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ambalat si la utilizarea acestuia. Materialul de
ambalare, conform inventiei, cuprinde un film
termocontractibil (1) si un articol de siguranta, indi-
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™ reaza un efect optic variabil, fiecare fati a substra- 3 ;
tului purtand cate un strat de adeziv (4 si 6), iar 74
articolul de sigurantd fiind atasat filmului (1) SOOI 5
printr-unul din straturile de adeziv (4 si 6), fiecare

Q) strat avand o asemenea rezistenta, incat dupa ce Fig. 1

Substratul a aderat la o suprafata, el nu mai poate
(o)) fi indepartat fara alterarea efectului optic variabil.
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RO 119394 B1

Inventia de fata se refera la un material de ambalare termocontractibil, cuprinzand
un articol, indicand manipularea frauduloasa a produsului ambalat si la utilizarea acestuia.

Aparitia pe piata a dispozitivelor generatoare de efecte optice variabile, de exemplu,
dispozitive holografice de securitate, este in crestere, concomitent cu aparitia unor noi posi-
bilitati de utilizare a acestor dispozitive. Dispozitivele holografice de securitate necesita pen-
tru fabricare un echipament sofisticat, ceea ce impreuna cu eficacitatea lor vizuala le reco-
manda, pentru a fi utilizate in cadrul dispozitivelor antifalsificare gi de securizare.

Pe o mare varietate de articole ce necesita protectie pot fi amplasate etichete cu ima-
gini holografice, in industria ambalajelor fiind folosite filme care prezinta imagini holografice
sau alte modele de difractie a luminii, sub forma de folii simple de ambalare.

Pentru a preveni si/sau detecta desfacerea frauduloasa a marfurilor, inclusiv a méarfu-
rilor de larg consum, multi producatori au introdus ambalaje securizate sau care indica ma-
nipularea frauduloasa a produsului ambalat. De exemplu, pe gaturile sticlelor sunt aplicate
strans, prin contractie, straturi izolatoare din plastic, pentru a se preveni sau detecta orice
falsificare a continutului ambalat in sticle.

Este bine cunoscutd ambalarea cu un invelis aplicat prin contractie. Principiul meto-
dei consta in plasarea fara strangere peste articolul ce trebuie protejat a unui film polimeric
termoplastic, orientat monoaxial sau biaxial. La incalzirea filmului, peste o anumita tempera-
tura, plasticul se contractd pe masura ce tensiunile aparute in timpul procesului de orientare
sunt eliberate.

Saurfit Precision Labelling a introdus recent un manson holografic contractibil, indi-
cator al manipularii frauduloase, destinat industriei ambalajelor. Metoda consta in utilizarea
unui film contractibil care prezinta atagata o banda holografica, care este perforata. Pentru
deschiderea ambalajului protejat, filmul contractat este indepartat, ceea ce determina rupe-
rea de-a lungul liniei perforatiilor cu despartirea in doua a dispozitivului holografic. Aseme-
nea filme pot fi realizate din policlorura de vinil sau un poliester ca polietilen-tereftalatul. Dez-
avantajul consta in faptul ca este posibila ruperea mangonului in alt loc si indepartarea sa,
fara distrugerea dispozitivului holografic.

Benzi de rupere holografice sunt, de asemenea, oferite de firma Applied Holografics
Ltd si PP Payne Ltd.

Un material de ambalare cu model holografic este propus in cererea de brevet
WO093/08084, iar o banda adeziva holografica este propusa in brevetul EP 585076.

in documentul GB-A-2069409, sunt propuse filme de ambalare holografice, trans-
ferabile.

Sunt cunoscute, de asemenea, etichete holografice indicatoare ale manipularii frau-
duloase a produsului ambalat si care sunt aderente la o suprafata, la care, prin indepartarea
mecanica a stratului superior, se produce exfolierea la interfata dintre inveligul metalic reflec-
tant si suprafata de difractie fin reliefatd. Dupa separarea straturilor in aceste conditii, ele nu
mai pot fi recombinate, iar prin pierderea contactului intim intre straturi efectul holografic este
imediat, pe neasteptate si ireversibil distrus.

