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DESCRIPCION
Embalaje de contenedor mejorado
Campo de la invencion

La presente invencion se refiere a un embalaje mejorado para un contenedor y particularmente, aunque no
exclusivamente, a un embalaje para una botella o similar.

Antecedentes

Los embalajes para contenedores son ampliamente conocidos. El embalaje viene en varios estilos, formatos y
materiales. Generalmente, el embalaje tiene numerosos propdsitos dependiendo del contenedor y del producto que
encierra el contenedor. Por ejemplo, el embalaje puede proporcionar una cubierta decorativa para el producto o para
llevar informacidn adicional del producto al comprador al seleccionar el contenedor, por ejemplo, de un punto de venta
al por menor. O el embalaje puede proporcionar proteccion al contenedor durante el transporte o dentro del entorno al
por menor. O el embalaje puede proporcionar una forma conveniente para la manipulacion o transporte del contenedor.
Uno de los factores que impulsan la evolucion general del embalaje son las consideraciones medioambientales
impulsadas por los productores, minoristas y consumidores. Algunos de los factores medioambientales pueden
clasificarse como el uso de menos embalajes y el uso de embalajes que se reciclan 0 pueden reciclarse.

Un tipo de contenedor es una botella o similar para contener liquido. La botella puede ser, por ejemplo, una botella de
plastico o una botella de vidrio, normalmente cerrada con un cierre en la parte superior. Debido a que estos materiales
pueden ser transparentes, o al menos translucidos, ademas de las consideraciones generales anteriores, los
contenedores de liquidos también pueden cumplir el requisito de proteger el liquido del entorno externo. Por ejemplo,
para proteger el liquido de la degradacién por exposicion a la luz externa. Esto es particularmente importante en el
mercado de bebidas, para productos como jugos de frutas y vino que pueden degradarse cuando se exponen a la luz
solar y otras fuentes de rayos ultravioleta.

En el presente documento, los ejemplos de realizacion se describen en relaciéon con una botella de vino y, en particular,
con una botella de vino adecuada para contener champan. Sin embargo, se apreciara que el embalaje sera adecuado
para cualquier botella de vino y, de hecho, para cualquier contenedor. De este modo, aunque una botella de vino se
describe a modo de ejemplo, se apreciara que el embalaje podria adaptarse para ajustarse a cualquier disefio de
botella u otro tipo de contenedor alterando adecuadamente las dimensiones, el tamafio y la forma del embalaje. A
modo de ejemplo, se forma una botella de vino a partir de vidrio, se llena con el producto de champan y finalmente se
sella con un corcho y, normalmente, una cubierta de alambre. Se pueden aplicar etiquetas a la botella como se conoce
generalmente en la técnica.

Antes de llegar al entorno al por menor, la botella se puede envasar en un embalaje de carton. Por ejemplo, una caja
rectangular. La caja rectangular tiene una abertura a través de la cual la botella puede entrar en el embalaje. En un
ejemplo, la abertura esta prevista en un extremo superior de la caja rectangular. Primero se desliza la botella dentro
de la base de la caja de modo que el extremo del corcho de la botella esté mas cerca de la abertura. Debido a que la
botella tiene una seccion transversal generalmente circular, hay espacios en las esquinas de la caja entre el embalaje
y la botella. La abertura suele cerrarse con una aleta y una lengiieta para asegurar la botella dentro de la caja. Se
conocen muchas adaptaciones y adiciones al disefio de la caja. Por ejemplo, aunque se usan cajas rectangulares, se
pueden utilizar cajas de presentacion cuadradas, y también se conocen tubos con tapa, en particular, en la industria
de las bebidas espirituosas.

El documento US1698510 divulga un embalaje de acuerdo con el preambulo de la reivindicaciéon adjunta 1, siendo un
soporte para frasco de perfume en el que dos porciones de carcasa estan conectadas mediante un elemento de
bisagra independiente. El documento GB752162 divulga una funda protectora para una botella, que comprende al
menos tres secciones, que estan conectadas de manera pivotante entre si Unicamente a lo largo de generatrices de
la porcidn cilindrica de la botella que se va a encerrar, y que se extienden en un extremo una distancia hacia arriba
mas alla de la porcion cilindrica de la botella y en el otro extremo una distancia hacia adentro por debajo del fondo de
la botella. Cuando la funda ha sido doblada alrededor de la botella, sus bordes laterales contiguos mas exteriores
estan asegurados entre si por medio de una etiqueta.

La presente invencion se ha concebido a la luz de las consideraciones anteriores. Por ejemplo, un objetivo es
proporcionar un embalaje para un contenedor que utilice material reducido. Un objetivo adicional o alternativo es
proporcionar un embalaje para un contenedor que pueda formarse a partir de material reciclado. Un objetivo adicional
0 alternativo es proporcionar un embalaje para un contenedor que mantenga el caracter distintivo del contenedor en
el entorno al por menor.

Sumario de la invencién

Segun un aspecto, se proporciona un embalaje para un contenedor en el que el embalaje esta formado por una
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pluralidad de piezas de carcasa que estan articuladas entre si para envolver el contenedor. Cuando se envuelve
alrededor del contenedor, una primera pieza de carcasa se fija a una segunda pieza de carcasa usando una
caracteristica de bloqueo de dos puntos. Las piezas de carcasa se forman con un espesor de pared sustancialmente
constante de manera que el embalaje se ajuste sustancialmente a la forma del contenedor. De este modo,
ventajosamente, cualquier caracter distintivo de la forma del embalaje no se pierde cuando esta envuelto por el
embalaje.

Un punto de la caracteristica de bloqueo de dos puntos esta formado por un cierre y un pestillo que se acoplan entre
si para formar una sujecion. La sujecion se puede soltar para retirar el embalaje del contenedor. Y preferentemente,
volver a acoplarse para volver a asegurar el embalaje alrededor del contenedor. El cierre esta previsto en la primera
pieza de carcasa y el pestillo esta previsto en la segunda pieza de carcasa. El cierre se ajusta sobre el pestillo para
proporcionar el primer punto de contacto. El primer punto de contacto evita que la primera parte de carcasa se aleje
relativamente de la segunda parte de carcasa en al menos una direccion que expandiria el embalaje. Con las piezas
de la carcasa dimensionadas para adaptarse a un estilo de contenedor que tiene una forma definida, si el contenedor
esta perfectamente dimensionado, las piezas de carcasa pueden encajar comodamente alrededor del contenedor y el
cierre se puede cerrar sobre el pestillo y el embalaje se mantiene en su lugar mediante el primer punto de contacto
que resiste el movimiento relativo en la direccidn que expandiria el embalaje y el contacto entre las piezas de carcasa
y el contenedor actuaria para evitar que la primera pieza de carcasa se moviera con respecto a la segunda pieza de
carcasa en una segunda direccion que actuaria para contraer el embalaje. Sin embargo, aunque los fabricantes de
contenedores producen contenedores segun una especificacion, las tolerancias de fabricacion significan que cuando
se producen una pluralidad de contenedores, el tamafio exacto de los contenedores puede variar. De este modo, si
bien el embalaje puede ajustarse perfectamente a un contenedor de gran tolerancia, en un contenedor de pequefa
tolerancia, el embalaje no encajaria tan bien. También es posible que el embalaje se produzca dentro de una
tolerancia, de modo que se produzcan tamafios de embalaje ligeramente diferentes, proporcionando el mismo
problema. Si el embalaje no encaja bien, no se produce contacto entre el embalaje y la botella para evitar el movimiento
relativo de la primera y segunda piezas de carcasa en la segunda direccidn, o al menos, no ocurre hasta que la primera
y segunda piezas de la carcasa se han movido entre si lo suficiente como para liberar la sujecion del cierre y el pestillo.

