interior 42 mediante el adhesivo permanente 34. La linea de ranurado exterior 52
une una parte de apertura exterior 86 de la estructura exterior 10. En esta realizacion, la parte de apertura exterior
86 normalmente tiene un perimetro en forma de U que tiene tres lados definidos por la linea de ranurado 52, y se
une al resto de la envoltura exterior a lo largo de un cuarto lado (es decir, una linea imaginaria que se extiende entre
los extremos libres de las dos patas de la linea de ranurado en forma de U 52). La linea de ranurado interior 62
también tiene generalmente forma de U y es paralela a la linea de ranurado exterior, aunque estd separada hacia
dentro de la linea de ranurado exterior a fin de definir una parte de apertura interior 88 de superficie mas pequefia
que la parte de apertura exterior 86. En consecuencia, hay una zona marginal 90 de la parte de apertura exterior 86
que se extiende sobrepasando el borde de la parte de apertura interior 88. El adhesivo sensible a la presion 20 esta
dispuesto entre esta zona marginal 90 y una superficie subyacente 92 de la estructura interior 42. La parte de
apertura exterior 86 y la parte de apertura interior 88 se unen de forma permanente con el adhesivo permanente 34.

En consecuencia, cuando la parte de apertura exterior 86 se separa de la envoltura exterior a lo largo de la linea de
ranurado exterior 52 y se desprende, como se muestra en la figura 5, la parte de apertura interior 88 permanece
fijada a la parte de apertura exterior y se une a la misma, creando de ese modo una abertura 94 en la superficie
superior de la envoltura exterior 74, como se define mediante la linea de ranurado interior 62. Las partes de apertura
exterior e interior forman esencialmente una aleta que se mantiene unida a lo largo de una linea de articulacion
definida entre los extremos libres de las dos patas de las lineas de ranurado en forma de U.

La estructura exterior 10 tiene preferiblemente una mayor afinidad de unién con el adhesivo sensible a la presion 20
que la superficie 92 de la estructura interior 42, y por tanto, el adhesivo sensible a la presion 20 se separa de la
superficie 92 y permanece unido a la zona marginal 90 de la parte de apertura exterior 86, como se muestra en las
figuras 5y 7. El embalaje se puede volver a cerrar al volver a unir el adhesivo sensible a la presién 20 a la superficie
92 de la estructura interior 42 para devolver el embalaje a la condicion mostrada en la figura 6.

La mayor afinidad de unidn de la estructura exterior 10 se puede lograr de varias maneras. Cuando la estructura
exterior comprende una capa de PET y la capa 82 de la estructura interior a la que se une el adhesivo sensible a la
presion comprende una poliolefina tal como polipropileno, polipropileno orientado, o polipropileno orientado y
metalizado, el PET, naturalmente, tendra una mayor afinidad de union al adhesivo en comparaciéon con la capa de
poliolefina. De manera adicional o alternativa, la superficie de la estructura exterior 10 se puede tratar, como se ha
sefialado anteriormente, mediante un tratamiento de descarga en corona o tratamiento a la llama, para aumentar la
energia superficial y aumentar la afinidad de uniéon. También es posible, como ya se ha sefialado, controlar la fuerza
de unidén del adhesivo sensible a la presion a la capa 82 mediante la inclusion de un aditivo en el adhesivo para
reducir la fuerza de unioén, si se desea.

Aunque es preferible aplicar el adhesivo sensible a la presion en la estructura exterior y que permanezca sobre la
estructura exterior después de la apertura, también esta dentro del ambito de aplicacion de la invencion aplicar el
adhesivo sensible a la presién en la estructura interior y que permanezca sobre la estructura interior después de la
apertura. Sin embargo, esto es menos preferido debido a la mayor tendencia de que se formen migas o similares a
partir de los productos contenidos para que se adhieran al adhesivo sensible a la presion y de esta manera reduzcan
su adherencia con acciones repetidas de apertura y cierre. Se cree que esta tendencia se reduce cuando el
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adhesivo sensible a la presion se mantiene con la estructura exterior, ya que esta fuera de la via de la abertura del
embalaje cuando se retiran los productos.

