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DESCRIPCION
Embalaje para un cuerpo ovoide con sistema de facil apertura

La presente invencién se refiere a un embalaje para un producto alimentario, del tipo que comprende un cuerpo
hueco hecho de material alimentario y formado por un par de medias cubiertas que tienen una abertura con un
contorno generalmente ovoide y estan selladas entre si a lo largo de los respectivos contornos de la abertura, y que
incluye un accesorio o articulo sorpresa que esta alojado preferentemente dentro de un recipiente auxiliar hecho de
plastico.

Son muy conocidos comercialmente productos de este tipo, por ejemplo por el nombre comercial KINDER
SORPRESA.

El documento EP 1110863, en el que se basa el preambulo de la reivindicacion 1, también divulga un producto de
este tipo.

Tipicamente, los productos del tipo mencionado anteriormente tienen un envoltorio que consiste en material laminar
delgado, generalmente aluminio, que se adhiere estrechamente al cuerpo hueco.

La solucién generalmente adoptada para formar este envoltorio es la de usar una sola lamina -generalmente plana-
y envolverla alrededor del articulo que va a ser embalado, reproduciendo con aparatos automaticos o
semiautomaticos la misma secuencia de operaciones que podrian ser realizadas por un operario humano; envolver
la lamina de aluminio de manera que se adhiere estrechamente a un cuerpo ovoide produce un distribucion aleatoria
0 aparentemente aleatoria de pliegues en la region de la cuspide o base del cuerpo envuelto.

Con esta solucién, aunque satisfactoria, la retirada de la Iamina de envoltorio por el consumidor es complicada hasta
cierto punto o en cualquier caso no inmediatamente posible puesto que se requiere identificar los borde libres de la
lamina, que se doblan generalmente sobre el cuerpo, con el fin de ser capaz de realizar la retirada de éste.

Lo que es mas, una vez que la lamina de envoltorio ha sido retirada, el consumidor debe realizar una segunda
operacion con el fin de abrir el cuerpo alimentario hueco y acceder al articulo sorpresa dentro. Esta segunda
operacion, en muchos casos, resulta en la desintegracion de las medias cubiertas con la formacion indeseable de
fragmentos de tamano pequefio y grande de material alimentario.

Una solucién alternativa, que se usa en particular para envolver productos alimentarios (tales como chocolate o
cuerpos con base de azlcar), que tienen una forma mas compleja que una forma ovoide, es la de insertar el cuerpo
dentro de dos hojas preformadas de lamina de aluminio, cada una de las cuales reproduce fielmente el perfil de una
respectiva mitad del producto. Las dos hojas de lamina de aluminio asi obtenidas son después unidas entre si, por
ejemplo por medio de sellado por calor, haciendo uso de una capa de material fundible por calor presente en las
superficies orientadas una a la otra a lo largo de la linea ecuatorial del producto, con eliminacién de las partes
residuales de lamina de aluminio que se proyectan mas alla de la zona de sellado, por medio de troquelado.

Esta solucion se describe, por ejemplo, en el documento DE 1784647 U.

La desventaja de esta solucién consiste principalmente en la presencia de una proyeccion, en la forma de una
nervadura o brida, a lo largo de una linea ecuatorial del producto.

El objeto de la presente invencién es proporcionar un embalaje, especificamente destinado a un cuerpo hueco con
una forma ovoide, que facilita la apertura del embalaje, evitando, al menos en un grado significativo, la
desintegracién aleatoria de este producto en migas o fragmentos, y facilitando asi la retirada del articulo sorpresa
contenido en el cuerpo hueco.

En vista de este objeto, la invencién se refiere a un embalaje para un producto alimentario, que tiene los rasgos
caracteristicos definidos en la reivindicacién 1.

Los rasgos caracteristicos preferidos adicionales del embalaje de acuerdo con la invencién se definen en las
reivindicaciones dependientes que siguen.

