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(57) Rezumat: Inventia se refers la o cutie

cu colturi intarite si metoda de realizare a 28

acesteia, folositd la transportul produselor

alimentare. Prin plierea unei folii de material,

crestatd in prealabil, de asa manierad incat, in

dreptul fiecdrui colt, s& se formeze o

prelungire sub formd de capat clapa (26), se

poate realiza acest tip de cutie, pe capéatul

clapetei (26}, se executa in prealabil o serie

de crestdturi liniare (28), dupd care

respectiva prelungire este impinsd cétre

coltul aferent, astfel incat s& se curbeze si s&
wm{ Capete o forma aproximativ cilindrica. Capatul
m elementului prelungitor se fixeaz& apoi, prin

lipire sau capsare, asigurandu-se astfel J—
< indeformabilitatea formei cilindrice. Cilindrul
@f) respectiv contribuie la Tmbuné&tstirea consi-
= derabild a rigiditatii si rezistentei la strivire a
w={ cutiei in ansamblu, permitand astfel ca mai
wma{ multe cutii sa poat3 fi stivuite,una deasupra

w{ celeilalte. Fig. 1
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Prezenta inventie se refera la
tipurile de cutii, curent folosite la trans-
portul produselor alimentare, la care
nsa se intdresc colturile si la metoda de
realizare a acestor cutii.

Cutiile folosite la transportul pro-
duselor alimentare, cum ar fi fructe sau
legume proaspete, sunt adesea formate
dintr-o cutie de forma rectangulara, cu
portiunile de la capetele opuse supra-
inaltate.

Astfel, ele sunt compuse dintr-o
baza, doi pereti laterali longitudinali si doi
pereti de capat transversali. Un ase-
menea tip de cutie se prezintd, cu titlu
exemplificativ, n fig.5 din desenele
anexate. Prezenta unor portiuni de capat
supraindltate face posibila stivuirea cu-
tilor pe o anumita indltime, fara ca prin
aceasta sa apara pericolul de deterio-
rare a continutului si permite totodata
accesul aerului si controlul vizual din
exterior; in acelasi timp, sunt create
conditii imbunatatite de prezentare.

Cutiile de acest tip se realizeaza
adesea din lemn, dar in prezent acest
material nu este deosebit de agreat din
mai multe motive. Acest tip de cutii se
mai pot executa si din carton dar acest
material are o rezistenta limitatd - fapt
care conduce implicit si la limitarea
naltimii admisibile de stivuire a cutiilor
atunci cand se urmareste sa se evite
pericolul de stivuire a acestora.

Prezenta inventie urmareste reali-
zarea unei cutii cu colturi intarite prin
care sa se diminueze sau sa se elimine
total dezavantajele mentionate.

In conformitate cu prevederile
prezentei inventii, se prezintd o cutie
avand cel putin un colt intarit si care
prevede executarea ei prin pliere,
plecand de la un material pe care au fost
practicate in prealabil o serie de
crestaturi; metoda de realizare carac-
terizandu-se prin aceea ca, in zona cel
putin unuia din colturi, este prevazut un
element rabatabil, o clapa, executatd
dintr-un material cu un numar de
crestaturi liniare verticale dispuse la 5
mm distantd una de cealaltd si ca
aceastd clapd este apoi deformatd,
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astfel incat sd i se confere o forma
cilindrica, dupad care este fixata n
vederea rigidizarii coltului cutiei.

Inventia urmeaza a fi detaliata, n
cele de mai jos, prin prezentarea unor
exemple, cu referire la desenele nsoti-
toare:

- fig. de la 1 la 4 exemplifica
modul de realizare a unei cutii cu colturi
intarite;

- fig.5 prezintd schematic o
vedere in perspectivd a unei cutii de
forma@ corespunzatoare;

- fig.6 prezintd o vedere a unui
semifabricat din care se poate realiza
cutia din fig.5 si

- fig.7 prezinta un detaliu in care
apare un colt al unei cutii de tipul celei
din fig.5.