Para evitar que se suelte accidentalmente la sujecion y, por tanto, que se retire accidentalmente el embalaje del
contenedor, el embalaje proporciona un segundo punto de la caracteristica de bloqueo de dos puntos. Aqui, el segundo
punto de la caracteristica de bloqueo de dos puntos esta previsto entre un tope entre la primera y segunda piezas de
carcasa. Ventajosamente, el tope entre la primera y la segunda pieza de carcasa se proporciona independientemente
de la botella. De este modo, incluso en el caso de que el embalaje tenga un tamafo relativo al de la botella de modo
que la primera y la segunda pieza de carcasa puedan moverse, el segundo punto de contacto resiste el movimiento
de manera que el cierre y el pestillo no se sueltan. De este modo se reduce o se evita el desenganche accidental del
cierre y del pestillo.

Con el movimiento en las dos direcciones resistido, el cierre retiene las piezas de carcasa colocadas alrededor del
contenedor. Por ejemplo, el cierre y el pestillo pueden tener un ajuste de inferencia que resista que el cierre se
desacople del pasador. Alternativamente, el embalaje incluye al menos una porcion elastica que permite que el cierre
y el pestillo se empujen entre si. La porcidn elastica que devuelve el cierre y el pestillo requiere que las dos partes se
empujen entre si en reversa para desenganchar la sujecion. En los ejemplos de realizacion, el cierre y el pestillo se
acoplan entre si para formar una sujecion repetible. La sujecion repetible se activa y desactiva mediante el movimiento
relativo del cierre y el pestillo. En un ejemplo de realizacion, el movimiento relativo para enganchar la sujecion esta
configurado adecuadamente, al menos en parte, para estar en una direccién en angulo con la primera o segunda
direccién. Por ejemplo, adecuadamente en relacidén con una botella que tiene una seccion transversal generalmente
anular, el cierre se acopla al pestillo al menos en parte mediante un movimiento radial, mientras que la primera y
segunda direccién de movimiento relativo entre la primera y segunda pieza de carcasa para agrandar o contraer el
embalaje es en direccion tangencial. Aqui, el cierre y el pestillo se empujan entre si mediante el movimiento elastico
de una de las partes en la segunda direccion que contrae el embalaje. Asi, para desenganchar la sujecion, se debe
hacer que el cierre y el pestillo se pasen entre si en direccidn radial inversa. Como alternativa, el cierre podria liberarse
del pestillo mediante el movimiento relativo de la primera y segunda carcasa en la segunda direccién para contraer el
embalaje. Aqui, el cierre y el pestillo se soltarian sin requerir una fuerza especifica para impulsar a las dos partes a
pasarse entre si. Sin embargo, como se ha explicado anteriormente, porque el segundo punto de contacto entre el
embalaje, e independiente de la botella, reinicia el movimiento en la segunda direccidn, se evita que el cierre y el
pestillo se desacoplen sin la aplicacion de la fuerza especifica para impulsar las dos partes de regreso una hacia otra.

En una realizacion, el cierre esta formado sobre una aleta de la primera pieza de carcasa. Aqui, la aleta se extiende
para superponerse a la segunda pieza de carcasa cuando las piezas de carcasa estan dispuestas para envolver el
contenedor. Convenientemente, la aleta esta conectada a una seccion del cuerpo principal de la primera pieza de
carcasa mediante una bisagra. La bisagra puede ser una linea de pliegue o similar alrededor de la cual la aleta puede
pivotar con respecto a la seccidn del cuerpo principal. Aqui, el giro de la aleta con respecto a la seccién del cuerpo
principal puede proporcionar el movimiento para enganchar y desenganchar la sujecion del cierre y el pestillo. De este
modo, el movimiento del cierre con respecto al pestillo seria en una direccion arqueada alrededor de un eje a lo largo
de la bisagra. Convenientemente, la bisagra esta alineada con una direccion axial del embalaje. Por ejemplo, en
relacion con una botella, en una direccidn del eje central desde un extremo inferior de la botella hasta un cierre o
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extremo de corcho de la botella.

En los ejemplos de realizacion, el primer punto de contacto de la caracteristica de bloqueo de dos puntos lo proporciona
el tope entre el cierre y el pestillo. Convenientemente, el pestillo comprende una proyeccion en la segunda pieza de
carcasa. Aqui, la proyeccion se extiende desde una seccidn del cuerpo principal de la segunda pieza de carcasa. La
proyeccion se extiende adecuadamente en angulo con respecto a la primera o segunda direccion relativa de
movimiento para expandir o contraer el embalaje. Por ejemplo, en relacidon con una botella, la proyeccidon puede
extenderse radialmente. Ademas, en algunas realizaciones, la proyeccion forma un rebaje. Aqui, la proyeccion tiene
una nariz que mira en la primera direccion. La nariz forma un rebaje en el que la punta de la nariz esta formada para
estar mas alejada de un borde distal de la segunda pieza de carcasa que de una base de la nariz. De este modo, a
medida que el pestillo empuja sobre la nariz para enganchar la sujecion, el pestillo puede relajarse en el rebaje. En
esta disposicidn, el rebaje proporciona una retencién mejorada del cierre y el pestillo. En una realizacidn, la nariz esta
dispuesta para moverse elasticamente con respecto al pestillo para realizar la sujecion. En estas realizaciones, el
cierre puede tener un rebaje correspondiente. Convenientemente, el cierre puede formarse para superponerse al
menos a una porcion del pestillo y preferiblemente al menos a la porcidon de nariz del pestillo. En un ejemplo de
realizacion, el cierre se superpone a todo el cierre o sustancialmente a todo el pestillo.

En ejemplos de realizacion, el segundo punto de contacto de la caracteristica de bloqueo de dos puntos se proporciona
mediante un tope entre una porcion de la primera pieza de carcasa y una porcidén de la segunda pieza de carcasa.
Aunque el tope puede estar entre los bordes distales de las piezas de carcasa, se prevé que las piezas de carcasa se
formen relativamente delgadas y, por lo tanto, seran susceptibles de desalinearse si las dos partes no se juntan en un
buen registro entre si. Aunque el segundo punto de contacto se puede mejorar aumentando el area del tope, formar
crestas salientes en los bordes distales para formar una costura de tope puede ser indeseable en algunos casos. De
este modo, preferentemente, el segundo punto de contacto se mejora superponiendo la primera y la segunda pieza
de carcasa en el area del tope. Aqui, el tope se proporciona entre los bordes distales de las piezas de carcasa, pero
el tope se mantiene mediante el solapado. En los ejemplos de realizacion, la segunda pieza de carcasa esta dispuesta
para descansar en el exterior de la primera pieza de carcasa. Aqui, porque el cierre de la primera pieza de carcasa
esta dispuesto para encajar sobre el exterior del pestillo de la segunda pieza de carcasa, el segundo punto de contacto
esta formado por un tope entre los bordes distales de las piezas de carcasa cuando cruzan desde estar en el exterior
del otro a estar en el interior del otro y viceversa. Aqui, en las realizaciones en las que el cierre se proporciona en una
aleta, convenientemente, la porcidn de la primera pieza de carcasa que forma el tope puede estar dispuesta para estar
en o adyacente a la bisagra que conecta la aleta con el cuerpo principal. En un ejemplo de realizacion, la porcién
superpuesta de la segunda pieza de carcasa se proporciona a un lado del cierre y el pestillo. En relaciéon con una
botella, la porcidon superpuesta puede estar dispuesta debajo del cierre y el pestillo con respecto a la direccion axial
de la botella y hacia el extremo inferior. En una realizacidn alternativa, la porcidn superpuesta puede estar prevista a
ambos lados del cierre y del pestillo. Aqui, la primera pieza de carcasa pasa de estar debajo de la segunda pieza de
carcasa a estar sobre la segunda pieza de carcasa en una ubicacién a cada lado del pestillo, y el segundo punto de
contacto se forma en ambos lados. Aqui, los dos contactos espaciados que forman el segundo punto de contacto de
la caracteristica de bloqueo de dos puntos proporcionan cierta resistencia a que las piezas de la carcasa se desvien
entre si.