En particular, la invencion se basa en el reconocimiento del hecho de que, cuando un cuerpo hueco con una forma
generalmente ovoide, que tiene una simetria rotatoria y formado por dos medias cubiertas que estan selladas entre
si, esta embalado dentro de dos medias cubiertas coincidentes de material laminar, conectadas entre si de forma
desaplicable por medio de una operacion de embridado (descrita con mayor detalle mas adelante), asegurando que
el plano de brida es coplanario con el plano de union de las dos medias cubiertas de chocolate o material alimentario
similar, es posible causar la apertura del embalaje, con separacién del envoltorio y las medias cubiertas de material
alimentario, ejerciendo una presién manual en areas especificas del embalaje; en particular, es posible identificar,
particularmente en la region de la cuspide del embalaje, dos areas de presidn especificas, en las que una presion,
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ejercida por ejemplo por las puntas de los dedos del consumidor, permite la separacién de las medias cubiertas que
forman el embalaje.

En particular, esta separacion puede ser realizada sin causar ruptura o fragmentacién de las medias cubiertas de
chocolate. En particular, estas areas de presion estan colocadas en la regién de la clspide del embalaje, a lo largo
del plano de unién mencionado anteriormente y en lados opuestos del eje mayor del perfil ovoide de la abertura de
las medias cubiertas.

Rasgos caracteristicos y ventajas adicionales del embalaje de acuerdo con la invencion quedaran claros a partir de
la descripcion detallada que sigue, provista en referencia a los dibujos que se acompafan en los que:

- la figura 1 es una vista en corte transversal que muestra las partes de componente del embalaje en una
configuracién parcialmente en despiece ordenado previa a unir entre si las medias cubiertas de envoltorio;

- las figuras 2a-2d son vistas esquematicas que muestran un ejemplo de la secuencia de operaciones para unir entre
si las medias cubiertas de material laminar;

- la figura 3 es una vista en perspectiva del embalaje de acuerdo con la invencion; y

- la figura 4 es una vista en perspectiva que muestra, de forma esquematica, la operacion de abrir el embalaje, con
separacion de medias cubiertas.

Con referencia a los dibujos que se acompafan, el embalaje de acuerdo con la invencién comprende un cuerpo
hueco 1, con una pared delgada, hecho de material alimentario, tipicamente chocolate, que tiene una forma
generalmente ovoide.

El término “ovoide”, como se usa en la presente descripcion, ha de ser entendido como que incluye tanto cuerpos
con forma de huevo como cuerpos redondeados que tienen al menos una porcién de clispide redondeada; también
ha de considerarse como que incluye que son formas generalmente elipsoidales; estas consisten en cuerpos con
una simetria rotacional a lo largo del eje mayor de simetria del contorno de las aberturas de las medias cubiertas
que forman el cuerpo. Consideraciones similares se aplican en lo relativo a la definicién de cuerpos geométricos
bidimensionales, definidos como que son ovales.

El cuerpo 1 esta formado por dos medias cubiertas 2 y 4, que tienen una abertura con un perfil generalmente
ovalado y que estan selladas entre si a lo largo de los bordes 6 de emparejamiento del respectivo perfil de abertura.
Estas medias cubiertas se obtienen generalmente mediante técnicas conocidas en si mismas de drenaje o
moldeado y se entiende que puede consistir en varias capas, por ejemplo dos capas hechas de chocolate con leche
y chocolate blanco respectivamente.

El sellado conjunto de las dos medias cubiertas 2 y 4 se obtiene generalmente por medio de calentamiento ligero de
los bordes 6 de emparejamiento; se prefiere el sellado directo, sin el uso de material de relleno.

El cuerpo hueco 1 tiene normalmente, dispuesto dentro de él, un accesorio o un articulo sorpresa S que,
normalmente, esta encerrado generalmente en un recipiente auxiliar 8 hecho de plastico.

El cuerpo hueco 1 esta insertado en un envoltorio de material laminar 9, que es tipicamente una lamina delgada de
aluminio, con un grosor de unos 10-30 um. A su vez, el envoltorio 9 esta formado por dos medias cubiertas 10 y 12
que tienen una forma que coincide con la respectiva media cubierta 2 y 4 de material alimentario de manera que su
superficie de muro interior se adhiere estrechamente a la superficie exterior de la respectiva media cubierta 2 y 4 de
material alimentario.

