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DESCRIPCION
Dispositivo de solapa que se puede volver a cerrar

La presente invencion se refiere a solapas que se pueden volver a cerrar o que se pueden volver a sellar, tal y como
las que se utilizan, por ejemplo, en paquetes de toallitas hiumedas ("toallitas humedecidas"). Estos paquetes estan
disefiados para retener la humedad de las toallitas sellando el paquete cuando no se utiliza, pero para permitir una
facil apertura y cierre de la solapa para permitir el acceso a un orificio en el material del paquete a través del cual se
pueden extraer una o mas toallitas humedas. Para tal fin, la solapa generalmente tiene un adhesivo pegajoso a lo
largo de la parte exterior de su superficie inferior, que se pega a la pared del paquete o pelicula que rodea el orificio,
pero permitiendo que el usuario tire de la solapa de la pelicula del paquete. Un borde de la solapa estara generalmente
pegado permanentemente al paquete para actuar como una bisagra.

Una caracteristica deseable de esta solapa es que, una vez abierta, cae bajo su propio peso, de modo que queda
plegada lejos de la abertura y no interfiere con las toallitas que se estan extrayendo. Prime Label & Screen, Inc.
muestra un disefio que tiene como objetivo proporcionar una bisagra fiable en la patente europea EP 2202176 A1.
Aqui, una solapa de etiqueta que se puede volver a sellar esta hecha de dos capas principales, una capa base 28 mas
espesa y una capa superior 30, en forma de rectangulo. En la practica, la propia capa base puede estar hecha de dos
0 mas capas, por ejemplo, para facilitar la aplicacion del adhesivo para volver a sellar. El rectangulo se corta alrededor
de tres bordes dentro de su circunferencia para formar una porcién de solapa, formando el cuarto extremo una bisagra.
Esta bisagra esta constituida hendiendo la capa inferior pero no la capa superior, de modo que la porcion de solapa
gira alrededor de la capa superior donde une la hendidura. La region del rectangulo fuera del corte forma un marco
que permanece pegado al paquete.

En la practica, no es facil manejar el ensamblaje después de que el corte posterior se haya realizado a través de
ambas capas para definir el contorno de la porcién de solapa. La presente invencion tiene como objetivo proporcionar
una solapa que sea mas facil de fabricar y también mas fiable.

Otra construccion, que utiliza capas compuestas y con la intenciéon de resolver el problema de que la solapa regrese
de manera no deseada para cubrir la abertura mientras se intenta extraer una toallita, se muestra en el documento
WO 2011/003068 por Unicharm Corporation. La solapa esta formada por dos capas principales, una capa mas delgada
encima de una capa espesa, extendiéndose la capa delgada mas alla de un lado de la capa inferior y fijandose al
paquete mediante un adhesivo fuerte. La construccién parece no resolver el problema de que la solapa se voltee hacia
atras, debido a que se forma una hendidura transversal en la capa superior sobre la mayor parte de su extension
transversal, para debilitar la fuerza restauradora.

La presente invencion se define en un aspecto en la reivindicacion 1 y generalmente se refiere a un dispositivo de
solapa que se puede volver a sellar en forma de una lamina para aplicarse en o incorporar un envase, que comprende:

- una capa base o inferior de material flexible; y
- una capa superior de material rigido;

teniendo cada una de las capas base y superior una capa de adhesivo en su cara inferior, uniendo el adhesivo en la
capa superior esta capa a la capa inferior;

en donde la lamina se corta a través de ambas capas para delinear una porcion de solapa, pero dejando un borde sin
cortar en una region de bisagra; y

la capa superior de la porcion de solapa no esta presente en la parte exterior de la [amina mas alla de la linea de la
region de bisagra.

Debido a que la region de la porcion de solapa detras de la linea de bisagra tiene solo la Gnica capa inferior, la capa
inferior en esa linea, o en sus alrededores, forma la bisagra deseada, que es mucho menos rigida, digamos de dos a
diez veces, que el compuesto de las dos capas, en términos del médulo de Young.

En general, la capa superior en la parte del marco (es decir, la region exterior que rodea la parte de solapa) también
terminara aproximadamente en linea con la bisagra, aunque puede extenderse mas alla de esta en mayor o menor
medida para una mayor estabilidad.