En los ejemplos de realizacion, el embalaje se adapta a un contenedor como una botella. Normalmente una botella
comprende una porcion cilindrica principal, una porcién de cuello en la que se aplica el tapén o corcho y una porcion
de transicion o resalte que conecta la porcidon cilindrica principal con el cuello. De este modo, en ejemplos de
realizacion, convenientemente, el cierre y el pestillo se encuentran en la parte cilindrica principal del cuerpo.

Convenientemente, la porcion superpuesta de la segunda pieza de carcasa esta dispuesta debajo del cierre y el pestillo
y hacia una base de la botella. Aqui, la inclinacidén de la primera parte de carcasa con respecto a la segunda parte de
carcasa y alrededor del segundo punto de contacto puede ser suficiente para mover el cierre y desengancharlo. Aqui,
preferiblemente la caracteristica de bloqueo de dos puntos puede incluir un punto de contacto adicional para
proporcionar una caracteristica de bloqueo de tres puntos. En los ejemplos de realizacion, el tercer punto de contacto
esta configurado para proporcionarse mediante tope entre la primera y segunda piezas de carcasa. En los ejemplos
de realizacidn, el tercer punto de contacto se proporciona mediante un tope entre las piezas de carcasa en el que las
piezas de carcasa estan dispuestas para pasar de superponerse con una parte en el exterior de la otra a aquella parte
que no se superpone en el exterior. Por ejemplo, la superposicion podria pasar a superponerse en la configuracion
alternativa a cada lado del tercer punto de contacto. Sin embargo, como alternativa, las piezas de la carcasa no pueden
superponerse en un lado del tercer punto de contacto. Aqui, convenientemente, el tercer punto de contacto entre la
primera y segunda piezas de carcasa puede proporcionarse espaciado del segundo punto de contacto. El tercer punto
de contacto esta adecuadamente dispuesto en el otro lado del cierre y se engancha al segundo punto de contacto. En
particular, en relacion con el embalaje que se adapta a una botella, el segundo punto de contacto puede estar dispuesto
hacia una base de la botella y en la parte cilindrica principal de la botella, y adecuadamente en una porcion inferior de
la parte cilindrica principal de la botella. Aqui, el tercer punto de contacto esta previsto adecuadamente en la porcion
de transicién o en o alrededor del cuello de la botella. Con una separacidon sustancial entre el segundo punto de
contacto y el tercer punto de contacto, el tercer punto de contacto puede resistir la inclinacién de las piezas que, de
otro modo, podrian permitir la liberacidn accidental del cierre y el pestillo.
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En los ejemplos de realizacion, la primera y segunda piezas de carcasa forman dos mitades del embalaje. Sin
embargo, se pueden proporcionar mas piezas de carcasa. Por ejemplo, una tercera pieza de carcasa. Aqui, las piezas
de carcasa pueden cubrir un tercio del embalaje o las piezas de carcasa pueden formar diferentes proporciones segun
lo requiera la forma del contenedor. Cuando se incluyen mas piezas de carcasa, la primera y segunda terminologia se
refieren a las piezas de carcasa en los extremos de la disposicion. Es decir, la tercera y otras piezas de carcasa estan
dispuestas en serie entre la primera y la segunda piezas de carcasa. Cada pieza de carcasa esta conectada a piezas
de carcasa adyacentes. Aqui, la tercera pieza de carcasa y cualesquiera otras posteriores estan conectadas a dos
piezas de carcasa adyacentes, mientras que la primera y segunda piezas de carcasa solo estan conectadas a una
pieza de carcasa adyacente, dejando asi libre un borde distal. Cada par de piezas de carcasa conectadas estan
conectadas mediante una bisagra. Convenientemente, donde se requieren multiples bisagras, cada bisagra es
sustancialmente paralela entre si. En el ejemplo de realizacidén en el que el contenedor es una botella, la bisagra es
dispuesta para estar sustancialmente paralela a la eje de la botella.

En los ejemplos de realizacion, la primera y segunda piezas de carcasa estan moldeadas a partir de un unico material.
Por ejemplo, se sabe formar moldes a partir de materiales a base de papel. Por tanto, el embalaje puede fabricarse a
partir de un material a base de papel que podria reciclarse mas facilmente que un material a base de plastico. Como
carcasas moldeadas que tienen un espesor de pared uniforme, cada pieza de carcasa es sustancialmente rigida. Por
ejemplo, las piezas de la carcasa mantienen la forma moldeada cuando se retiran del molde. Como se entendera, las
piezas de carcasa se moldean para que tengan una forma que se ajuste alrededor del contenedor de manera ajustada.
Debido a que las piezas de carcasa ilustrativas estan adecuadamente moldeadas, las caracteristicas moldeadas de
las piezas de carcasa deberan incluir un calado que permita el desmolde de las piezas. Aqui, el cierre y el pestillo son
caracteristicas moldeadas de las piezas de carcasa. Si bien es posible moldear bisagras para conectar las piezas de
la carcasa en una sola moldura, normalmente, las bisagras deben formarse sobre una proyeccion plana. De este
modo, en una carcasa de dos piezas, podria ser necesario un borde proyectado a lo largo de la parte de las carcasas
conectadas por la bisagra. En caso de que un borde proyectado pueda ser indeseable o no, adecuadamente, la
moldura incluye una tercera pieza de carcasa situada entre las respectivas bisagras de la primera y segunda piezas
de carcasa. Aqui, la tercera pieza de carcasa puede no formar una porcidén completa del contenedor. Por ejemplo, la
tercera pieza de carcasa puede ser una tira de conexidn que esta configurada para encajar en 10s huecos
correspondientes de la primera y segunda piezas de carcasa. De este modo, cuando el embalaje se envuelve alrededor
del contenedor, la tercera pieza de carcasa encaja dentro del contorno general del embalaje sin producir un borde
proyectado definido.