Etichetele de polipropilena indicatoare ale manipularii frauduloase pot suporta con-
ditiile necesare pentru laminarea la cald, daca sunt respectate orientarea si caracteristicile
de aderenta superficiala, iar datorita rezistentei etichetelor holografice poliesterice sunt, in
general, rezistente la manipuldrile frauduloase. Totusi ele pot fi taiate si indepartate pentru
a fi reutilizate pe produse contrafacute, desi pot fi tratate sau prevazute cu straturi suplimen-
tare pentru evitarea acestei posibilitati.

US Banknote Co (USBC) realizeaza o holograma poliesterica si o acopera, pe am-
bele fete, cu un adeziv topit la cald. Apoi unul dintre straturile de adeziv este acoperit cu un
model rombic de adeziv sensibil la presiune (psa). Adezivul psa este destinat mentinerii
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pozitiei hologramei, cand miezul este etichetat inainte de aplicarea filmului unistratificat de
policlorura de vinil. USBC a utilizat metoda pentru aderarea hologramei la suprafata supor-
tului de plastic imprimat, de exemplu prin intermediul unei masini automate de etichetat,
dupa care este aplicat filmul unistratificat de PVC.

Documentul EP-A-0585076 prezint o bandi format dintr-un film de baz3 orientat,
din material termoplastic, acoperit cu un adeziv sensibil la presiune pe o fata si cu un agent
de separare pe cealalti fat, incluzand un dispozitiv de securitate, sub forma unei holo-
grame.

Conform prezentei inventii, un material de ambalare termocontractibil prin incalzire,
cuprinzand un film contractibil prin incélzire si un articol de securitate indicator al manipularii
frauduloase, avand un substrat care include o structurs in relief, ce genereazi un efect optic
variabil, fiecare fati a substratului purtand cate un strat de adeziv, iar articolul fiind atagat
filmului printr-unul dintre straturile adezive, fiecare strat adeziv avand o asemenea rezistents,
incat dupa ce substratul a aderat la o suprafata el nu mai poate fi indepartat far3 alterarea
efectului optic variabil.

Noul articol de securizare proiectat de citre noi este aplicabil, in special, la ambalaje
prin realizarea unei legaturi puternice intre materialul de ambalare si produsul ambalat, prin
a carei desfacere este distrusa partial sau total structura generatoare a efectului optic va-
riabil. Un exemplu particular este oferit de ambalajele tubulare contractibile.

in mod tipic, adezivul utilizat pe una din fetele substratului va fi diferitd de cel utilizat
pe cealalts fatd. Acest amanunt nu este ins3 esential. '

Unul dintre adezivi, de exemplu, cel utilizat pentru aderarea substratului la un film de
impachetare, poate fi ales dintre un adeziv topit la cald, un adeziv activabil prin incélzire, un
adeziv sensibil la presiune sau un adeziv epoxi sau acrilic, int3rit la ultraviolete. Acesta este
avantajos, in special, daca sunt previzute ferestre, de exemplu, holograme demetalizate
sau foite holografice refractare, transparente, presate la cald. Intirirea cu ultraviolete se
realizeaza, in timp ce adezivul se gaseste in faza topita.

Toti acesti adezivi realizeazi legéturi puternice cu substratul.

In general, aceste materiale adezive vor fi transparente dupa realizarea imbindrilor.
Totusi, unul sau ambii adezivi pot contine materiale luminescente sau colorate si translucide
sau unul dintre adezivi poate fi chiar opac cu conditia ca efectul optic s fie vizibil prin celdlalt
adeziv.

intr-o aplicatie practica, preferata, primul adeziv este ales dintre un adeziv topit la
cald si un adeziv sensibil la presiune, iar celslalt adeziv este un adeziv topit la cald.