Se puede formar una pestafa en el extremo de la porcién de solapa alejado de la bisagra de la manera habitual, para
que sea mas facil para el usuario levantar la solapa. Preferiblemente no hay adhesivo en la parte inferior de la pestana,
o cualquier adhesivo presente esta cubierto o neutralizado, pero el resto de la porcién de solapa generalmente tiene
un adhesivo pegajoso para pegarse al paquete y poder volver a sellarse.

La capa inferior puede ser de un polimero resistente pero flexible tal como el polipropileno (PP), aproximadamente de
50 um de espesor, la capa superior del mismo o, preferiblemente, de un material diferente, tal como poliestireno (PS)
o PET, y preferiblemente al menos dos o tres veces mas espeso, preferiblemente de al menos 150 pm de espesor.
Los dos se laminan usando un adhesivo adecuado, tal como un adhesivo a base de acrilico, y el adhesivo para volver
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a cerrar debajo de la capa base puede ser cualquier adhesivo habitual para este propdsito.

La solapa puede tener generalmente forma rectangular, redonda, eliptica, ovalada u ojival, aunque la bisagra
generalmente sera una linea recta. La direccion "norte-sur" de la solapa, es decir, la direccion en el plano en que se
abre y se cierra la solapa, se denominara direccion "longitudinal”, la direccidon perpendicular en el plano de la solapa
(cuando esta cerrada) se denomina "transversal". La "parte frontal" de la solapa es ese borde o extremo recogido por
el usuario para abrir la solapa.

En un aspecto adicional, un dispositivo de solapa que se puede volver a sellar en forma de una lamina para aplicarse
en o incorporar un envase comprende una capa de material flexible, cortandose la capa para delinear una porcion de
solapa, pero dejando un borde sin cortar en una region de bisagra;

en donde la capa continta hacia atras e incorpora una segunda porcién de solapa que tiene una ranura por la cual se
puede suspender un producto cuando el dispositivo de solapa se fija al producto.

El dispositivo es facil de fabricar porque la capa superior se puede formar mediante la eliminacion selectiva de partes
de la capa superior para formar la region de bisagra. Esto puede hacerse, por ejemplo, cortando solo la capa superior
y luego quitando la porcion no deseada de la capa superior. Ademas, puede ser util imprimir un agente de bloqueo
para evitar la adhesion entre las capas base y superior en ciertas areas. Ademas, aunque la superficie superior del
laminado no es completamente lisa (debido a la ausencia local de la capa superior en la base de la bisagra), esto no
presenta ninguna dificultad practica (ni estética) y no interfiere con la fabricacion del propio dispositivo de solapa, ni
con el ensamblaje tal y como se aplica al paquete.

Debe entenderse que las capas superior y/o inferior pueden llevar impresiones, por ejemplo, para colorear o sombrear
el dispositivo, o para aplicar un logotipo o grafico u otro material impreso tal como instrucciones o material publicitario.

La impresion puede aplicarse a uno o ambos lados superior e inferior de la capa inferior, y/o a uno o ambos lados
superior e inferior de la capa superior. La impresion puede aplicarse antes de aplicar el adhesivo a una capa, en cuyo
caso la presencia de la impresion tipicamente no afecta negativamente la union posterior de la capa a otra superficie.
Como alternativa, la impresién puede aplicarse a toda o una porcién seleccionada de un area de una superficie de las
capas superior o inferior después de que se haya aplicado una capa de adhesivo a la superficie. La presencia de la
capa de impresién en el adhesivo reduce esencialmente o inhibe sustancialmente por completo la capacidad del
adhesivo en esa area para hacer que la capa se adhiera a una superficie que posteriormente se pone en contacto con
el area impresa.

Esta caracteristica puede ser util en algunas realizaciones. Por ejemplo, en realizaciones que tienen una pestafia
formada en el extremo de la porcién de solapa alejada de la bisagra, para que sea mas facil para el usuario levantar
la solapa tal y como se ha descrito anteriormente, el adhesivo aplicado a la superficie inferior de la capa inferior para
permitir que la capa inferior se una al envase puede imprimirse en la region de la pestafia para evitar que la pestafia
se adhiera al envase.

Debe entenderse que, ademas o en su lugar, se puede imprimir sobre la superficie inferior de la capa inferior antes de
aplicar el adhesivo a esa capa. En ese caso, lo tipico es que el adhesivo permita que las regiones impresas (y no
impresas) de la capa inferior se unan al envase al que se aplica el dispositivo.