Se apreciara a partir de la descripciéon anterior que los laminados fabricados de acuerdo con la invencion
inherentemente proporcionan una funcién de evidencia de manipulacion para un embalaje debido a que, después de
la apertura, es muy dificil o imposible volver a colocar las partes de apertura 86, 88 de manera que se logre una
condicion completamente uniforme y al ras de la parte circundante del laminado. Tiende a ser facilmente
determinable que el embalaje ha sido abierto. Cuando se incluye una impresién en el laminado, es ain mas notable
el hecho de que el embalaje ha sido abierto, ya que es dificil de lograr una alienacién perfecta del material impreso a
través de la linea de ranurado cuando se vuelve a cerrar el embalaje.

Ademas, otras caracteristicas de evidencia de manipulacion se pueden incorporar en la estructura de embalaje. Por
ejemplo, cuando la estructura exterior se imprime en transparencia con tinta, una superficie en la zona marginal de la
parte de apertura exterior puede ser tratada primero (por ejemplo mediante la aplicacién de un revestimiento
desprendible o similares) para reducir la adherencia de la tinta de manera que cuando el embalaje se abre por
primera vez, la tinta en la superficie de la zona marginal se separa de la zona marginal de la parte de apertura
exterior y permanece con el adhesivo sensible a la presion sobre la estructura interior adyacente a la abertura de
embalaje. El revestimiento desprendible se puede aplicar segiin un patron (por ejemplo, deletreando una palabra tal
como "abierto" o “similar”). Se pueden incluir otros tipos de caracteristicas que hagan evidente el uso indebido.

Los laminados fabricados de acuerdo con la invencion se pueden usar para formar otros tipos de embalajes, tales
como bolsas sustentables, o embalajes de almohada. Por ejemplo, la figura 8 muestra una bolsa sustentable 100
construida a partir del laminado 46, como se describe anteriormente. La linea de ranurado exterior 52 y la linea de
ranurado interior 62 se forman en una pared lateral de la bolsa. El sistema de apertura y cierre repetitivo funciona de
una manera similar a la descrita anteriormente. Se incluye una forma alternativa de "lengiieta" 23 para el pulgar, en
la que una parte de esquina de la aleta exterior delineada por la linea de ranurado exterior 52 se deja libre de
adhesivo sensible a la presion.

Cabe sefialar que los términos "linea de debilitamiento” y "linea de ranurado” segun se usan en el presente
documento, se refieren a un corte completo a través de una o méas capas del laminado o a un debilitamiento de dicha
capa o capas lo que permite que la capa o capas sean cortadas a lo largo de la linea de ranurado.

Los embalajes descritos anteriormente se forman envolviendo completamente el contenido en el laminado flexible.
Alternativamente, sin embargo, esta dentro del ambito de aplicacion de la invencién emplear el laminado flexible
como materias primas con tapa para formar tapas flexibles que se pueden asegurar (por ejemplo, mediante
termosellado o similar) en un reborde de una bandeja u otro recipiente donde se encuentre el contenido. De esta
manera, la tapa incluye un sistema integrado de apertura y cierre repetitivo, como se ha descrito previamente. Por
ejemplo, la figura 9 muestra un embalaje 110 que comprende un cuerpo de recipiente 112 que tiene una pared
lateral 114 y un reborde 116 que se extiende desde el borde superior de la pared lateral. El cuerpo del recipiente 112
puede comprender diversos materiales (por ejemplo, polimero, papel, lamina delgada metdlica, etc.) y se puede
formar siguiendo varios métodos (por ejemplo, termoformado, moldeo, etc.). La parte superior abierta del cuerpo del
recipiente se cierra con una tapa 118 formada de un laminado flexible 46 de acuerdo con la invencién. La tapa se
sella al reborde 116 mediante cualquier técnica adecuada, de manera que la tapa se una firmemente al reborde. La
tapa incluye el sistema de apertura y cierre repetitivo, formado por una linea de ranurado interior 62 y una linea de
ranurado exterior 52 y el adhesivo sensible a la presion 20, como se ha descrito previamente. El embalaje 110
incluye también una "lengieta" 23’ para el pulgar, generalmente como se describe en relacion a la figura 8;
alternativamente, se puede utilizar una lengiieta para el pulgar del tipo mostrado en las figuras 4 y 5.