In unele cazuri, cel putin unul dintre adezivi include un material marcator, de exem-
plu, un colorant vizibil, un material luminescent si/sau un material magnetic. Acesta poate
oferi o protectie suplimentars. De exemplu, este posibila o detectie suplimentara, prin inclu-
derea unui material luminescent, de pilda, un agent chimic fosforescent, in timp ce colorantii
$i materialele magnetice pot fi utilizate pentru definirea unor coduri.

Intr-o aplicatie practica preferata, substratul prezinta pe una din fete un adeziv sen-
sibil la presiune protejat inaintea utilizarii de un strat detasabil, iar pe cealalt fata un adeziv
activabil prin incilzire sau topit la cald, sau un adeziv epoxidic topit si apoi intarit cu ultravio-
lete. intérirea va avea loc dupa etapa contractarii.

Straturile adezive sunt, in general, destinate a fi aplicate uniform, dar pot fi utilizate
$i anumite modele, de pilda depunerea sub forma unei grile fine. in acest caz pot fi aplicati
prin imprimare ecranati. :

Structura in relief, care genereazi un efect optic variabil, poate fi generatoarea unui
efect holografic, fiind destinata a include toate tipurile de modele in relief difractante ale Iu-
minii albe formate intr-un mediu polimeric in care suprafata modelats este acoperita
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reflectant sau refractant cu o compozitie de intérire a imaginii - de exemplu, un strat subtire
de aluminiu, de fluorura de magneziu sau de sulfura de zinc. Asemenea acoperiri gi echiva-
lentele lor sunt binecunoscute in domeniu si in documentul EP 201323A pot fi gasite exem-
ple. Stratul de aluminiu sau alt material poate fi depus continuu sau sub forma de puncte fine
de raster, aga cum este descris in documentul EP 328086A.

Aspectul vizual rezultat prin utilizarea unor asemenea structuri de difractie poate fi
acela al unei refele regulate de difractie, al unui mozaic de retele de difractie, o imagine ho-
lograficé spatiala tridimensionala si altele asemenea. Structurile difractante pot fi generate,
prin inregistrarea holografica sau generare prin fascicul de electroni. De exemplu, structura
generatoare a efectului optic variabil poate genera un efect holografic in cel putin o zona
identificabild vizual, structura fiind formata dintr-un profil de suprafata, fin realizat, intr-un film
de plastic transparent, profilul fiind acoperit de un strat reflectant.

Prin exfoliere, aspectul vizual se va modifica substantial, chiar daca unele straturi
sunt intacte, caz in care portiunile exfoliate vor determina aparitia unor efecte colorate diferit.

Modelul in relief poate fi format in substrat sau intr-un strat care acopera substratul.
Acesta se poate realiza prin intermediul unor metode de modelare termoplastica, utilizandu-
se o unealts de imprimare in relief. Stratul aditional poate fi din lac, dispus direct pe substrat
sau pe un suport suplimentar.

Filmul din plastic autoportant poate fi realizat din policlorura de vinil, polipropilen3,
polietilena-teraftalat sau alt poliester, un poliacril sau poliacrilat, policlorura de vinilden sau
polistiren. Pot fi utilizati i copolimeri ai acestora. '

Pentru anumite aplicatii, filmele polimerice adecvate pot fi orientate axial.

Acoperirile termoplastice reliefabile cu lac realizate pe un suport polimeric, de exem-
plu PET, pot fi addugate filmelor descrise mai sus.

Se preferd ca materialul polimeric sa fie reprezentat de un film transparent de poli-
propilena care a fost reliefat difractant si acoperit cu un strat fin de aluminiu.

Filmele orientate monoaxial prezinta cohtractji relative tipice de 55% in directie trans-
versala si 6% in directie longitudinald. Existd un domeniu larg de grosimi ale materialelor,
de exemplu intre 38 si 100 p, precum si pentru temperaturile de revenire sau a altor carac-
teristici posibile.

in practica, una din suprafetele de care este lipit substratul apartine filmului de am-
balare, iar cealaltd suprafata apartine produsului ce trebuie ambalat. in aceste conditii, pro-
dusul poate fi ambalat numai partial. De exemplu, poate fi acoperit numai un capac al pro-
dusului de catre filmul de ambalare.