Ademas o en su lugar, la superficie superior de la capa inferior puede llevar impresiones. En el caso de que se aplique
una capa de adhesivo a la superficie superior de la capa inferior después de imprimir sobre la superficie superior, la
capa superior puede unirse posteriormente a la capa inferior incluso en regiones en las que se ha aplicado impresién
a la capa inferior. Sin embargo, si se desea no permitir la unién de las capas superior e inferior en ciertas regiones, la
impresion puede aplicarse al adhesivo después de que se haya aplicado a la superficie superior de la capa inferior o
la superficie inferior de la capa superior, para evitar la adhesion en las areas impresas.

Si las capas superior e inferior son transparentes, el material impreso en la capa inferior o la superficie inferior de la
capa superior sera visible a través de la capa superior y la capa inferior en el caso de imprimir en la superficie inferior
de la capa inferior.

Dentro del alcance de esta solicitud, se pretende expresamente que los diversos aspectos, realizaciones, ejemplos y
alternativas que se exponen en los parrafos anteriores, en las reivindicaciones y/o en la siguiente descripcion y dibujos
y, en particular, las caracteristicas individuales de los mismos, puedan tomarse independientemente o en cualquier
combinacién. Es decir, todas las realizaciones y/o caracteristicas de cualquier realizacion pueden combinarse de
cualquier manera y/o combinacién, a menos que tales caracteristicas sean incompatibles. El solicitante se reserva el
derecho de cambiar cualquier reivindicacion presentada originalmente o presentar cualquier reivindicacion nueva por
consiguiente, incluyéndose el derecho a modificar cualquier reivindicacion presentada originalmente para depender
y/o incorporar cualquier caracteristica de cualquier otra reivindicacion, aunque no se haya reivindicado originalmente
de esa manera.

Para evitar dudas, debe entenderse que las caracteristicas descritas con respecto a un aspecto de la invenciéon pueden
incluirse dentro de cualquier otro aspecto de la invencion, individualmente o en combinacién apropiada con una o mas
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caracteristicas adicionales.

Para una mejor comprension de la invencion, a continuacion se describiran realizaciones con referencia a los dibujos
adjuntos, en los cuales:

la figura 1 es una vista de una tira de dispositivos de solapa listos para ser aplicados a paquetes;

la figura2 es una seccion transversal de parte de uno de dichos dispositivos de solapa tal y como se aplica a un
paquete;

la figura 3 es una seccion transversal de parte de uno de dichos dispositivos de solapa en el estado abierto;

la figura4 es una vista esquematica en 3D de un dispositivo de solapa aplicado a un paquete, mostrandose el
dispositivo con la porcion de solapa en el estado abierto (desplegado), permitiendo el acceso al contenido
del paquete;

la figura 5 es una realizacion alternativa en la que el dispositivo incorpora una anilla para colgar un paquete;
la figura 6 muestra el dispositivo de solapa aplicado a un paquete, en la configuracion desplegada;

la figura 7 es una serie de secciones esquematicas que ilustran la construccion de la realizacion;

la figura 8 es una vista despiezada en planta de las capas de la realizacion, y

la figura9 es un diagrama de flujo de un método de fabricacion tipico.

La figura 1 muestra una imagen compuesta de tres versiones diferentes de dispositivos de solapa o "solapas de
etiqueta" de acuerdo con la invencion, antes de su aplicacién al envase para el que estan destinados. Es decir, se
siguen montando en una capa de liberacién o soporte 2. Todos tienen las mismas caracteristicas basicas. Las solapas
de etiqueta individuales o los dispositivos de solapa 10 estan dispuestos en filas en una capa de liberaciéon 1. Cada
uno tiene una forma generalmente rectangular, de la cual, por un corte 15, se corta una porcion de solapa 14, dejando
un marco circundante 12, que de hecho se compone de dos piezas, cada una de ellas con forma de "chuleta de
cordero".

El corte se extiende solo en tres lados del rectangulo, dejando una bisagra 18, que forma el extremo posterior de la
solapa en la direccion longitudinal, es decir, la direccidon en que se abre y se cierra la solapa. En el extremo lateral o
frontal opuesto a la bisagra hay una nariz sobresaliente que actia como una pestafia 20 cuando el dispositivo esta en
uso.