Las medias cubiertas 10 y 12 de envoltorio mencionadas anteriormente pueden ser obtenidas usando técnicas de
embuticiéon conocidas en si mismas. Las medias cubiertas 10 y 12 de envoltorio se caracterizan por la presencia, a
lo largo del perfil de su abertura, de una brida 14 y 16, respectivamente. En la ilustracién de acuerdo con la figura 1,
las bridas 14 y 16 se muestran en una relacién de enfrentamiento, concretamente en la configuracién que precede la
unién conjunta de estas (descrita mas adelante), en la que estan en un plano que coincide substancialmente con el
plano de sellado definido por los contornos 6 de la abertura de las dos medias cubiertas de material alimentario.

El método de produccion para obtener la configuracién mostrada en la figura 1 puede ser realizado usando los
métodos descritos en el documento DE 1784647 U.

Este método de produccién prevé, por ejemplo, las siguientes operaciones:
- formar las medias cubiertas 10 y 12 de envoltorio a partir de una respectiva lamina plana de material de envoltorio

en un respectivo molde de embuticién, que resulta en una media cubierta provista de una brida plana que rodea el
respectivo perfil de abertura;
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- insertar el cuerpo hueco 1 formado por dos medias cubiertas alimentarias 2 y 4 ya selladas entre si, dentro de una
de las medias cubiertas de envoltorio, que aseguran que el plano de sellado de las dos medias cubiertas 2 y 4 de
material alimentario coinciden con el plano de brida; esta operacion puede ser realizada con las medias cubiertas 10
y 12 de envoltorio soportadas en el mismo molde de embuticion o en un molde auxiliar;

- disposicion de la segunda media cubierta de envoltorio pre-embutida por encima y contra la superficie superior del
cuerpo hueco, con las respectivas bridas de las medias cubiertas 10 y 12 de envoltorio en una relacién de
enfrentamiento; esta operacién se realiza generalmente, realizando simultanea o subsiguientemente una operacién
de troquelado a lo largo del contorno de brida de las medias cubiertas para obtener respectivas bridas planas 14 y
16 con un ancho radial uniforme.

Alternativamente, la operacion se puede realizar usando un molde de embuticién formado por dos placas que estan
abisagradas entre si a manera de libro con respectivas impresiones coincidentes, usando una sola lamina de
material de envoltorio para ambas impresiones. En este caso, siguiendo la operacion de embuticion que da como
resultado la formacion de medias cubiertas de envoltorio conectadas entre si, el cuerpo hueco 1 se coloca en una de
las impresiones encima de la lamina de envoltorio pre-embutida y las dos placas de moldeado se giran una sobre
otra, realizando simultanea o subsiguientemente una operacion de troquelado con el fin de obtener las bridas
anteriormente mencionadas con separacion de las dos medias cubiertas 10 y 12 de envoltorio.

A partir de la configuracion mostrada en la figura 1, el método para obtener el producto embalado de acuerdo con la
invencion prevé una operacién para unir entre si y conectar de manera desaplicable las respectivas bridas 14 y 16.
Esta operacion se puede definir como una operacion de embridado o, para usar la jerga técnica, una operacion de
calafateado.

El término “calafateado”, que en terminologia mecanica se usa para indicar la operacion de recalcar el borde de
placas clavadas, se usa en la presente invencion en un sentido amplio para indicar una operacion que incluye
deformacién, doblado y/o recalcadura de los bordes de brida de manera que estos bordes de brida estan conectados
entre si de una manera que es desaplicable, por ejemplo por la accion de una fuerza que tiende a causar su
separacion. Se entiende que la conexidon de las bridas no implica operaciones de sellado o sellado por calor o la
aplicacién de adhesivos que harian esta conexion permanente.

