RO 118861 B1

(19) OFICIUL DE STA]‘
PENTRU INVENTII S| MARCI
Bucuresti

(11) Nr. brevet: 1 18861 B1
51) Int.CL.” B 65 B 11/50

«2 BREVET: DE INVENTIE

Hotararea de acordare a brevetului de inventie poate fi revocati
in termen de 6 luni de la data publicarii

(21) Nr. cerere: a 2001 01005 (61) Peffeﬁironare la brevet:
(22) Data de depozit: 29.02.2000 (62) Diviza’\t‘é din cererea:
r.

(30) Prioritate: 17.03.1999 GB 9906179.8
(86) Cerere intemationala PCT:

(41) Data publicérii cererii: Nr. EP 00/01647 29.02.2000
BOPI nr.
(87) Publicare internationala:
(42) Data public#rii hotararii de acordare a brevetului: Nr. WO 00/55044 21.09.2000
30.12.2003 BOPI nr. 12/2003
(56) Documente din stadiul tehnicii:
(45) Data eliberarii i publicarii bcr)egletului: GB 2060544; EP 608910
B nr.

(71) Solicitant: UNILEVER N.V., ROTTERDAM, NL

(73) Titular: UNILEVER N.V., ROTTERDAM, NL

(72) Inventatori:.  HARBOUR RICHARD, UPTON-BY-CHESTER, CHESHIRE, GB
(74) Mandatar: ROMINVENT S.A., BUCURESTI

49 PROCEDEU DE REALIZARE A UNEI CAPSULE SOLUBILE iN APA

(57) Rezumat: Inventia se refera la un procedeu de
realizare a unei capsule solubile in ap3, utilizata
pentru ambalarea unei compozitii de detergent
pentru masinile de spalat rufe. Procedeul conform
inventiei consta in urmétoarele etape de realizare:
- plasarea unei prime folii de film intr-o matrita de
formare (2), avand cel putin o cavitate (4); - incal-
zirea filmului; - modelarea filmului in cel putin o
cavitate (4), formand astfel cel putin o canelura in
film; - introducerea in cel putin una din canelurile
formate a unui produs de incapsulat, in special,
0 compozitie de detergent; - etansarea cu o a
doua folie de film peste cel putin o canelura for-
mata pentru a produce cel putin o capsula inchis3,
una sau fiecare cavitate (4) din matrita de formare
(2) are o margine curba (10), cel putin o portiune
din marginea curba fiind formata dintr-un material
elastic (12) peste care filmul este turnat in cavi- Fig. 1
tate. ’
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Figuri: 3
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RO 118861 B1

Inventia se refera la un procedeu de realizare a unei capsule solubile in apa, prin ter-
moformare, utilizata pentru ambalarea unei compozitii de detergent pentru masinile de spalat
rufe.

Compozitiile de detergenti pentru masinilie de spalat rufe sunt realizate sub multe
forme. Probabil cea mai raspandita forma de detergent de rufe este pudra sau granulele de
spalare. O problema cu utilizarea acestor forme de detergent este aceea ca produsul trebuie
sa fie dozat in masina, intr-un astfel de mod, incat detergentul sa fie repede si complet dizol-
vat in apa de spdlare, a masinii, fara sa vina in contact cu rufele, sub forma solida. Din acest
punct de vedere au fost propuse multe dispozitive de dozare care rezolva aceasts problema.

Un astfel de dispozitiv descris in brevetele europene EP 343 070 si EP 343 069 pre-
zinta utilizarea unei tesaturi flexibile, de ciorapi, care mentine detergentul sub formé de parti-
cule in masina, tesatura de ciorapi fiind permeabila la apa, astfel incat sa permita apei sa
intre In ciorapi si sa scoatd detergentul afara, prin peretii tesaturii, sub forma de solutie
apoasa. Mai recent, au fost propuse doze unitare de detergent sub forma de tablete compti-
mate de detergent pudra.

O problema intélnita la depozitele de tablete de detergent este aceea c# tabletele tre-
buie sa fie destul de rezistente pentru a face fati la depozitare si transpont, fiind insa destul
de slabe pentru a se dezintegra si dizolva repede in masina de spalat.