La solapa de etiqueta esta en dos capas principales, aunque también puede haber presentes otras capas, tales como
adhesivos. La capa inferior esta presente en toda el area de la solapa de etiqueta tal y como se muestra, mientras que
la capa superior de la porcién de solapa, de acuerdo con la invencién, no esta presente detras o mas alla de la bisagra,
en la region superior del dibujo tal y como se presenta, formando una region posterior de una sola capa 25, que debe
permanecer unida al paquete.

Cabe sefialar que la linea de bisagra 18 de cada solapa esta en la direccion de alimentacion del rollo sobre el que se
manipulan los materiales laminados. Como es sabido, un material laminado cuando se libera del rollo tiene una
tendencia a curvarse en la direccion circunferencial del rollo. En algunos tipos conocidos de solapa, esto puede llevar
a que la solapa tienda a cerrarse en lugar de permanecer abierta; el disefio que se muestra no sufre este defecto. Se
puede observar ademas que en esta realizacion la solapa es mas ancha que larga, lo que reduce adicionalmente
cualquier tendencia a curvarse en la direccion longitudinal.

Esta relacion es evidente a partir de la muy esquematica figura 2 donde se retira un dispositivo de solapa de la pelicula
de liberacion y se aplica a un paquete. La figura 2 muestra una seccion a lo largo de la linea curvada 2-2 en la Figura
1. Aqui las capas inferior 30 y superior 40 son visibles. La capa superior 40 es generalmente mas espesa, en esta
realizacién, 175 uym de espesor, y esta hecha de PET. Este material tiene excelentes propiedades de rigidez: es decir,
conserva su forma plana después de repetidos usos. Se adhiere a la capa inferior 30 de PP de 50 um de espesor en
la mayor parte de su extension, incluyendo cualquier lado del corte 15, que pasa a través de ambas capas a 45y 35
respectivamente. Solo en la region mas alla de la bisagra se forma la solapa de etiqueta solo por la capa inferior 30.
Esto significa que la porcién de solapa recortada 14, que consiste en capas superiores e inferiores, es libre de pivotar
alrededor de la region de bisagra de capa unica mas débil 18. Es mas, se ha descubierto que la solapa, una vez
abierta, se apoyara contra el envase y después del uso es facil de cerrar nuevamente.

Lo que también se muestra en la figura 2, aunque solo en lineas discontinuas, es la hoja 100 del paquete al que se
aplica la solapa de etiqueta. Para este fin, la capa inferior 30 tiene una capa de adhesivo en su parte inferior, que no
se muestra. Como puede verse, la solapa 14 cubre el orificio 102 desde el que se extraen las toallitas hUmedas u otros
contenidos, mientras que la bisagra 18 esta a poca distancia del lado del orificio. De hecho, el usuario generalmente
hara el orificio en el primer uso del envase, definiéndose el contorno del orificio por una perforaciéon débil que luego se
rasga por la unién de la hoja a la parte de solapa, tal y como se muestra.
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La figura 3 es una vista en seccién transversal de un dispositivo de solapa 10 con la solapa 14 en el estado abierto,
dejando el marco 12 en su lugar. El dibujo también es muy esquematico y no representa espesores reales. La Figura
4 es una vista en 3D correspondiente que muestra la solapa aplicada a la hoja 100 de un paquete que contiene toallitas
huimedas. Se accede al contenido del paquete a través del orificio o abertura 102 formado en la hoja 100 que forma
una pared del paquete.

Volviendo a la figura 1, se pueden observar otras caracteristicas ventajosas. En primer lugar, en dos puntos a lo largo
del corte 15 que define la solapa, el corte se interrumpe para formar pequefios enlaces 16. Estos mantienen el marco
y la parte de solapa juntos después de que el conjunto de solapa se retire de la capa de liberacion y antes de que se
aplique al paquete. Sin embargo, el usuario los puede romper facilmente al usar la solapa por primera vez, y estos
también actian como un mecanismo de verificacién de manipulacion.

En segundo lugar, el corte 15, que pasa a través de ambas capas para formar la porcion de solapa 14, también esta
presente en la capa inferior durante una corta distancia mas alla del punto donde se detiene la capa superior. Se puede
ver que a cada lado de la solapa, o cerca de cada extremo de la bisagra 18, continda un corte bien curvado 17, que
se curva con un radio de unos pocos mm, comenzando desde la linea transversal en el extremo posterior del corte
que forma la solapa. El corte va primero hacia el borde posterior (superior en el diagrama), luego externamente hacia
el borde lateral, luego ligeramente hacia atras hacia el borde de la pestafia (frontal). Se conoce como "rotura por
desprendimiento" y su funcion es detener una rasgadura en la capa inferior si el usuario abre la solapa 14 con
demasiado entusiasmo: en estas circunstancias, la rasgadura se dirige alrededor y no contintia hasta el borde posterior
de la capa inferior (lo que levantaria la solapa por completo). La construccion de rotura por desprendimiento también
tiene la ventaja de que una pequena tira del area de solo la capa inferior se levanta y contribuye a la flexibilidad de la
bisagra.