En un ejemplo de realizacion, el contenedor es una botella para almacenar un liquido tal como una bebida y, en
particular, para almacenar un vino o similar. Aqui, las piezas de carcasa estan moldeadas con una porcién inferior que
se adapta a una porcion de la porcidn cilindrica principal de la botella, una porcidon de cuello en una porcién superior
para conformar una porcion de un cuello de la botella, y una porcién de transicion que conecta la porcion cilindrica
principal con la porcién de cuello y que se adapta a una porcién del resalte de la botella. La porcion de cuello de las
piezas de carcasa puede estar dispuesta para extenderse parcialmente hacia arriba de la botella, por ejemplo, para
dejar visible el corcho y el papel de aluminio o parte del papel de aluminio. De este modo, cuando se envuelve alrededor
de la botella, el embalaje deja una abertura en el extremo superior a través de la cual se extiende el cuello. Sin
embargo, la porcion de cuello de las piezas de carcasa también puede extenderse sobre el corcho y la l[amina y/o la
parte superior del corcho para encerrar sustancialmente el extremo superiorde la botella. En una realizacién preferida,
las piezas de carcasa estan moldeadas para envolverse al menos parcialmente sobre la base de la botella. Aqui, el
envoltorio al menos parcial impide que el embalaje se deslice fuera de la botella en direccion axial. Convenientemente,
el embalaje no cubre toda la base de la botella. De este modo, cuando el embalaje se envuelve alrededor de la botella,
se forma una abertura inferior a través de la cual la botella puede extenderse al menos parcialmente. Aqui,
configurando el embalaje, y por tanto la forma de las piezas de carcasa, para permitir que la base de la botella se
extienda a través del embalaje, la botella puede proporcionar la base sobre la que se apoya la botella, por ejemplo,
cuando esté en un estante o encimera.

Segun un aspecto adicional, se proporciona adicionalmente un método de embalaje de un contenedor. El método
comprende envolver una primera pieza de carcasa y una segunda, pieza de carcasa interconectada alrededor del
contenedor. El método comprende ademas asegurar la primera pieza de carcasa a la segunda pieza de carcasa
acoplando un cierre de la primera pieza de carcasa a un pestillo de la segunda pieza de carcasa. Aqui, el embalaje
forma una caracteristica de bloqueo de dos puntos en el que el tope entre el cierre y el pestillo forma el primer punto
de contacto y el método comprende hacer que la primera pieza de carcasa haga tope con la segunda pieza de carcasa
para formar el segundo punto de contacto.

En el método a modo de ejemplo, acoplar el cierre con el pestillo comprende formar el primer punto de contacto
forzando una porcion del cierre a empujar mas alla de una porcion del cierre. Esto puede comprender empujar el cierre
sobre el cierre moviendo el cierre con respecto al pestillo en una direccidn en angulo con una primera y una segunda
direccion que corresponde a una direccidn de movimiento de la primera y segunda piezas de carcasa que se
expandirian o contraerian un tamafo del embalaje. Aqui, en relacién con un ejemplo de realizacién en el que el
contenedor es una botella, el cierre se empuja en una direccion radial.

El cierre encaja sobre el cierre que se va a disponer en el exterior del pestillo, 0 al menos en una porcién del mismo.
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Aqui, el segundo punto de contacto esta formado por el tope de una cara del borde del extremo distal de la primera
pieza de carcasa con una cara del extremo distal de la segunda pieza de carcasa. Aqui, el método comprende
preferentemente superponer una porcion de la segunda pieza de carcasa en el exterior de la primera pieza de carcasa.
De este modo, el segundo punto de contacto se forma en la transicion entre la segunda pieza de carcasa que se
encuentra encima, es decir, en la parte superior de, la primera pieza de carcasa y la primera pieza de carcasa colocada
encima, es decir, en la parte superior de, la segunda pieza de carcasa.

En algunas ejemplos de realizacién, el método comprende ademas hacer que una de la primera o0 segunda piezas de
carcasa pase de estar superpuesta con la otra pieza de carcasa a no superponerse 0 superponerse en el orden
alternativo. Aqui el método comprende formar una caracteristica de bloqueo de tres puntos, estando el primer punto y
el segundo punto ya formados y siendo el tercer punto el tope causado en dicha transicion. Aqui, las piezas de carcasa
pueden moldearse para que tengan una forma en la que una porcidn en o cerca del tercer punto de tope esté
configurada para tener un tamafio mas pequefio que el contenedor. Es decir, para empujar dentro del contenedor
cuando el embalaje esta envuelto alrededor del mismo. Por tanto, el método comprende hacer que las piezas de la
carcasa empujen hacia el interior de la botella para asegurar el tope provocado por la transicién.

Segun un aspecto adicional, se proporciona un método para moldear dicho embalaje para el contenedor. El método
comprende moldear en un Unico moldeado una primera pieza de carcasa, una segunda pieza de carcasa y una bisagra
para interconectar las dos piezas de carcasa. El método comprende moldear un cierre y un pestillo en la primera y
segunda piezas de carcasa. La segunda pieza de carcasa esta moldeada para formar una porcion de extension que
esta configurada para superponerse a la primera pieza de carcasa cuando el embalaje se envuelve alrededor de un
contenedor.

Segun un aspecto adicional, se proporciona un contenedor empaquetado que comprende un contenedor que esta
envuelto con el embalaje de los aspectos anteriores y/o de acuerdo con el método de un aspecto anterior.

De acuerdo con un aspecto adicional, se proporciona un embalaje para un contenedor, en el que el embalaje
comprende una primera pieza de carcasa interconectada a una segunda pieza de carcasa a través de una tercera
pieza de carcasa. Cada pieza de carcasa se moldea para tener un espesor de pared generalmente constante. La
primera pieza de carcasa esta conectada a la tercera pieza de carcasa mediante una primera bisagra. Igualmente, la
segunda pieza de carcasa estd conectada a la tercera pieza de carcasa mediante una segunda bisagra. La primera 'y
segunda piezas de carcasa incluyen un rebaje en el que las respectivas bisagras estan formadas en el borde inferior
del rebaje. Aqui, ventajosamente, cuando el embalaje se envuelve alrededor del contenedor, la tercera pieza de
carcasa esta situada dentro de los rebajes combinados de la primera y segunda piezas de carcasa. De este modo, la
bisagra puede disponerse para que quede sustancialmente plana contra el contenedor. Por el contrario, si las piezas
de la primera y segunda carcasas estaban conectadas directamente mediante una sola bisagra, es posible que sea
necesario que el molde incluya un borde proyectado debido a las restricciones del sistema de moldeado.

Preferentemente, la primera y segunda bisagras son sustancialmente paralelas para formar una doble bisagra
separada por la tercera pieza de carcasa. Convenientemente, la tercera pieza de carcasa puede ser sustancialmente
mas pequefia que la primera y segunda piezas de carcasa.