O problema ulterioara este necesitatea de a preveni lipirea tabletelor de hublou si
intre tamburii maginilor de spalat conventionale. Mai recent, aceste probleme au fost depa-
site cu ajutorul depozitelor de tablete de detergenti, avand o dezintegrare chimica, specifica,
ce permite dezintegrarea rapida a tabletelor in mediul apos al masinii de spilat, si prin depo-
zitele de pungi de plasa potrivite libere si care ajuta la dezintegrarea tabletelor si impiedica
“lipirea”.

Totusi, dupd cum multe dintre tabletele de detergent, curente, contin albitor si alte
substante iritante, problema manuirii tabletelor ramane.

Depunerea compozitiilor de detergent in filme solubile in apa a fost cunoscuta de
ceva timp. Cele mai multe documente care se refera la acest subiect descriu inveliri in filme
solubile in apa formate folosind calea unei forme umplute verticale etangate (“vertical form-
fill-seal" = VFFS). O problema cu invelirile produse folosind aceasta metod3 VFES este
aceea ca, datorita constrangerilor procedeului, invelirile rezultate au etansari care incorpo-
reaza puncte slabe definite in care etansarile se suprapun la colturi.

Aceasta duce la inveliri, care sunt usor de distrus, ca urmare a socurilor suferite in
timpul transportului, in incercarea de a depasi problemele legate de astfel de inveliri VFFS,
solutia din brevetul european EP 608 910 descrie capsule termoformate solubile in apa, pen-
tru compozitiie de pesticide de tipul mai sus mentionat, capsule ce includ o etansare care
nu are intersectii angulare cu ea insasi, in timp ce aceasta specificatie prevede o solutie par-
tiala pentru problema etangarilor slabe, termoformarea filmelor solubile in apa duce la cap-
sule formate, avand multe alte puncte slabe, in plus, capsularea $i transportul unor astfel de
capsule supun capsulele formate unor forte de impact considerabile.

Problema tehnica, pe care o rezolva procedeul conform inventiei, consta in realizarea
unor termosuduri ale marginilor capsulei solubile in apa, care sa-i asigure acesteia o rezis-
tenta superioara, in vederea transportului si depozitarii in conditii de siguranta.

Procedeul de realizare a unei capsule solubile in apa, conform inventiei, consta din
urmatoarele etape:

- plasarea unei prime folii de film, intr-o matrita de formare avand cel putin o cavitate;

- incalzirea filmului;

- modelarea filmului in cel putin o cavitate, formand astfel cel putin o canelura in film;
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- introducerea in cel putin una din canelurile formate a unui produs de incapsulat, in
special, o compozitie de detergent si etansarea cu o a doua folie de film, peste cel putin o
canelura formata, pentru a produce cel putin o capsula inchisa, inlaturi dezavantajele solu-
tiilor cunoscute si rezolva problema tehnica propusa, prin aceea ca una sau fiecare cavitate
din matrita de formare are o margine curba, cel putin o portiune din marginea curbi fiind for-
mata dintr-un material elastic, peste care filmul este turnat in cavitate.

Portiunea predominanta din marginea curba este formata din material elastic, margi-
nea curba constand dintr-o garnitura de etansare circulara, din material deformabil elastic,
montata intr-un sant circumferential, in jurul uneia sau fiecirei cavitati.

Materialul deformabil, elastic, consta intr-un cauciuc siliconic.

Avantajele procedeului de realizare a unei capsule solubile in apa, conform inventiei,
sunt urmatoarele:

- asigurarea unei suduri rapide si sigure a materialului termoformabil, din care este
realizata capsula;

- umplerea capsulei cu compozitia de detergent se realizeaza, simultan cu etapele

de realizare a capsulei.
' Inventia va fi mai clar inteleas, din descrierea unui exemplu de realizare, dat numai
cu titlu de exemplu, cu referire si la fig. 1...3, care reprezinta:

-fig. 1, ilustrare a cavitatii si depresiunii concave din vederea in sectiune a matritei
de formare si a placii de incalzire pentru utilizarea procedeului din inventie;

- fig. 2, vedere in sectiune detaliata a depresiunii concave din fig 1;

- fig. 3, vedere in sectiune detaliatd a unei margini a cavitatii de formare conform
inventiei.

in acest exemplu, procedeul de termoformare este descris pentru producerea unui
numar de capsule conform inventiei, dintr-o bucata de material solubil in apa, si anume al-
cool polivinilic furnizat sub referinta CC8534 de la Chris Craft. Din acest punct de vedere,
sunt formate caneluri in bucata de material, folosind o matritd de formare avand mai multe
cavitati cu dimensiuni corespunzand, in general, dimensiunilor capsulelor produse, in conti-
nuare, este utilizata o singura placa de incilzire pentru turnarea filmului in toate cavitatile
$i, in acelasi mod, este descrisd o singura placa de etansare.