Filmul de ambalare poate fi selectat dintre un film termoplastic, orientat biaxial sau
un film termoplastic, orientat monoaxial.

Tn mod tipic, filmul de ambalat este aplicat peste produsul respectiv si este apoi incl-
zit, de preferint, cu aer cald, astfel incat suprafata activabila la c&ldura a hologramei adia-
centd produsului se alipeste articolului, in maniera necesara pentru functionarea inventiei.

Un avantaj al prezentei inventii este acela ca efectul holografic poate fi conferit rapid
articolului ambalat, iar prezenta sa poate certifica autenticitatea articolului.

La indepartarea ambalajului efectul holografic va dispérea imediat intr-o maniera ire-
versibild. Astfel, orice incercare de indepartare a ambalajului va fi semnalizata imediat.

Inventia este aplicabild imediat, la linile de ambalare cu o capacitate ridicata de pro-
ductie, de exemplu, in sectorul producerii unor bunuri de larg consum. O alta aplicatie a in-
ventiei o poate constitui realizarea ambalajelor individuale pentru articole de valoare ridicata.

—— Asemenea ambalaje pot fi utilizate pentru acoperirea containerelor cilindrice cum ar
fi sticlele de policarbonati pentru bauturi. Si in acest caz, indepértarea ambalajului va deter-
mina distrugerea hologramei.
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Adezivii pot fi activati intr-o varietate de moduri in functie de natura lor si de maniera
in care sunt incorporati {n dispozitiv si/sau film de ambalare/articol.

intr-o aplicatie practica, convenabila, in care un adeziv topit la cald este utilizat pentru
alipirea substratului de articol, iar un adeziv sensibil la presiune este utilizat pentru alipirea
substratului de film de ambalare, este aplicata caldura ce determina apoi contractia filmului,
simultan cu legarea adezivului topit de pe spatele substratului de articol.

Un alt avantaj al inventiei este acela c4, la indepdrtarea legitim3 a ambalajelor, efec-
tul holografic este distrus, ambalajul respectiv nemaiputand fi reutilizat.

Filmul de ambalare este, in mod tipic, un film transparent simplu, dar in anumite ca-
zuri, acesta poate fi el insusi purttor al unei structuri ce genereaza un efect optic variabil,
de exemplu un efect holografic.

Pentru ambalarea prin contractie pot fi utilizate tuburi de film orientat biaxial fabricate
din film de aproximativ 70 pm, la care se realizeazi o cusatura prin sudare la cald, lipire cu
solventi, sudare cu ultrasunete sau prin radiofrecventi. Asemenea filme vor fi, in general,
imprimate cu un model de ambalaj prin rotogravura sau flexografie, fiind aplicats si structura
holografica. De exempiu, materialul holografic poate fi inclus intr-un miez avand pe o fata
un adeziv neaderent topit la cald, iar pe cealaltd fatd un adeziv sensibil la presiune, acesta
din urma fiind protejat de un strat de hartie detasabil. In practici, banda indicatoare a ma-
nipularii frauduloase este aplicat3 pe invelisul de ambalare plan dup3 care acesta este cusut
in tuburi din care vor fi taiate mangoane contractibile mai scurte.

Tn mod tipic, filmul de ambalare cu proprietati de contractie este preimprimat, pentru
definirea unor ferestre libere sau a unor regiuni colorate, opace sau de alt3 natura, care si
corespunda locurilor de vizualizare a hologramei.

Regiunea filmului de ambalare, in care apare efectul optic variabil, poate fi supraim-
primata cu un lac galben transparent, care s3 coloreze figura de difractie. In plus, pot fi apli-
cate acoperiri opace albe sau de alt3 culoare, de exemplu, in maniera propusa in documen-
tul W0O92/16378. Pot fi utilizate tiparituri vizibile sau invizibile. Pot fi ad&ugati indici sau co-
duri de bare. In practic, imprimarea se realizeaza cand filmul de impachetare se gisegte
in stare plana. Tot acum este aplicat elementul de securitate indicator al manipularii fraudu-
loase, sub forma unei benzi liniare, de exemplu, prin laminare la cald, dup3 care se obtine
forma tubulara prin realizarea unei cusaturi. Banda de securitate poate avea o margine
dreapt, Zimtata sau netéiata.