En uso, el usuario coge la pestafia 20, que no tiene adhesivo o donde el efecto del adhesivo se anula y la levanta.
Esta fuerza de traccion supera el adhesivo pegajoso entre la capa inferior 30 y el paquete, aunque no en el area
definida por perforaciones en el paquete, donde, en cambio, la solapa levanta el area para formar el orificio 102. Los
enlaces 16 entre la solapa y el marco también estan rotos.

La accién de apertura continia hasta que la solapa se haya levantado a lo largo de toda la linea de corte que se
muestra como una linea espesa en la figura 1. La curva hacia atras, lejos de la linea de bisagra, permite que la region
de bisagra 18 de la solapa se levante del sustrato y forme un tubo del material de la capa inferior, que tiene un radio
relativamente grande, es decir, varias veces (al menos dos veces) el espesor de la capa. Este tubo es visible desde
el lado de la figura 3. Tedricamente, el corte podria ser una puntuacion que se rasga en el primer uso. Este gran radio
permite que la solapa se apoye con solo una fuerza de restauracion muy pequefia, mucho menor que el peso de la
solapa.

Los continuos cortes 17 podrian, en teoria, ir directamente hacia el borde posterior, pero es mejor si se curvan
alrededor, tal y como se ha descrito anteriormente, para mitigar el riesgo de rasgadura a través de todo el dispositivo
de solapa. La extension longitudinal de la curva podria ser, pongamos, de un tercio a la mitad de la extension
longitudinal del dispositivo de solapa detras de la solapa propiamente dicha.

Para fabricar el dispositivo de solapa laminado, la capa inferior tiene una capa de bloqueo adhesivo aplicada sobre la
bisagra/area posterior 25; dicha capa de bloqueo también se puede aplicar a la parte inferior del area de pestafna 20
de la capa superior. El adhesivo se extiende sobre la capa inferior y la capa superior se adhiere a la inferior. Un primer
corte, solo a través de la capa superior, se realiza a lo largo de la linea de bisagra (y los extremos del marco 12) y se
elimina la parte posterior separada resultante de la capa superior (la mas superior en la figura 1). La forma de la
solapa/marco se corta a través de ambas capas, junto con las roturas por desprendimiento. Cuando esté listo, el
dispositivo de solapa se retira del soporte y se aplica a un paquete.

Las variaciones que se muestran en la figura 1 se explicaran de la siguiente manera. La fila superior muestra porciones
de solapa redondeadas en la base (es decir, cerca de la bisagra 18), continuando el marco por una corta distancia
para rodear la porcion de solapa, pero no tan lejos como el borde de la capa inferior, de hecho, aproximadamente la
misma distancia, o un poco mas que, la extensién hacia atras del corte curvado 17. La fila central muestra una version
donde la base de la solapa es cuadrada, comenzando las roturas por desprendimiento en algun punto a lo largo de
esta base; por lo tanto, el corte en la capa inferior se extiende en algun punto a lo largo de la linea de bisagra hacia el
centro. En esta realizacion, a diferencia de la primera, el marco no contintia hacia el borde posterior de la capa inferior
mas alla de la linea de bisagra 18. En la tercera fila, el corte curvado 15 continta en la capa inferior rebasando el
extremo cuadrado 18 de la capa superior, de modo que se podria decir que la bisagra se distribuye sobre una cierta
extension longitudinal de la porcién de capa Unica 25.