En los ejemplos de realizacion, el embalaje incluye un cierre y un pestillo en las respectivas primera y segunda piezas
de carcasa para sujetar el embalaje alrededor del contenedor. Aqui, el tope entre el cierre y el pestillo forma un primer
punto de contacto, en el que una porcién del cierre encaja sobre una porcién del pestillo. Es decir, la porcion del cierre
que se encuentra en el exterior de la porcidn del pestillo. Aqui, se forma un segundo punto de contacto entre una
porcién de extension de la segunda pieza de carcasa que esta configurada para superponerse a una porcion de la
primera pieza de carcasa. En este caso, el segundo punto de contacto se forma en la transicion entre la segunda pieza
de carcasa que se superpone con la primera por fuera y la primera pieza de carcasa que se superpone con la segunda
por fuera. El segundo punto de contacto esta formado por un tope entre los bordes de los extremos distales de las
respectivas piezas de carcasa. Se apreciara que el primer y segundo punto de contacto se combinan para formar la
caracteristica de bloqueo de dos puntos de los aspectos anteriores. En los ejemplos de realizacion, las piezas de la
carcasa se moldean de modo que cuando las piezas se envuelven alrededor del contenedor, en una ubicacién
espaciada del segundo punto de contacto, una de las piezas de carcasa esta dispuesta para pasar de estar
superpuesta encima de, es decir, fuera de, la otra a no superponerse una encima de la otra. De este modo, el tercer
punto de contacto esta formado portope entre los bordes del extremo distal de la primera y segunda piezas de carcasa
en la transicion. Aqui, el tercer punto de contacto se combina con el primero y el segundo para formar una caracteristica
de bloqueo de tres puntos. De nuevo, se apreciara que la caracteristica de blogqueo de tres puntos de los aspectos
anteriores.

Segun un aspecto adicional, se proporciona un método para moldear un embalaje que comprende moldear una primera
pieza de carcasa, una segunda pieza de carcasa, y una tercera pieza de carcasa de interconexion articulada tanto a
la primera pieza de carcasa como a la segunda pieza de carcasa. El método comprende moldear la primera y segunda
piezas de carcasa para que tengan una forma tridimensional en el que la tercera pieza de carcasa se moldea en una
configuracién plana y la primera pieza de carcasa y la segunda pieza de carcasa se moldean en una configuracion en
el que el area alrededor de la conexidn de bisagra la tercera pieza de carcasa se extiende en una direccidon no plana.
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Sumario de las figuras

Se analizaran a continuacion realizaciones y experimentos que ilustran los principios de la invencion con referencia a
las figuras adjuntas, en las que:

La figura 1 es una vista lateral de un embalaje para un contenedor de acuerdo con una primera realizacién y
mostrado en una configuracion envuelta;

La figura 2 es una vista en planta del embalaje de la primera realizacién mostrada en la una configuracion abierta;
La figura 3 es una vista en perspectiva de extremo de la primera realizacién del embalaje;

La figura 4 es una vista de una porcion de un embalaje de acuerdo con la primera realizacion;

La figura 5 es una vista lateral de un embalaje para un contenedor de acuerdo con una segunda realizacion y
mostrado en una configuracion envuelta;

La figura 6 es una vista lateral de un area del cuello de un contenedor de embalaje segun la primera realizacion o
la segunda realizacién; y

La figura 7 es una vista trasera del embalaje de la primera y segunda realizaciones.

Descripcién detallada de la invencién

Aspectos y realizaciones se analizaran ahora con referencia a las figuras adjuntas. Otros aspectos y realizaciones
resultaran evidentes para los expertos en la técnica.

Con referencia a la figura 1, se muestra un embalaje 10 para un contenedor (no mostrado) segun un primer ejemplo
de realizacién. El embalaje 10 comprende una primera pieza de carcasa 20 y una segunda pieza de carcasa 30. Las
piezas de carcasa estan moldeadas para corresponder a una forma del contenedor. Convenientemente, las piezas de
carcasa se moldean para que tengan un espesor sustancialmente constante. La primera pieza de carcasa esta
conectada a la segunda pieza de carcasa en una bisagra 40 (ver figura 6). La primera y segunda piezas de carcasa
se envuelven alrededor del contenedor y se aseguran entre si mediante una sujecién 50. Debido a que las piezas de
la carcasa estan moldeadas para adaptarse a la forma del embalaje, el embalaje adopta sustancialmente la forma del
contenedor. De este modo, cualquier caracter distintivo en la forma del contenedor también lo adopta el embalaje.

El embalaje 10 se muestra como un embalaje moldeado de una sola pieza. Aqui, la primera y segunda piezas de
carcasa se moldean a partir de una unica pieza moldeada junto con cualquier pieza de carcasa adicional como se
describe en el presente documento. La moldura puede comprender caracteristicas adicionales como las descritas en
el presente documento o requeridas de otro modo por los requisitos especificos del embalaje. Por ejemplo, la moldura
incluye un cierre y un pestillo como se describe en el presente documento. La bisagra 40 también esta moldeada
integralmente. La moldura puede formarse a partir de cualquier material apropiado. Sin embargo, de acuerdo con las
realizaciones de referencia, la moldura esta formada a partir de un material a base de papel como se conoce en la
técnica. La moldura se muestra en las figuras con una textura superficial moldeada en las superficies de la primera 'y
segunda piezas de carcasa 20, 30, por ejemplo, grabando las superficies del molde. Moldear una textura de superficie
es opcional y otros patrones o texturas de superficie o areas de etiquetas de superficie plana, a modo de ejemplo,
también se prevén segln sea necesario o preferido para el embalaje especifico. El embalaje puede someterse a una
0 Mas etapas de procesamiento posteriores al moldeado para finalizar el embalaje. Por ejemplo, la moldura se puede
cortar, recortar, rayar o estampar segun sea necesario. Ademas, el embalaje 10 puede imprimirse o aplicarse graficos
o ilustraciones como se conoce en la técnica.

Como se apreciara, el contenedor puede adaptarse para ajustarse a varios y numerosos contenedores. Por ejemplo,
el embalaje 10 se muestra como adecuado para colocar una botella. Se prevé que la botella contendra un liquido tal
como una bebida o similar y, en particular, una botella de vino. De hecho, el embalaje se muestra conforme a una
forma especifica de botella utilizada por un tnico proveedor. De este modo, la forma distintiva de la botella se conserva
en el embalaje 10 y sigue siendo reconocible. Sin embargo, se apreciara que el embalaje se puede adaptar en forma
de modo que las piezas de carcasa se ajusten a un disefio diferente de botella 0 a un tamafno de botella diferente, o a
un contenedor distinto de una botella, simplemente alterando la forma y el disefio de las piezas de carcasa. Por tanto,
la forma especifica de las piezas de carcasa no es necesariamente limitante a menos que se requiera lo contrario en
el presente documento. Sin embargo, 10s ejemplos de realizacidén se describen con mas detalle en relacién con el
contenedor que comprende una botella. Aqui, la botella tiene una seccion cilindrica principal hacia una base de la
botella. La seccidn cilindrica principal esta cerrada por una base. El base puede incluir una muesca. La botella incluye
ademas un cuello que se cierra mediante un tapon tal como una tapa o un tapon o, mas tipicamente, para una botella
de vino, un corcho o similar. El cuello esta conectado al cuerpo cilindrico principal mediante un resalte. La botella tiene
un eje que va desde la base de la botella hasta una abertura en la siguiente que queda cerrada por el corcho. La
botella tiene generalmente una seccidn transversal circular alrededor del eje.

De este modo, cuando el embalaje 10 se envuelve alrededor de un contenedor que es una botella, cada una de la
primera y segunda piezas de carcasa 20, 30 incluye una porcion cilindrica principal 2a, 2b, una porcién de cuello, 4a,
4b, y una porcién de reborde 6a, 6b. Como se muestra, el embalaje esta formado de una primera pieza de carcasay
una segunda pieza de carcasa. En este caso, cada pieza de carcasa cubre sustancialmente la mitad de la botella en
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direccién circunferencial. En consecuencia, cuando las piezas de carcasa se envuelven alrededor de la botella, los
extremos de la primera y la segunda pieza de carcasa generalmente se encuentran. Aqui, el embalaje cubre
sustancialmente la botella protegiendo el liquido de la exposicion a la luz solar y otros rayos ultravioleta.