Ejemplo

Se imprime una pelicula de tereftalato de polietileno (PET) en una prensa de huecograbado con una capa de tinta
roja, y luego se imprime con una capa de tinta blanca sobre la tinta roja, las capas de tinta cubren un lado completo
de la pelicula. A continuacion, el lado de la tinta de la pelicula se imprime con un adhesivo sensible a la presién
segun un patron en forma de U. El adhesivo comprende una formulacién acrilica a base de agua. Por ultimo, un
adhesivo de uretano se aplica a la pelicula seguin un patrén a base de disolvente permanente, fuera del patrén en
forma de U. Se lamina en linea a la pelicula de PET una pelicula de polipropileno orientado metalizado con un
espesor de 1 milésima de pulgada para formar una estructura de 2 capas. Se producen varios de tales laminados.
Después de dos dias de tiempo de curado, una de las muestras de laminado se somete a ranurado por laser en las
capas superior (exterior) e inferior (interior) generalmente como se ha descrito anteriormente; una muestra se
somete a ranurado por laser sobre la capa superior y se corta con troquel mecanicamente sobre la capa inferior; una
tercera muestra se corta con troquel sobre ambas capas superior e inferior. Las muestras se prueban para evaluar el
funcionamiento de apertura y sellado repetitivo.

La muestra con las dos capas superior e inferior ranuradas por laser presenta una fuerza maxima de
desprendimiento para abrir la aleta de 850 gramos. En comparacion, la muestra que se ha ranurado por laser en la
parte superior y cortado con troquel en la parte inferior presenta una fuerza de desprendimiento de 789 gramos. La
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muestra que fue cortada con troquel en la parte superior e inferior presenta una fuerza de desprendimiento de 815
gramos. Todas las muestras presentan un funcionamiento aceptable de sellado repetitivo.

Muchas modificaciones y otras realizaciones de las invenciones expuestas en este documento quedaran claras para
un experto en la técnica a la que pertenecen estas invenciones al tener el beneficio de las ensefianzas presentadas
en las descripciones anteriores y en los dibujos asociados. Por lo tanto, se debe entender que las invenciones no
deben limitarse a las realizaciones especificas descritas y que cualquier modificaciéon u otra realizacion han de
tenerse por incluidas dentro del ambito de aplicacion de las reivindicaciones adjuntas. Aunque se emplean términos
especificos en el presente documento, se usan Unicamente en un sentido genérico y descriptivo y no con fines de
limitacion.
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REiVINDICACIONES

1. Un método para fabricar un laminado de embalaje flexible que tiene incorporado una caracteristica de abertura y
de cierre de nuevo, que comprende los pasos de:

aplicar un adhesivo sensible a la presion (20) sobre una superficie de una primera estructura (10) que comprende al
menos una capa de material flexible (80);

unir de manera adhesiva la primera estructura (10) a una segunda estructura (42) mediante el adhesivo sensible a la
presion (20) a fin de formar un laminado (46), sin tener el adhesivo de laminacién permanente en el laminado (46),
siendo la segunda estructura (42) coextensiva a la primera estructura (10) y comprendiendo al menos una capa de
material flexible (82, 84), en el que una de las estructuras primera y segunda (10, 42) comprende una estructura
exterior y la otra comprende una estructura interior, y donde el adhesivo sensible a la presion (20) sirve para unir la
estructura exterior con la estructura interior en todas sus superficies;