Marcajele imprimate pot fi dispuse pe fata intemna a straturilor holografice inainte de
contractarea ambalajului pe produs. Tn acest fel, ambalajul contractat va expune atat efectul
holografic, cat si modelul imprimat, care gasindu-se pe fata inaccesibili a ambalajului, nu
va putea fi alterat.

Semnele imprimate pe fata interioara pot fi variabile, inregistrand, de exemplu, numa-
rul loturilor si pot fi aplicate utilizandu-se toner, cerneala proiectats si altele asemenea.

Pentru ambalarea etansa a produsului se utilizeaza, in mod tipic, drept substrat un
material plastic, care nu se deformeazi, sub 150°C, iar pentru alipire i, optional, contractie
se foloseste un jet de aer cald la o temperaturé de 120°C. Desigur produsul ambalat nu tre-
buie afectat prin scurta expunere la aer cald.

Intr-o alta aplicatie practica, de-a lungul liniei elementului generator al efectului optic
variabil poate fi inclusa, prin lipire, cu adezivul topit la cald o banda solida de rupere din plas-
tic prevazuta cu perforatii, care s3 asigure ambalajului o linie de rupere.

Orice incercare de exfoliere a filmului de ambalare va determina desfaecerea-irever-
sibila a legaturii dintre acoperirea reflectanta metalica sau de alta natura si materialul plastic
profilat difractant, cu distrugerea efectului optic vizibil.
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Stratul activabil prin incalzire poate fi reprezentat de o rasina sau alt material extru-
dat, depus sau alipit in alt mod pe filmul purtator, de care este lipit in mod permanent. Lega-
tura dintre straturi poate fi intarita prin grunduire, tratament electric corona etc.

Prin pozitionarea dispozitivului holografic pe suprafetele opuse, orice incercare de
exfoliere determina desfacerea legaturii mai slabe din interiorul hologramei, dintre suprafata
difractanta si materialul reflectant, in mod neasteptat si ireversibil, ceea ce indicé violarea
ambalajului. Orice incercare de refacere a ambalajului violat va fi detectata prin alterarea
articolului de securitate holografic sau functionand pe baza altui efect optic variabil.

in materialul contractibil configurat tubular poate fi incorporat in timpul fabricatiei un
material reliefat holografic indicator al manipularii frauduloase. De-a lungul materialului con-
tractibil tubular sunt mentinute in pozitie printr-un strat autoadeziv benzi de material hologra-
fic cu latimea intre 5 gi 20mm. Cealalta fatd a materialului este acoperité cu un adeziv activa-
bil prin incalzire, astfel incat in timpul incélzirii in vederea contractiei, holograma este alipita
pe ambele fete-de mangonul tubular si de obiectul ce trebuie impachetat. Prin incercarea
de indepartare a hologramei se obtine distrugerea imaginii holografice.

Pot fi utilizati adezivi cu solventi, extrudati sau pe baza de apa. Temperatura de acti-
vare a adezivului trebuie aleas3 astfel, incat stratul holografic sa nu fie afectat, dar alipirea
sa fie eficienta.

Incorporarea unei microstructuri variabile optic in interiorul unui mangon contractibil
sporeste nivelul de protectie al produsului impotriva manipuldrii frauduloasq si impotriva con-
trafacerii. Prin inregistrarea imaginii holografice impreun cu un set de elemente de secu-
ritate imprimate, se obtine un produs integrat ideal pentru protectia mércii i a produsului.