La primera pieza de carcasa 20 se muestra incluyendo una aleta 22. La aleta se extiende desde una parte principal
24 de la primera pieza de carcasa 20. La aleta 22 y la parte principal 24 estan conectadas por una bisagra 26. La
bisagra se extiende generalmente paralela al eje de la botella. Convenientemente, la bisagra 26 se extiende paralela
a un borde extremo distal 28 de la primera pieza de carcasa. Tal y como se ha explicado, la bisagra 26 puede
moldearse en el embalaje 10. La aleta se muestra llevando un cierre 52 que forma parte de la sujecién 50. Aqui, la
segunda pieza de carcasa 30 incluye un pestillo 54 correspondiente (ver la figura 2). El cierre 52 se muestra como una
protuberancia moldeada en la primera pieza de carcasa 20. El saliente tiene forma para cubrir el pestillo 54. Aunque
el cierre 52 se muestra circular, se prevén otras formas.

Con referencia a la figura 2, el embalaje 10 se muestra en una configuracion abierta. La bisagra 40 es visible
conectando la primera y segunda piezas de carcasa 20, 30. Se muestra la aleta 22 extendiéndose desde la primera
pieza de carcasa 20 y llevando la protuberancia que forma el cierre 52. El lado inferior de la aleta, ese es el lado de la
aleta que mira hacia adentro hacia la botella, se muestra en la figura 2, asi, el cierre se muestra como una depresion
para recibir el pestillo 54. Como se ha mencionado, la segunda pieza de carcasa 30 lleva un pestillo 54 que forma la
sujecion 50 enganchando el pestillo 54. El pestillo 54 se muestra como una depresion en la figura 2, pero se entendera
que visto desde una cara externa visible al exterior del embalaje, el pestillo 54 es un saliente. En uso, la sujecion 50
se puede enganchar presionando el cierre 52 sobre el pestillo 54. Aqui, el pestillo incluye una nariz en la que una
porcion correspondiente del cierre 52 se empuja sobre la nariz para enganchar la sujecion 50. Las dos porciones se
empujan entre si de modo que una vez enganchadas, las dos partes se mantienen juntas a menos que se aplique una
fuerza inversa que impulse a las partes una contra la otra. Por ejemplo, la sujecién se cierra moviendo las porciones
generalmente radialmente. Es decir, doblando la aleta alrededor de la bisagra para empujar el cierre 52 sobre el pestillo
54. La nariz del pestillo 54 y la porcidn correspondiente del cierre 52 pueden estar rebajadas de manera que cuando
las partes pasan una sobre otra, se tolera cierto movimiento en la primera y segunda piezas de carcasa mientras se
mantiene un enganche del cierre y el pestillo de modo que la nariz que topa en la porcion del cierre resiste su
desabrochado. Cuando esta sujeto, el tope entre el cierre 52 y el pestillo 54 resiste el movimiento relativo de la primera
pieza de carcasa 20 y la segunda pieza de carcasa 30 en una primera direcciéon que expande el embalaje. Por ejemplo,
el embalaje se expandiria al separarse la primera y la segunda pieza de carcasa en la primera direccion. En la interfaz
entre las dos piezas de carcasa, el movimiento se consideraria como un movimiento en una primera direccion
tangencial de un punto de la primera pieza de carcasa que se aleja de un punto de la segunda pieza de carcasa. Por
tanto, la sujecion 50 resiste la apertura del embalaje 10.

Cuando el cierre 52 se empuja sobre el pestillo 54, hay un movimiento elastico del pestillo 54 y de una porcion del
cierre 52 en la segunda direccion opuesta a la primera direccion. La segunda direccion es una direccion que contraeria
el embalaje o, dicho de otro modo, encogeria el embalaje en la botella. De este modo, si la primera y segunda piezas
de carcasa 20, 30 son capaces de contraerse lo suficiente, la sujecién 50 puede soltarse inadvertidamente y, portanto,
el embalaje puede desprenderse de la botella. Por lo tanto, el embalaje 10 estd configurado para tener una
caracteristica que impida la contraccion del embalaje. La caracteristica se muestra en la figura 3. Como se muestra,
la caracteristica comprende un tope entre la primera pieza de carcasa y la segunda pieza de carcasa. El tope es
independiente de la botella y por lo tanto el embalaje puede permanecer asegurado mediante el sujetador 50 incluso
en el caso de que la botella tenga un tamafio que permita cierta contraccion del embalaje. La caracteristica combinada
con el primer tope entre el cierre 52 y el pestillo 54 forma, por lo tanto, una caracteristica de bloqueo de dos puntos
que asegura la envoltura de embalaje de forma segura en una gama de tolerancias de tamafo del mismo disefio de
botella.

Tal y como se ha explicado, el segundo punto de contacto de la caracteristica de bloqueo de dos puntos es un tope
entre la primera pieza de carcasa y la segunda pieza de carcasa. Convenientemente, eltope se muestra entre el borde
del extremo distal 28 de la primera pieza de carcasa 20 y un borde del extremo distal 38 de la segunda pieza de
carcasa 30. Los bordes de los extremos distales 28, 38 son los bordes distales de las respectivas piezas de carcasa
que no estan conectadas por la bisagra 40 y pueden verse en la figura 2 como los bordes distales mirando hacia arriba.
Los bordes de los extremos distales se ponen en contacto haciendo que una porcidn de la segunda pieza de carcasa
30 se superponga a una porcidn de la primera pieza de carcasa. Aqui, la segunda pieza de carcasa 30 incluye una
porcion de extension 32 que esta prevista para extenderse desde el cuerpo principal 34 de la segunda pieza de carcasa
30. La porcidn de extension 32 esta dispuesta para asentarse encima de la primera pieza de carcasa. Es decir, para
superponer la primera pieza de carcasa en un exterior de la misma. Haciendo que la porcion de extension 32 se
superponga a la primera pieza de carcasa 20, los bordes distales de las dos piezas de carcasa se apoyan en un punto
de transicion en el que la segunda pieza de carcasa pasa de estar superpuesta sobre el exterior de la primera pieza
de carcasa a colocarse debajo, en el interior de la primera pieza de carcasa. La transicion es necesaria para permitir
que el cierre 52 encaje sobre el pestillo 54. El tope de los bordes de los extremos distales 28, 38 se indica en la figura
3 generalmente con la referencia 56.

Se apreciara que para que las piezas de carcasa se superpongan, los bordes de los extremos distales 28, 38 que
estan formados como la periferia del embalaje moldeado, debe tener un espesor constante con el espesor de pared
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de las piezas del carcasa. Es decir, cualquier aumento localizado en el espesor de la pared en los bordes del extremo
distal causado, por ejemplo, el hecho de que el borde periférico de la moldura tenga un reborde reduciria la capacidad
de las carcasas para superponerse. También, como se analiza mas adelante, un reborde periférico alrededor de los
bordes del extremo distal inhibiria el funcionamiento de la doble bisagra. Como se ha mencionado anteriormente, si el
moldeado se produce con un reborde periférico, es posible utilizar varias técnicas de posprocesamiento para eliminar
el reborde, por ejemplo, troquelado o estampado. La necesidad y la técnica de posprocesamiento elegida pueden
depender del material utilizado para el molde. En las realizaciones preferidas, el material es un material a base de
papel. Aqui, se utiliza pulpa en el molde y generalmente, cuando embalaje estd listo para retirarse del molde, el exceso
de pulpa forma un reborde periférico. Se ha descubierto que controlando los parametros y el disefio del molde, se
puede utilizar un corte de lavado en molde para recortar el exceso de material y eliminar el reborde. Aqui, como se
sabe, se utiliza un chorro de agua para eliminar el exceso de material. Como se ha mencionado, mediante el control
del proceso, el corte se puede hacer casi verticalmente en el molde para recortar cualquier exceso de material de
reborde para dejar un espesor de pared constante en los bordes del extremo distal.