Las figuras 2a-2d muestran una secuencia operativa, que proporciona un ejemplo de la operacion de calafateado
mencionada anteriormente. En estas figuras, por simplicidad, s6lo han sido mostradas las medias cubiertas 10 y 12
de envoltorio, sin ilustrar las medias cubiertas 2 y 4 de material alimentario; se entiende, sin embargo, que la
secuencia operativa mencionada anteriormente ilustrada a modo de ejemplo se realiza sin el cuerpo hueco 1 ya
insertado entre las dos medias cubiertas 10 y 12 de envoltorio.

Empezando con la configuracién mostrada en la figura 2a, que corresponde a la mostrada en la figura 1:

- una primera operacién que incluye doblado de bordes 14 y 16 de brida en una direccion (F1) perpendicular al plano
de las bridas mencionadas anteriormente y que se realiza en una posicion intermedia del ancho de brida, resultando
en la configuracién de acuerdo con la figura 2b, en la que la porcién 14a, 16a de brida es substancialmente
perpendicular a la porcién 14b, 16b de brida adyacente a ésta;

- una operacion de doblado se realiza después en la direccién las flechas F2, paralela al plano original de las dos
bridas, para obtener la configuracion de acuerdo con la figura 2c;

- una operacién de recalcadura en la direcciéon de las flechas F3 perpendicular e inclinada con respecto al plano
original de las bridas se realiza después con el fin de obtener la configuracion de acuerdo con la figura 2d; esta
operacion de recalcadura se realiza generalmente para causar el clinchado sélo de la porcion 14a y 16a de brida,
que ha sido doblada sobre la porcion vecina.

En el caso en el que la porciéon 14a o 16a de brida, respectivamente, tiene una longitud mayor que la porciéon 14b,
16b de brida vecina, el extremo libre de la brida puede ser dispuesto, siguiendo recalcadura, adyacente a la pared
de envoltorio ovoide.

El resultado de la operacion de calafateado mencionada anteriormente es obtener una nervadura anular 18 que
rodea la region ecuatorial del producto embalado y que esta en un plano substancialmente coincidente con el plano
de sellado de los contornos de la abertura de las dos medias cubiertas alimentarias 2 y 4.

Se entiende que el método de implementar la operaciéon de calafateado puede variar ampliamente con respecto a lo
mostrado; por ejemplo, la operacion puede ser igualmente bien realizada por medio de doblado o recalcadura de los
bordes de brida, de manera que una porcién limitada por el extremo terminal de los bordes de brida se mueve hacia
delante o casi toca la superficie exterior del envoltorio, mientras mantiene la presencia de la nervadura o brida
ecuatorial mencionada anteriormente.
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De acuerdo con un rasgo caracteristico del embalaje de acuerdo con la invencion, el envoltorio de cobertura del
cuerpo hueco tiene medios 20 y 22 de sefalizacion que se identifican en el envoltorio y en las areas de presion
especifica de embalaje, concretamente areas en las que una fuerza compresiva dirigida hacia el interior del cuerpo
hueco y ejercida por el usuario, por ejemplo usando dos dedos de la mano, es capaz de causar desaplicacién de los
borde de brida que habian sido calafateados con la separacion casi simultanea, al menos parcialmente, de las
medias cubiertas de envoltorio asi como de las medias cubiertas de material alimentario.

La colocacion precisa de los medios 20 y 22 de sefial mencionados anteriormente permite que el consumidor realice
esta separacion, mientras mantiene las dos medias cubiertas de material alimentario substancialmente intactas, sin
la formacién de fragmentos problematicos. En particular, los medios 20 y 22 de sefial mencionados anteriormente
estan colocados en la regidén de la clspide del embalaje, en al menos una de las medias cubiertas 10 y 12 de
envoltorio y a lo largo de la nervadura 18 de clinchado ecuatorial. Estos medios 20 y 22 de sefalizacién estan
colocados preferentemente en una posicion opuestos uno a otro con respecto al mayor eje del contorno ovoide de la
nervadura 18 de calafateado mencionada anteriormente.