In legdturd cu desenele este de
mentionat ca fig.5 prezinta, un tip de
cutie curent folosita la transportul pro-
duselor ~alimentare - de exemplu
conopidd sau piersici. Cutia, de regula
identificatd prin simbolul 10, este
formata dintr-o baza 12 care, in general,
este de form& rectangulard si este
prevazutd cu pereti longitudinali, laterali
14 si pereti transversali de capat 16.
Asa cum se aratd In desen, naltimea
peretilor 14 este mai redusa decét cea
a peretilor de capat 16, dar aceasta
este o0 alcatuire optionald avand in ve-
dere ca inaltimea peretilor laterali 14
poate fi egald cu cea a peretilor de
capat 16. Forma adoptata in acest exe-
mplu permite circulatia libera a aerului
chiar si atunci cand cutiile sunt stivuite
una deasupra celeilalte. Asa cum se
poate remarca n fig.5, peretii de capat
16 prezintd elemente superioare 18 si
elemente laterale 20 suprapuse, iar ele-
mentele 20 sunt fixate de peretii laterali
longitudinali 14 - de exemplu prin punc-
tele de prindere 22. Cu ajutorul “plat-
formelor” alcatuite din elementele superi-
oare 18 devine posibild stivuirea cutiilor
una deasupra celeilalte fard a interveni
pericolul de deteriorare a continutului.

Cutia din fig.5 poate fi executata
plecénd de la un semifabricat 24 crestat
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si tdiat asa cum se aratd in fig.6. Asa
cum se poate vedea in fig.6 si 7, por-
tiunile 26 ale semifabricatului pot lipsi
din constructia cutiei.

In conformitate cu prevederile
prezentei inventii, portiunile 26 sub for-
ma de clapd prezintd, cum se poate
vedea mai bine in fig.1.a si 1.b, o serie
de crestaturi sau linii de pliere verticale
28, precum si o portiune 30 fara cres-
taturi, care serveste ca suprafata plana
de fixare. Dupd ce alcatuirea cutiei a
ajuns in stadiul prezentat in fig.7, dis-
pozitivul de impingere 32 vine In contact
cu suprafata plana de fixare 30 a clapei
26 si, asacumse aratainfig.11a4, o
impinge pe aceasta din urma spre stan-
ga, silind-o s& se curbeze progresiv pana
cand ajunge s& adopte forma cilindrica
din fig.4. In aceasta faza, suprafetele
plane 30, elementele de prelungire 20
si peretii laterali longitudinali 14 pot fi
solidarizati - de exemplu prin lipire, cap-
sare sau alt procedeu similar - si fixati de
restul corpului cutiei; in acest fel, se
solidarizeaza forma cilindrului si se rigi-
dizeaza cutia - de preferintd, intr-o sin-
gurd operatie. Asa cum se poate vedea
n fig.4, nu este absolut necesar ca cilin-
drul sa aibd o forma geometric exactd
pentru a-si indeplini functia.

Este clar ca se ajunge ca fiecare
din colturile cutiei s& fie ranforsat prin
plierea dupd un contur cilindric a clapei
26, fara sa fie necesara folosirea de ma-
terial suplimentar - ceea ce ar fi inse-
mnat o crestere a greutdtii cutiei - si
aceasta datorita faptului ca - asa cum se
vede - clapa 26 se obtine din acelasi
fabricat 24 din care este confectionata
cutia din fig.5. In conditii de exploatare
nsd, existenta cilindrului conduce la o
crestere considerabild a rigiditatii si
rezistentei la stivuire a cutiei si permite
astfel ca un numar mai mare de cutii s&
poatd fi stivuite una deasupra celeilalte,
decét ar fi fost posibil Tnainte, in cazul
unor cutii confectionate din acelasi ma-
terial. :
Metoda de confectionare preco-
nizatd de prezenta inventie poate fi
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aplicatd in cazul unor cutii obtinute dintr-
o mare diversitate de materiale - de
exemplu carton, materiale plastice si
altele similare - cu conditia sa poata fi
crestate si pliate. Totusi, de reguld, se
prefera materialele plastice care pre-
zintd, n general, caracteristici superi-
oare de rezistentd si care permit toto-
datd utilizarea metodelor de sudare cu
ultrasunete - lucru care se poate dovedi
avantajos din punctul de vedere al teh-
nologiei de fabricatie.