Asa cum s-a explicat mai sus, substratul va fi, in mod tipic, reprezentat de o banda
sau panglica de cativa milimetri latime, de exemplu 1-2mm (denumita fir). Latimea preferata
este intre 15 si 25 mm pentru a se permite vizualizarea efectului optic variabil si facilitarea
fabricatiei. Termenul “band&” va fi utilizat, in continuare, pentru desemnarea unei bucati de
substrat avand orice latime. '

Tn continuare, vor fi descrise cateva exemple de articole de securitate indicatoare ale
manipularii frauduloase, ce sunt inglobate in materialul de ambalare, conform inventiei si in
legatura cu fig.1...4, care reprezinta

-fig.1, o sectiune transversala schematica printr-un prim exemplu de material de am-
balare avand un articol indicand manipularea frauduloasa a produsului ambalat (nereprezen-
tat la scara);

-fig.2, o metoda de aplicare a articolului de securizare din fig.1 peste un film con-
tractibil;

-fig.3 formarea unui tub cu proprietati de securizare a produsului ambalat;

-fig.4 o vedere similara celei din fig. 1, a materialului de ambalare intr-o alta varianta
de realizare; ,

Fig.1 prezinta o banda reliefata indicatoare a manipularii frauduloase avand o struc-
turd de baza unistratificatad. Substratul include un film de polipropilena 1 avand o grosime
intre 25-50 pm si o latime tipica intre 5-20 mm. O fata a filmului 1 este reliefata, cu o struc-
tura holografica 2, suprafata reliefata fiind acoperita cu un strat de aluminiu 3 depus in vid,
avand o grosime tipica de 20 nm. Suprafata in relief a filmului 1 este tratatd adecvat, de
exemplu, prin descarcari corona, pentru a se controla nivelul de adeziune a stratului de alu-
miniu 3. Adeziunea nu trebuie sa fie prea puternica, prin aceasta indicandu-se eventuala
manipulare frauduloasa. Un strat de adeziv acrilic performant 4 (sensibil la presiune), avand
o grosime intre 10-20 ym, este aplicat peste stratul de aluminiu 3 de pe un suport detasabil
5 cu rasina siliconica. Suportul detasabil 5 este, in mod tipic, din hartie, avand o greutate in
domeniul 50-80g/m?.
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Pe cealalts fati a filmului 1 este depus un adeziv topit la cald sau activabil prin inc3l-
zire, stratul 6 respectiv avand o grosime intre 10-20 uym.

In cadrul unei structuri alternative (nereprezentate), este posibils $i poate fi de dorit
inversarea configuratiei prin acoperirea stratului de aluminiu 3 cu un adeziv reactivabil prin
incalzire, in timp ce substratul purtator al stratului 1 reliefat sa fie laminat cu adeziv acrilic
performant, sensibil la presiune dispus pe un suport acoperit cu ragina siliconic3, in acest
caz, adezivul ar fi aplicat pe fata interioar a filmului contractibil prin incalzire dup3 indepéar-
tarea suportului detagabil, iar adezivul topit la cald de pe profilul de aluminiu ar realiza ali-
pirea de produsul impachetat. Profilul de aluminiu reliefat ar fi astfel orientat citre produs.

Banda prezentati in fig.1 va fi formati cu o lungime de cateva sute de metri sivafi
depozitata pe un mosor 7, ca in fig.2. Fig.2 prezintd o metod3s de aplicare continui a mate-
rialului prezentat in fig. 1 peste un film contractibil 8. Banda 9 este desfasurati de pe mosorul
7, initial stratul detasabil 5 fiind indepértat pentru a expune adezivul sensibil la presiune 4.
Banda 9 parfial exfoliat este apoi introdus3 intre o pereche de role de presare 10, intre care
este introdus si filmul 8. Cele dous componente sunt introduse cu aceeasi viteza, banda 9
fiind presata peste filmul 8 intre rolele 10, prin aceasta fiind activat adezivul 4. Materialul
consolidat este directionat prin perechea de role 11 citre un mosor de depozitare (nerepre-
zentat). Trebuie remarcat faptul ca stratul adeziv 6 este pozitionat in partea superioars in
fig.2 si rimane inactiv. .