Estos medios 20 y 22 de sefalizacion pueden, por ejemplo, consistir en simbolos graficos que se forman en el
envoltorio, tales como, por ejemplo, simbolos en forma de una flecha, el extremo apuntado del cual indica los puntos
de presién, o simbolos que representan las huellas de las puntas de los dedos, u otras areas circunscritas, por
ejemplo con una forma circular o de estrella, teniendo un color diferente del color que caracteriza las regiones
vecinas de la lamina de envoltorio.

En otra realizacién, los medios 20 y 22 de sefalizacién pueden consistir en una porcién de la nervadura 18 de
clinchado que tiene un ancho transversal (es decir, el ancho de esta nervadura proyectandose en el plano en el que
esta la nervadura) mas pequefno que el ancho generalmente uniforme de este nervadura, o también porciones de
esta nervadura, en las que la propia nervadura ha sido aplanada de antemano y por lo tanto se sitia
substancialmente cerca de la pared de envoltorio.

Como se muestra en la figura 4, la apertura del embalaje puede asi ser realizada facilmente ejerciendo una simple
accién compresiva en los medios 20 y 22 de sefializacion. Esta accion compresiva causa la apertura de las medias
cubiertas 10 y 12 de envoltorio y las medias cubiertas 2 y 4 de chocolate en la regién de clspide; a partir de ahi, el
consumidor puede realizar la separacién de medias cubiertas. Una ventaja adicional consiste en el hecho de que es
posible separar las medias cubiertas con las medias cubiertas 10 y 12 de envoltorio que todavia se adhieren a las
medias cubiertas 2 y 4 de material alimentario que esta asi protegido del contacto con superficies de reposo o
soporte previas al consumo de éstas.

Obviamente, sin modificar el principio de la invencién, los detalles de construccion y realizaciones pueden ser
ampliamente variados con respecto a lo descrito e ilustrado puramente a modo de ejemplo sin salir del alcance de
las reivindicaciones que siguen.
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REIVINDICACIONES
1.- Embalaje para un embalaje de producto alimentario, que comprende:
- un cuerpo hueco (1) hecho de material alimentario y formado por un par de medias cubiertas

(
abertura con un contorno ovoide y estan selladas entre si a lo largo de los respectivos contornos
que incluyen un accesorio o articulo sorpresa (S, 8), y

que tienen una

)
6) de la abertura, y

2,4
(6)
- un envoltorio (9) de cubierta de dicho cuerpo hueco (1), que esta formado por un par de medias cubiertas (10, 12)
de envoltorio hechas de material laminar, en el que cada media cubierta (10, 12) de envoltorio tiene una forma que

coincide con la respectiva media cubierta de material alimentario (2, 4) y tiene una respectiva brida (14, 16) que
rodea y que se proyecta desde el contorno (6) de su abertura;

caracterizado porque dichas medias cubiertas (10, 12) de envoltorio estan conectadas entre si, en una forma
desaplicable, por medio de un encajamiento de interferencia mutua de dichas bridas (14, 16), dicho cuerpo hueco
tiene una forma con simetria rotacional alrededor de un eje mayor de simetria de dicho contorno ovoide, y el plano
definido por los contornos sellados de la abertura de dichas medias cubiertas (2, 4) de material alimentario coincide
con el plano de unién de dichas bridas (14, 16).

2.- Embalaje de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado porque el envoltorio (9) de cubierta de dicho cuerpo
hueco (1) tiene medios (20, 22) de sefalizacién que identifican en el envoltorio areas de presion especifica, en las
que la aplicacién de una presién causa la separacioén de las medias cubiertas (10, 12) de envoltorio y las medias
cubiertas (2, 4) de material alimentario.

3.- Embalaje de acuerdo con las reivindicaciones 1 6 2, caracterizado porque dichas medias cubiertas (10, 12) de
envoltorio estan conectadas entre si por medio de una operacion que incluye doblado/recalcadura de las respectivas
bridas (14, 16).

4.- Embalaje de acuerdo con la reivindicacién 3, caracterizado porque dichas medias cubiertas (10, 12) de envoltorio
estan conectadas entre si colocando dichas bridas (14, 16) en una relacién de enfrentamiento y mutuamente
doblada de dichas bridas orientadas una hacia la otra, realizada una o varias veces.