hacer avanzar el laminado a la estacién de ranurado (50, 60) en la que se forma una linea de ranurado exterior en
forma de U (52) a través del espesor de la estructura exterior y se forma una linea de ranurado interior en forma de
U (62) a través del espesor de la estructura interior, delineando la linea de ranurado exterior (52) una parte de
apertura exterior (86) de la estructura exterior que es separable de la estructura exterior a lo largo de la linea de
ranurado exterior (52), delineando la linea de ranurado interior (62) una parte de apertura interior (88) de la
estructura interior que es separable de la estructura interior a lo largo de la linea de ranurado interior (62), en el que
hay una zona de la parte de apertura exterior (86) entre las lineas de ranurado exterior e interior (52, 62) que se une
a una superficie subyacente (92) de la estructura interior mediante el adhesivo sensible a la presién (20), pudiéndose
desprender la parte de apertura exterior (86) de la superficie subyacente (92) de la estructura interior con el fin de
hacer que la parte de apertura interior (88) también se desprenda para crear una abertura en el laminado (46), y
pudiéndose volver a unir la parte de apertura exterior (86) a la superficie subyacente (92) de la estructura interior
mediante el adhesivo sensible a la presion (20) para volver a cerrar la abertura.

2. Método de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que las lineas de ranurado (52, 62) se forman con un laser.

3. Método de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que las lineas de ranurado (52, 62) se forman mediante ranurado
mecanico.

4. Método de acuerdo con la reivindicacién 1, en el que una de las lineas de ranurado se forma con un laser y la otra
linea de ranurado se forma mediante ranurado mecanico.

5. Método de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que las partes de apertura exterior e interior (86, 88) formen una
aleta que permanece unida al laminado a lo largo de una parte articulada que se extiende entre las patas de las
lineas de ranurado en forma de U.

6. Método de acuerdo con la reivindicacion 1, donde la primera estructura (10) comprende la estructura exterior, y
comprende ademas la etapa de tratar la una superficie de la estructura exterior (10) con un tratamiento de tipo
corona o de tipo llama para aumentar la afinidad de unién con el adhesivo sensible a la presion (20) de manera que
el adhesivo sensible a la presion (20) tienda a permanecer adherido a la parte de apertura exterior (86) y se
desprenda de la superficie subyacente de la estructura interior (42) cuando las partes de apertura (86, 88) se
desprendan.

7. Método de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que la estructura exterior se proporciona para ser formada de un
material que tenga una mayor afinidad de unién al adhesivo sensible a la presion (20) que la estructura interior.

8. Método de acuerdo con la reivindicacion 7, en el que la estructura exterior se proporciona para ser formada de
poliéster y la estructura interior se proporciona para tener una capa de poliolefina que forme la superficie subyacente
a la que el adhesivo sensible a la presion (20) se une y se vuelve a unir.

9. Método de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que la estructura interior se proporciona como un rollo coextruido
que comprende una capa de barrera (82) y una capa sellante (84).

10. Método de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que la estructura interior se proporciona para tener una capa de
barrera (82) orientada hacia la estructura exterior y una capa sellante (84) en un lado de la capa de barrera (82)
opuesto a la estructura exterior, y una capa de metalizacion dispuesta (85) sobre la capa de barrera (82) orientada
hacia la estructura exterior.

11. Método de acuerdo con la reivindicacion 1, que comprende ademas formar una caracteristica de evidencia de
manipulacion en el laminado de manera que la apertura inicial del sistema integrado de apertura y cierre repetitivo
hace que la caracteristica de evidencia de manipulacién sea visible al lado de la abertura en el laminado (46).
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12. Método de acuerdo con la reivindicacion 11, en el que la primera estructura (10) comprende la estrucutura
exterior, y en el que la etapa de formacién de la caracteristica de evidencia de manipulacion comprende tratar una
superficie de la parte de apertura exterior (86) para permitir una liberacién facil de tinta, y de tinta impresa sobre
dicha superficie antes de aplicar adhesivo sensible a la presién (20).

13. El método de la reivindicacién 1, donde el adhesivo sensible a la presién (20) se aplica de modo que hay una
zona de la una superficie que esta libre de adhesivo sensible a la presion (20), con el fin de formar una lengiieta
para el pulgar o una parte de agarre de la parte de apertura exterior (86) que se puede agarrar y retirar facilmente
para iniciar la apertura.
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