Materialul consolidat rezultat este apoi configurat sub forma unui tub continuy prin
indoirea i sudarea sa (de exemplu, utilizandu-se solventi) pentru formarea cusaturii. Mate-
rialul este apoi taiat la lungimi adecvate $i precontractat prin plasarea fiecirui segment 12
pe un gablon 13 (fig. 3) si supunerea materialului 12 unui jet de aer cald, pentru a se obtine
un mangon larg. Banda holografici prezinta numarul de referintd 14. Sablonul 13 este tratat
corespunzator, astfel incat si nu adere Ia stratul adeziv 6.

Mansonul precontractat este apoi gata pentru a fi utilizat ca ambalaj protector. Pentru
aceasta mangonul este plasat peste produsul ce trebuie protejat, de exemplu peste gatul
unei sticle. Apoi mangonul este pus in contact cu aer cald pentru activarea adezivului 6,
ceea ce determing atat contractia stransa a mansonului 12 in jurul gatului sticlei, cat si lipirea
benzii 14 prin intermediul adezivului 6 de gatul sticlei.

La orice incercare de indepartare a mangonului contractat 12 de pe gatul sticlei, holo-
grama din interiorul benzii 14 va fi distrus3 sau cel putin compromisa, de exemplu, prin exfo-
lierea partiald a structurii benzii, decarece legdtura adezivi dintre banda 14 si gatul sticlei
prin intermediul stratului adeziv 6 este mai puternica decat legaturile dintre straturile benzii.
Adezivul sensibil la presiune 4 este, de asemenea, suficient de puternic pentru a preveni
exfolierea filmului 8 in raport cu banda.

Un al doilea exemplu de aplicatie practica a inventiei este prezentat in fig. 4. in acest
exemplu, holograma este realizat3 prin reliefarea stratului de lac 20 pe un strat suport tratat
detasabil, de exemplu, din polietilena sau polipropilena 21. Cealalts fata a stratului 21 sus-
tine adezivul sensibil la presiune 22 acoperit de stratul de hartie detasabil 23.

Stratul de lac 20 in relief este acoperit prin depunere in vid cu un strat de aluminiu
sau alt material asemanator 24, iar acesta este alipit unui strat subtire transparent 25 cu rol
de suport din politilena prin intermediul unui strat de adeziv sensibil la presiune 26. Cealalts
fata a stratului suport 25 este acoperita cu un adeziv topit la cald sau reactivabil prin incal-
zire 27. :

Aceasta band3 poate fi utilizats in aceeasi maniera ca si banda prezentata in fig.1.
Adezivul 22 va realiza legatura cu filmul de impachetare, iar adezivul 27 legatura cu produsul
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impachetat. in acest caz ins3, la indepartarea ambalajului format prin contractia mangonului
peste produs, banda se va exfolia intre stratul suport 21 si stratul de lac reliefat 20. Prin
urmare, fata expusa pe produs este holografica si neaderenta, ceea ce este de preferat in
anumite aplicatii practice. Acest strat nu poate fi indepéartat de pe produs, datorita rezistentei
adezivului 22.

in exemplele prezentate in fig. 1-3 holograma va fi vizualizata prin filmul 8 si prin ade-
zivul sensibil la presiune 4, ambele trebuind sa fie transparente sau cel putin translucide in
regiunile de expunere a hologramei. in exemplul din fig. 4 holograma va fi vizualizata in situ
prin filmul de impachetare, adezivul 22, suportul detasabil 21 si stratul de lac 20 reliefat,
toate trebuind s fie transparente in regiunile de expunere a holograme.

Revendicari

1. Material de ambalare, termocontractibil, cuprinzand un film termocontractibil (1)
si un articol de siguranta, indicator al manipuldrii frauduloase, cuprinzand un substrat care
include o structura in relief ce genereaza un efect optic variabil, fiecare fata a substratului
purtand cate un strat de adeziv (4, 6), iar articolul de siguranta fiind atagat filmului (1),
printr-unul dintre straturile adezive (4, 6), fiecare strat adeziv avand o asemenea rezistenta,
ncat dupa ce substratul a aderat la o suprafata, el nu mai poate fi indepartat, fara alterarea
efectului optic variabil. _

2. Material de ambalare, conform revendicirii 1, caracterizat prin aceea ci adezivul
(4, 6) utilizat pe una din fetele substratului difera de cel utilizat pe cealalta fata.