5.- Embalaje de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque, tras la unién entre si,
dichas bridas (14, 16) son dobladas para formar una nervadura (18) que se proyecta desde la pared ovoide del
embalaje.

6.- Embalaje de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 2 a 5, caracterizado porque dichos medios (20, 22)
de sefializacion, que definen las areas de presion, estan dispuestos en la region de cuspide de al menos una de las
medias cubiertas (10, 12) de envoltorio, a lo largo de dicho plano de unién y lados opuestos con respecto al eje
mayor de dicho contorno ovoide.

7.- Embalaje de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 2 a 6, caracterizado porque dichos medios (20, 22)
de sefalizacién comprenden simbolos graficos formados en la lamina de envoltorio.

8.- Embalaje de acuerdo con la reivindicacion 7, caracterizado porque dichos simbolos graficos comprenden areas
circunscritas del envoltorio con un colorido diferente del colorido del envoltorio en las zonas adyacentes a éste.

9.- Embalaje de acuerdo con la reivindicacion 7, caracterizado porque dichos medios (20, 22) de sefializacién
comprenden una porcion de dicha nervadura (18), que resulta de unir entre si dichas bridas (14, 16), que tiene un
ancho de proyeccion mas pequefio que el ancho de proyeccion de zonas adyacentes de dicha nervadura.

10.- Embalaje de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque dichas medias
cubiertas (10, 12) de envoltorio consisten en laminas de aluminio embutidas.

11.- Embalaje de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque dicho cuerpo
hueco (1) con simetria rotacional tiene al menos una parte de extremo ahusado.

12.- Un método de proporcionar un embalaje con apertura facilitada para un cuerpo hueco (1) que tiene forma
ovoide, teniendo dicho cuerpo una cavidad en la que un accesorio o articulo sorpresa (S, 8) esta localizado,
comprendiendo el método los pasos de:

- proporcionar un cuerpo hueco (1) hecho de material alimentario y formado por un par de medias cubiertas (2, 4)
que tienen una abertura con un contorno ovoide y que estan selladas entre si a lo largo de sus respectivos contornos
(6) de la abertura, y en la que dicho cuerpo hueco tiene una forma con simetria rotacional alrededor del eje mayor de
simetria de dicho contorno ovoide,
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- embalar dicho cuerpo hueco en un envoltorio (9) de cubierta formado por un par de medias cubiertas (10, 12) de
envoltorio hechas de material laminar, en el que cada media cubierta (10, 12) de envoltorio tiene una forma que
coincide con la respectiva media cubierta de material alimentario (2, 4) y tiene una respectiva brida (14, 16) que
rodea y que se proyecta desde el contorno (6) de su abertura, y

- conectar dichas medias cubiertas (10, 12) de envoltorio de manera desaplicable, por medio de un encajamiento de
interferencia mutua de dichas bridas (14, 16),

caracterizado porque el plano definido por los contornos sellados de la abertura de dichas medias cubiertas (2, 4) de
material alimentario coincide con el plano de unién de dichas bridas (14, 16), por lo que el embalaje puede ser
abierto, para permitir acceso a dicho articulo, ejerciendo una presion manual en dos areas de presion localizadas en
la region de cuspide de dicho envoltorio.

13.- Un método de acuerdo con la reivindicacién 12, que comprende el paso de proporcionar en dichas medias
cubiertas (10, 12) de material laminar medios (20, 22) de sefializacion que identifican en el envoltorio dichas areas
de presién, en el que la aplicacion de dicha presion causa la separacién de media cubierta (10, 12) de envoltorio y
de las medias cubiertas de material alimentario.

14.- Un método de acuerdo con la reivindicacion 13, caracterizado porque dichos medios (20, 22) de sefalizacion
que definen dichas areas de presion se disponen en la region de clspide de al menos una de las medias cubiertas
(10, 12) de envoltorio a lo largo de dicho plano de unién y en lados opuestos con respecto al eje mayor de dicho
contorno ovoide.
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