La figura 5 muestra una variante en la que la region posterior 25' del dispositivo de solapa se extiende mas atras en la
direccion longitudinal, formando una seccion posterior 50, y una segunda area de tipo solapa 14' formada reteniendo
una porcién de la capa superior 40. La solapa se define por un corte similar 15' a través de ambas capas, con las
curvas de corte de rasgadura 17'y la regidon de bisagra 18' consecutivas, como si fuera, con el de la solapa de paquete
14, y tiene una lengueta sin adhesivo 20'. Tiene algo mas de forma achaparrada que la solapa propiamente dicha 14,
y ademas la parte de solapa 14' tiene una ranura transversal 52. Esta ranura, conocida como "Euroslot", se utiliza para
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colgar el paquete cuando el dispositivo de cierre se ha aplicado a un paquete. La capa superior utilizada para la porcion
colgante probablemente sera una porcion de la misma capa que se usa para la solapa, pero podria formarse por
separado. Por supuesto, la ranura podria tener una forma diferente, o simplemente ser un simple orificio o incluso un
enganche.

La Figura 6 muestra una vista en perspectiva de la solapa de etiqueta aplicada a un paquete, y con la solapa 14 y la
solapa de suspension 14' ambas desplegadas. Asi es como el paquete apareceria en uso. En una tienda, la solapa
14 se cerraria pero el paquete quedaria suspendido por la solapa de suspension 14'.

De acuerdo con otros aspectos de la invencion, la solapa de suspension integral no tiene que tener la misma
construccion de capa que se muestra aqui, sino que podria tener las capas invertidas, o formar una debilidad para la
linea o lineas de bisagra de una manera diferente, como por corte parcial o puntuacion.

La Figura 7 muestra algunas secciones esquematicas que ilustran las capas superior e inferior 40, 30 como antes,
pero también las capas adhesivas 80. Una capa adhesiva 80 une entre si las capas superior e inferior de la solapa de
la etiqueta, y la otra pega la solapa de la etiqueta al paquete 100. Pueden ser los mismos adhesivos o diferentes. Los
diagramas (a) y (b) muestran la etapa de fabricacion donde se retira la seccion 25' de la capa superior 30, siguiendo
la etapa de corte que forma el contorno de la solapa 14 y habilitada por la presencia de una capa de liberacion de
silicona 110. Esto deja el area de una sola capa 25 de la solapa de la etiqueta, incluyendo las regiones de bisagra
para la solapa 14 y la solapa de suspension 14'. (También se muestra el paquete 100, aunque en realidad no estaria
presente durante el proceso de fabricacion). Las capas de eliminacion de adhesivo 82 debajo de las pestarfias 20 y 20'
también son visibles. Los diagramas (c) y (d) muestran la solapa de la etiqueta en uso sin desplegar y desplegada.

La figura 8 muestra una vista en planta, separada en las capas componentes, de la realizacion de la figura 5. Esto
muestra como la capa de liberacién de silicona 110 corresponde a la forma de las porciones cortadas y retiradas 25'
de la capa superior.

Por ultimo, la figura 9 muestra una secuencia tipica de pasos en el proceso de fabricacion. En primer lugar, se alimenta
el rollo de capa de soporte y la capa inferior (con su capa de adhesivo) y las dos capas se separan. La capa de
eliminacion de adhesivo 82 se aplica a la capa inferior (etapa S1). Luego, la capa inferior se retine con el soporte y se
da la vuelta al laminado (S2). El revestimiento de liberacion de silicona 110 se imprime entonces en la capa base o
inferior 30, con cualquier logotipo, etc. (S3, S4). Luego, la capa superior rigida 40 se lamina sobre la capa inferior en
la etapa S5. La bisagra/area posterior 25 se corta y se retira, y se aplica cualquier impresion final (S6, S7). Finalmente
se corta el contorno de la solapa, incluyendo las detenciones de rasgadura 17 y la pestafia 20. Los dispositivos de
solapa individuales se pueden aplicar a los paquetes seguin sea necesario.

Se apreciara que, mientras que las realizaciones descritas estan previstas para toallitas himedas, podrian aplicarse
a cualquier embalaje donde se requiera una solapa de selladura.

A lo largo de la descripcion y las reivindicaciones de esta memoria descriptiva, las palabras "comprender" y "contener”
y variaciones de las palabras, por ejemplo "que comprende" y "comprendiendo”, significan "que incluye, pero sin
limitacion", y no pretenden excluir (y no lo hacen), otras partes, aditivos, componentes, elementos integrantes o etapas.