Avand in vedere ca cilindrul de
intdrire a cutiei este confectionat din
clapa 26 a carei latime este egala cu
ndltimea peretelui lateral longitudinal 14
al cutiei, rezultd ca diametrul cilindrului
depinde de indltimea peretelui. Atunci
cand indltimea peretelui lateral este
relativ redusa, diametrul cilindrului este
mai mic iar curbura mai mare. In aceste
conditii, s-ar putea ca rezistenta la ples-
nire a cartonului ondulat sa& nu fie
suficientd pentru a permite folosirea
acestui material In mod satisfacator. Pe
de altd parte ins&, materialele plastice -
de exemplu de tipul paolialefinelor - pot fi
crestate destul de des - de exemplu la
intervale de 5 mm - pentru a permite
confectionarea unui cilindru care sa nu
cedeze. La indltimi mai mici ale cutiei,
diametrul cilindrului creste si el Tn mod
corespunzator astfel incat sa fie posibila,
de exemplu, utilizarea cartonului ondulat.

Revendicari

1. Cutie cu colturi intarite, reali-
zata dintr-un material care poate fi cres-
tat si pliat, cum ar fi cartonul, materia-
lele plastice sau alte materiale asemana-
toare, compusa dintr-o baza, doi pereti
laterali longitudinali si doi pereti de capat
transversali, caracterizata prin aceea
ca, in cel putin unul dintre colturi este
prevazutd o clapad (26) care are niste
crestaturi lineare verticale (28) si este
indoitd inspre peretele transversal de
capat (16) al cutiei, astfel Incét formea-
za o bucla si o suprafata plana de fixare
(30).
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2. Cutie cu colturi intdrite, con-
form revendicarii 1, caracterizata prin
aceea ca, suprafata plana de fixare (30)
este prinsa prin lipire, cu agrafe sau prin
alte procedee similare de peretele Iateral
longitudinal (14).

3. Cutie cu colturi intarite, con-
form revendicarilor 1 sau 2, caracteri-
zata prin aceea ca, bucla formata de
clapa (26) are forma cilindrica.

4. Cutie cu colturi intarite, con-
form revendicarii 1, caracterizata prin
aceea ca, crestaturile lineare (28) sunt
realizate la 5 mm distanta intre ele.

9. Metoda de realizare a unei
cutii cu colturi Tntarite, conform reven-
dicarii 1, prin plierea unui prefabricat
decupat In prealabil, caracterizata prin
aceea ca, inaintea etapei de pliere a
prefabricatului, pe cel putin o clapa (26)
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solidara cu un perete de capat trans-
versal (16) al cutiei se efectueazd in
zona dinspre peretele de capat transver-
sal (16) crestaturile lineare (28), in zona
dinspre capéatul clapei (26) ramanand
suprafata plana de fixare (30) lipsita de
crestaturi, iar dupa@ etapa de pliere a
semifabricatului, cénd peretii laterali
(14) si de capat (16] se afla in pozitie
perpendiculara pe baza (12) cutiei, un
dispozitiv de impingere (32) vine in con-
tact cu suprafata plana de fixare (30] a
clapei (26) si, deplaséndu-se paralel cu
peretele lateral longitudinal (14) adia-
cent, impinge clapa (26) inspre peretele
de capat transversal (16) cu care
aceasta este solidara, indoind-o pana la
formarea buclei mentionate.

Presedintele comisiei de examinare: ing. Georgescu Cornelia

Examinator: ing. Ungureanu Mirela
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