La figura 4 muestra una vista lateral de la segunda pieza de carcasa 30. El pestillo 54 se muestra como una
protuberancia y la nariz 55 es visible y esta orientada en direccion opuesta al borde del extremo distal 38. Se muestra
la extension 32. El borde del extremo distal 38 esta configurado aqui para recortarse antes de la extension 32 para
proporcionar una ubicacion conveniente para la transicion de las porciones superpuestas. La extension esta formada
en la porcidn de la porcion cilindrica principal de la botella. El pestillo se muestra ubicado alrededor del centro o mitad
de la porcidn cilindrica principal, con relacion a la direccién axial.

Con referencia a la figura 5, se muestra una segunda realizacién del embalaje 10. El embalaje 10 comprende una
primera pieza de carcasa 20 interconectada a una segunda pieza de carcasa 30 mediante una bisagra 50 (no visible).
El embalaje varia debido al disefio de la sujecidén 50. Aunque la sujecion todavia comprende un cierre 52 formado en
una aleta 22 de la primera pieza de carcasa 20 y un pestillo 54 formado en la segunda pieza de carcasa 30, el cierre
no cubre completamente el pestillo 54. Mas bien, el cierre cubre Unicamente el pestillo 54 en la zona de la nariz 55. El
primer punto de contacto entre la nariz y la porcién del cierre 52 contintua funcionando de la misma manera que la
primera realizacion. Sin embargo, el cierre encaja sobre el pestillo al tiempo que permite que un extremo delantero 57
del cierre sobresalga a través de una abertura en el cierre 52. El extremo delantero 57 del pestillo 54 esta configurado
para formar parte del borde del extremo distal de la segunda pieza de carcasa 30. De este modo, la transicién desde
el borde del extremo distal de la segunda pieza de carcasa 30 desde la superposicion de la primera pieza de carcasa
hasta la colocacion debajo de la primera pieza de carcasa se produce en el tope de los bordes del extremo distal en
el pestillo. Ademas, a ambos lados del pestillo esta previsto un punto de transicién y, por tanto, de tope, donde el
pestillo se extiende a través de la abertura formada en la aleta 22. Los puntos de tope se indican en la figura 5
generalmente en las referencias 58 y 59.

En cuanto a la figura 6, las realizaciones pueden incluir un tercer punto de tope ubicado espaciado del segundo punto
de tope y hacia el area del cuello o el area del resalte de la botella creando una caracteristica de bloqueo de tres
puntos. El tercer punto de tope se forma a partir de una transiciéon de una de la primera pieza de carcasa o la segunda
pieza de carcasa desde una disposicion superpuesta en la que dicha pieza de carcasa esta dispuesta en el exterior
de la otra, a una disposicion en el otro lado de la transicion en la que la parte no estd superpuesta sobre la otra. Como
se muestra, convenientemente, es la primera pieza de carcasa 20 la que se superpone encima de la segunda pieza
de carcasa a un lado de la transicion. En el otro lado de la transicion (indicada generalmente con la referencia 70), la
primera pieza de carcasa 20 no esta dispuesta para superponerse a la otra parte. Aqui, la botella se puede utilizar
para impulsar las partes de las piezas de carcasa hacia afuera para asegurar un tope de los bordes del extremo distal
en la transicion. Como alternativa, aunque no se muestra, la primera parte podria incluir una extensiéon para encajar
debajo de la segunda parte de manera que el borde del extremo distal de la primera pieza de carcasa 28 pase de estar
en el exterior de la segunda pieza de carcasa a estar debajo de la segunda pieza de carcasa 30.

La figura 7 muestra un ejemplo de bisagra 40 para conectar las piezas de carcasa 20, 30. La bisagra se muestra como
una bisagra doble 42, 44. Cada bisagra 42, 44 es generalmente paralela. Las bisagras 42, 44 se muestran
extendiéndose paralelas al eje de la botella. Si bien una sola bisagra seria suficiente, el proceso de moldeado puede
requerir la formaciéon de un borde que sobresalga del embalaje. Sin embargo, proporcionando una doble bisagra, la
bisagra puede quedar sustancialmente plana contra la botella. Aqui, el embalaje incluye una tercera pieza de carcasa
80. La tercera pieza de carcasa 80 interconecta las primera y segunda piezas de carcasa. De este modo, la tercera
pieza de carcasa esta conectada mediante las respectivas bisagras 42, 44 en cada lado. Aqui, la primera y segunda
piezas de carcasa incluyen muescas para recibir una porcion de cada una de la tercera pieza de carcasa 80. De este
modo, cuando se envuelve alrededor del contenedor, como se muestra en la figura 7, la tercera pieza de carcasa
encaja en la abertura formada por la combinacion de las muescas en cada una de las primera y segunda piezas de
carcasa. La doble bisagra puede encontrar aplicacion en otros embalajes o piezas moldeadas donde podria ser
beneficioso que la bisagra entre dos piezas de carcasa quede plana contra el contenedor.

El embalaje se puede moldear en la configuracion abierta generalmente como se muestra en la figura 2. En este caso,
la tercera pieza de carcasa se extiende en un primer plano. Con las bisagras 42, 44 moldeadas en la interconexion
con la primera y segunda piezas de carcasa. La primera y segunda piezas de carcasa estan moldeadas en la
configuracion abierta en la que las caras que se interconectan con las bisagras caen. Es decir, las caras cédncavas de
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la primera y segunda piezas de carcasa no se superponen entre si, mas bien estan dispuestas a ambos lados de la
tercera pieza de carcasa.

El embalaje descrito en el presente documento proporciona un embalaje mejorado en el que el embalaje envuelve el
contenedor u otro producto, para formar un embalaje de segunda piel. En combinacidn con el primer y segundo tope
y preferentemente también con el tercer tope, el sujetador del embalaje se puede mantener asegurado en una
configuracion acoplada incluso cuando el embalaje envuelve un articulo fabricado con una tolerancia de fabricacion
minima que permite cierta contraccion del embalaje alrededor del articulo.

Si bien la invencién se ha descrito en conjunto con las ejemplos de realizacion descritas anteriormente, para los
expertos en la materia resultaran evidentes muchas modificaciones y variaciones equivalentes al ver esta divulgacion.
Por consiguiente, los ejemplos de realizacion de la invencidén expuestos anteriormente se consideran ilustrativos y no
limitantes. Pueden realizarse diversos cambios en las realizaciones descritas sin apartarse del ambito de la
reivindicaciones.

Para evitar cualquier duda, cualesquiera explicaciones tedricas proporcionadas en el presente documento se
proporcionan con el propdsito de mejora de la comprensidn de un lector. Los inventores no desean verse obligados
por ninguna de estas explicaciones teéricas.