A lo largo de la descripcion y las reivindicaciones de esta memoria descriptiva, el singular abarca el plural a menos
que el contexto requiera lo contrario. En particular, cuando se usa el articulo indefinido, se entiende que la memoria
descriptiva contempla la pluralidad y la singularidad, a menos que el contexto requiera lo contrario.
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REIVINDICACIONES

1. Un dispositivo de solapa que se puede volver a sellar en forma de una lamina para aplicarse a o incorporar un
envase (100), que comprende:

- una capa inferior (30) de material, que tiene una capa adhesiva (80) en su lado inferior; y
- una capa superior (40) de material, unida a la capa inferior;

en donde la lamina se corta (15) a través de ambas capas para delinear una porcién de solapa (14), dejando el corte
un borde intacto en una region de bisagra (18) en la parte posterior de la solapa, detras de la cual hay una regién
posterior (25) del dispositivo de solapa;

caracterizado por que

la capa inferior es de material flexible mientras que la capa superior es de material rigido, y la capa superior de la
porcién de solapa no esta presente en la region posterior (25) mas alla de la linea de la regién de bisagra (18).

2. Un dispositivo de solapa que se puede volver a sellar segun la reivindicacion 1, en el que el corte (15) también forma
un marco (12) alrededor de la porcion de solapa (14), al menos en sus dos lados.

3. Un dispositivo de solapa que se puede volver a sellar segun la reivindicacion 2, en el que el marco (12) se extiende
una distancia hacia atras mas alla de la linea de bisagra (18), pero no tan lejos como el borde de la capa inferior (30).

4. Un dispositivo de solapa que se puede volver a sellar segun la reivindicacion 2 o 3, que incluye ademas dos
porciones de enlace (16) que interrumpen el corte (15) y conectan la porcion de solapa (14) al marco (12).

5. Un dispositivo de solapa que se puede volver a sellar segun cualquier reivindicacion precedente, en el que el corte
(15) continva en la capa inferior (30) hacia atras mas alla de la linea de bisagra (18).

6. Un dispositivo de solapa que se puede volver a sellar segun la reivindicacion 5, en el que el corte continuo se curva
(17) hacia los lados laterales del dispositivo de solapa para inhibir la rasgadura no deseada de la capa inferior cuando
se abre la solapa.

7. Un dispositivo de solapa que se puede volver a sellar segun cualquier reivindicacion precedente, en el que la capa
inferior (30) es continua de delante hacia atras sobre la linea de bisagra (18).

8. Un dispositivo de solapa que se puede volver a sellar seguin cualquier reivindicacion precedente, en el que la porcion
de solapa (14) tiene en su extremo frontal, en oposicién a la region de bisagra (18), una pestafa (20) para facilitar el
agarre y la apertura de la porcién de solapa.

9. Un dispositivo de solapa que se puede volver a sellar segun cualquier reivindicacion precedente, en el que la capa
inferior (30) esta hecha de PET y tiene un espesor de 40-60 um, y la capa superior (40) esta hecha de PPE y tiene un
espesor de 150-200 pm; y/o en el que la capa superior es al menos dos veces mas rigida que la capa inferior.

10. Un dispositivo de solapa que se puede volver a sellar segun cualquier reivindicacion precedente, en el que la capa
inferior (30) continda hacia atras e incorpora una segunda porcién de solapa (14') definida por una porcién adicional
de la capa superior (40), teniendo la segunda porcion de solapa (14') una ranura por la cual un producto puede
suspenderse cuando el dispositivo de solapa se fija al producto.

11. Un paquete que incluye un recipiente con un orificio (102) para extraer o insertar productos, estando cubierto el
orificio por un dispositivo de solapa que se puede volver a sellar segun cualquier reivindicacion precedente.

12. Un método para fabricar un dispositivo de solapa que se puede volver a sellar en forma de una lamina para
aplicarse a o incorporar un envase (100), que comprende las siguientes etapas:

proporcionar una capa inferior (30) de material, que tiene una capa adhesiva (80) en su lado inferior;
unir una capa superior (40) de material a la capa inferior;

cortar a través de ambas capas para delinear una porciéon de solapa (14), dejando el corte (15) un borde intacto en
una region de bisagra (18) en la parte posterior de la solapa, detras de la cual esta la region posterior (25) del
dispositivo de solapa.

caracterizado por la etapa de retirar una porcién (25') de la capa superior (40) en una region detras de la cual se va a
formar la region de bisagra (18),

en donde la capa inferior es de material flexible mientras que la capa superior es de material rigido.

13. Un método segun la reivindicacion 12, en el que el corte (15) continda en la capa inferior (30) hacia atras mas alla
de la linea de bisagra (18).
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