3. Material de ambalare, conform revendicarii 1 sau 2, caracterizat prin aceea ca
unul dintre adezivi este ales dintre un adeziv topit la cald, un adeziv activabil prin incélzire,
un adeziv sensibil la presiune sau un film polimeric laminat.

4. Material de ambalare, conform revendicarii 3, caracterizat prin aceea ca celalalt
adeziv este ales dintre un adeziv topit la cald, un adeziv activabil prin incalzire, un adeziv
sensibil la presiune sau un adeziv topit la cald cu legaturi chimice transversale, de exemplu,
un adeziv epoxidic sau acrilic intarit la ultraviolete.

5. Material de ambalare, conform revendicarii 4, cand este dependent de revendi-
carea 3, caracterizat prin aceea ca unul dintre adezivi este ales dintre un adeziv topit la
cald sau un adeziv sensibil la presiune, iar celalalt adeziv este un adeziv topit la cald.

6. Material de ambalare conform oricéreia dintre revendicarile precedente, caracte-
rizat prin aceea ci adezivii (4, 6) sunt transparenti.

7. Material de ambalare, conform oricéreia dintre revendicérile precedente, caracte-
rizat prin aceea ci cel putin unul dintre adezivi include un material de marcare, de exemplu,
un colorant vizibil, un material luminescent si/sau un material magnetic.

8. Material de ambalare, conform revendicarii 7, caracterizat prin aceea ca mate-
rialul de marcare defineste un cod.

9. Material de ambalare, conform oricareia dintre revendicarile precedente, caracte-
rizat prin aceea ci efectul optic variabil este reprezentat de o holograma (2).

10. Material de ambalare, conform oricareia dintre revendicarile 1...8, caracterizat
prin aceea ca structura generatoare a efectului optic variabil cuprinde un model in relief, in
cadrul substratului.

11. Material de ambalare, conform oricdreia dintre revendicarile 1...8, caracterizat
prin aceea ci structura generatoare a efectului optic variabil cuprinde un model in relief,
intr-un strat de lac (20) de pe substrat. .

12. Material de ambalare, conform revendicarii 11, caracterizat prin aceea ca stratul
de lac (20) este dispus pe un suport (25).
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13. Material de ambalare, conform revendicarii 11 sau 12, caracterizat prin aceea
ca stratul de lac (20) este lipit de substrat, prin intermediul unuyi adeziv, de preferinta, un
adeziv sensibil la presiune.
14. Material de ambalare, conform oricareia dintre revendicirile precedente, caracte-
rizat prin aceea ci substratul este autoportant. 345
15. Material de ambalare, conform revendicarii 14, caracterizat prin aceea ci sub-
stratul este reprezentat de un film de plastic.
16. Material de ambalare, conform revendicarii 15, caracterizat prin aceea ci filmul
de plastic este ales dintre: policlorura de vinil, polipropilend, polietilena, polietilen-tereftalat
sau alt poliester, un poliacril sau poliacrilat, policlorura de vinilden sau polistiren. 350
17. Material de ambalare, conform oricéreia dintre revendicrile precedente, caracte-
rizat prin aceea ci filmul este ales ‘di'h'tre un film termoplastic, orientat biaxial, sau un film
termoplastic, orientat monoaxial.
18. Material de ambalare, conform oricareia dintre revendicarile precedente, caracte-
rizat prin aceea ci filmul este sub forma tubular3 contractibil3 prin incalzire. 355
19. Utilizarea materialului de ambalare termocontractibil, de la revendicirile 1-18,
pentru a fi atasat la un produs, prin intermediul unuia dintre straturile adezive.
20. Utilizarea materialului de ambalare, conform revendicirii 19, pentru ambalarea,
completa sau partiald, a unui produs prin intermediul filmului termocontractibil.

Presedintele comisiei de examinare: ing. lonescu Bucura
Examinator: ing Negoita Adrian
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