Cualesquiera de los titulos de seccidn usados en el presente documento son solo para proposito organizativo y no
deben interpretarse como que limitan la materia objeto descrita.

A lo largo de esta memoria descriptiva, incluyendo las reivindicaciones que siguen, a menos que el contexto requiera
lo contrario, la palabra "comprender” e "incluir" y variaciones tales como "comprende”, "que comprende" y "que incluye"
se entenderan como implicando la inclusiéon de un elemento integrante o etapa o grupo de elementos integrantes o
etapas establecidas, pero no la exclusién de cualquier otro elemento integrante o etapa o grupo de elementos
integrantes o etapas.

Cabe destacar que, como se usan en la memoria descriptiva y las reivindicaciones adjuntas, las formas singulares
"un”, "una", y "el/la" incluyen referencias plurales a menos que el contexto indique claramente lo contrario. Los rangos
pueden expresarse en el presente documento como desde "aproximadamente" un valor particular y/o hasta
"aproximadamente" otro valor particular. Cuando se expresa un intervalo de este tipo, otra realizacién incluye desde
el valor particular y/o hasta el otro valor particular. De forma similar, cuando los valores se expresan como
aproximaciones, por el uso del antecedente "aproximadamente", se entendera que el valor particular forma otra
realizacion.
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REIVINDICACIONES

1. Un embalaje (10) para un contenedor que comprende una primera pieza de carcasa (20) y una segunda pieza de
carcasa (30) que estan interconectadas por una bisagra (40), se proporciona un sujetador (50) para sujetar la primera
pieza de carcasa (20) a la segunda pieza de carcasa (30), caracterizado por que el sujetador comprende un cierre
(52) que encaja sobre un pestillo (54) y un tope entre el cierre (52) y el pestillo (54) restringe el movimiento relativo
entre la primera pieza de carcasa (20) y la segunda pieza de carcasa (30) para expandir el embalaje, en el que el
embalaje esta dispuesto para proporcionar un segundo tope proporcionado por la segunda pieza de carcasa (30) que
se superpone a la primera pieza de carcasa (20) para producir un punto de transicidon en el que la segunda pieza de
carcasa cruza desde estar dentro de la primera pieza de carcasa hasta estar fuera la primera pieza de carcasa y en
la que la primera pieza de carcasa (20) hace tope con la segunda pieza de carcasa (30) para restringir el movimiento
relativo entre la primera pieza de carcasa (20) y la segunda pieza de carcasa (30) para contraer el embalaje.

2. El embalaje de la reivindicacién 1, en el que la primera pieza de carcasa y la segunda pieza de carcasa (30) estan
moldeadas para adaptarse a la forma de dicho contenedor.

3. El embalaje de la reivindicacion 1 o la reivindicacion 2, en el que la primera pieza de carcasa (20) incluye una aleta
(22) que esta articulada a un cuerpo principal (24) de la primera pieza de carcasa (20) y el cierre esta dispuesto en la
aleta.

4. El embalaje de cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en el que el cierre (52) cubre sustancialmente todo el pestillo
y en el que el segundo tope esta proporcionado por una porcién de extension (32) que se extiende desde un cuerpo
principal (34) de la segunda pieza de carcasa (30).

5. El embalaje de cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en el que el cierre (52) cubre una porcién del pestillo (54)
en el que el pestillo (54) se extiende a través de una abertura del cierre (52) para extenderse sobre la primera pieza
de carcasa (20) y de modo que el segundo tope esté proporcionado por el cierre se superpone a la segunda pieza de
carcasa y de manera que el punto de transicion se proporciona en el pestillo.

6. El embalaje de cualquier reivindicacion anterior, en el que el segundo tope se proporciona en la transicidén por tope
entre los respectivos bordes extremos distales (28, 38) de la primera y segunda piezas de carcasa (20, 30).

7. El embalaje de cualquier reivindicacion anterior, que comprende ademas un tercer tope formado por un punto de
transicion entre la primera pieza de carcasa (20) que esta superpuesta en el exterior de la segunda pieza de carcasa
(30) y la primera pieza de carcasa (20) que no se superpone a la segunda pieza de carcasa (30), y en el que el tope
restringe la contraccion del embalaje en un punto espaciado del segundo tope.

8. El embalaje de la reivindicacion 7, en el que el tercer tope se proporciona en la transicién por tope entre los
respectivos bordes extremos distales (28, 38) de la primera y segunda piezas de carcasa (20, 30).

9. El embalaje de cualquier reivindicacion anterior, en el que la bisagra (40) se proporciona como una doble bisagra
(42, 44).

10. Un contenedor envuelto en un embalaje, en el que el embalaje es segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 9.

11. Un método para envolver un contenedor en un embalaje, en el que el embalaje es segun cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 9, el método comprende envolver una primera pieza de carcasa (20) y una segunda pieza de
carcasa (30) que estan interconectadas por una bisagra (40) alrededor del contenedor, y asegurar un sujetador (50)
para asegurar las dos piezas de carcasa juntas, en el que el sujetador evita que las dos piezas de carcasa se muevan
entre si para expandir el embalaje, y el sujetador se asegura cubriendo un pestillo (54) en la segunda pieza de carcasa
con un cierre (52) en la primera pieza de carcasa, en el que el método comprende ademas provocar un segundo tope
entre la primera pieza de carcasa y la segunda pieza de carcasa (20) superponiendo la segunda pieza de carcasa (30)
en el exterior de la primera pieza de carcasa (20) para crear un tope entre las piezas de carcasa en la transicion entre
la primera pieza de carcasa que esta debajo de la segunda pieza de carcasa y la primera pieza de carcasa que esta
sobre la segunda pieza de carcasa.

12. El método de la reivindicacion 11, en el que el cierre (52) se fija al pestillo (54) empujando el cierre sobre el pestillo,
en el que el cierre esta previsto en una aleta (22) articulada por una bisagra de aleta, que esta separada de la bisagra
(40), a un cuerpo principal (24) de la primera pieza de carcasa (20) y empujar el cierre (52) sobre el pestillo (54)
comprende hacer pivotar |la aleta alrededor de la bisagra de la aleta.

13. El método de la reivindicacién 11 o la reivindicacion 12, en el que el método comprende formar un tercer tope entre
la primera pieza de carcasa (20) y la segunda pieza de carcasa (30) haciendo la transicién de la primera pieza de
carcasa (20) de una porcion superpuesta a una porcion no superpuesta, en el que se crea un punto de tope entre las
dos partes en la transicion.

11
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14. Un método de formacién de un embalaje, en el que el embalaje es segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 9,
el método que comprende moldear una primera pieza de carcasa (20), una segunda pieza de carcasa (30) y una
bisagra (40) que interconecta las dos piezas de carcasa en un unico molde en el que el embalaje se moldea en una
orientacion abierta.

15. El método de la reivindicacidén 14, en el que se moldea una tercera pieza de carcasa (80), en el que la tercera
pieza de carcasa interconecta las primera y segunda piezas de carcasa (20, 30), y una primera bisagra 42 esta
moldeada entre la tercera pieza de carcasa y la primera pieza de carcasa (20) y una segunda bisagra (44) esta
moldeada entre la tercera pieza de carcasa y la segunda pieza de carcasa (30).

12
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