O prima folie de film din alcool polivinilic este plasata intr-o matrita de formare astfel
incat filmul este pus peste mai multe cavitati de formare din matriti, amanuntele fiind des-
crise in continuare. Pentru a maximiza rezistenta capsulei, filmul este asezat in matrita de
formare sub forma libera cutata si cu minimum de tensiune.

in etapa de formare, si cu referire la fig. 1 si 2, filmul este incalzit la 110°C, timp de
aproximativ 700 ps. Este utilizata o placa de incilzire 1 pentru a incalzi filmul, care este pla-
sata pentru a se suprapune peste matrita de formare 2. Placa include mai multe depresiuni
concave 3 (este prezentata numai una), care corespund cavitatii 4 de pe matrita de formare
2. Fiecare depresiune concava este, in general, circulara, avand un diametru de aproximativ
50 mm si a adancime de in jur de 5 mm. O margine 5 a depresiunii 3 este radiald asa cum
este baza 6, raza bazei fiind de aproximativ 50 mm si raza marginii fiind de 30 mm. In timpul
acestei etape de preincalzire, placa de preineslzire este trasi la vid, pentru a asigura con-
tactul intim intre film si placa de preincalzire 1, acest contact intim asigurand incalzirea egala
si uniforma a filmului (extinderea vidului este dependenta de conditiile de termoformare si
de tipul filmului utilizat, totusi, in contextul prezent, un vid mai mic de 0,6 bari a fost gasit
potrivit), incalzirea neuniforma duce la formarea de capsule avand spoturi slabe. Ca o alter-
nativa, sau in plus, pe langa vid, este posibil sa se sufle aer in film pentru a forta contactul
sau intim cu placa preincalzita. in astfel de cazuri, aerul ar trebui sa fie suflat la o presiune
mai mica de 3 bari.
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Filmul termoformat este apoi turnat in cavitati, formand mai muite canale care, o data
formate, sunt retinute in orientarea lor termoformata, prin aplicarea unui vid prin peretii
cavitatilor.

Vidul este mentinut cel putin pAna cand capsulele sunt etansate. O data ce canelurile
sunt formate si mentinute in pozitie de vid, compozitia, in acest caz detergentul lichid, este
adaugata in fiecare canelura. O a doua bucata de film din alcool polivinilic este apoi supra-
pusa pe prima bucata, acoperind caneluriie umplute si este etansata prin incalzire, folosind
o placa de incalzire, in acest caz placa de incalzire de etansare, care este plana, functio-
neaza la o temperatura de in jur de 140...160° centigrade, si atinge filmele timpde 1...2 s
si cu o forta de 8 pana la 30 kg/cm?, preferabil 10 pana la 20 kg/cm?.

Mai detaliat, in legatura cu fig 3, fiecare cavitate 4 are, in general, o forma boltita,
avand o margine curba 10 cu o raza de curbura. O bordura ridicatd 11 inconjoara fiecare
cavitate pentru a asigura etangeitatea filmelor impreuna, de-a lungul bordurii, pentru a forma
o etangare continua, in acest exemplu de realizare, marginea radiala 10 si bordura ridicata
11 sunt améandoua formate dintr-o garnitura de etansare din material deformabil elastic 12
din cauciuc siliconic. Aceasta duce la o forta redusa care trebuie aplicatd pe marginea inte-
rioara a bordurii de etansare, pentru a evita daunele determinate de caldurd/presiune asupra
filmului.

O data sigilate, capsulele formate sunt separate din reteaua bucatii de film utilizand
mijloace de taiere, in aceasta etapa este posibila oprirea vidului care actionase asupra ma-
tritei, si eliberarea capsulelor formate din matrita de formare, in acest mod sunt formate cap-
sulele umplute si sigilate adapostite in matrita de formare, in plus, ele pot fi tiiate si in ma-
trita de formare.

in timpul etapelor de formare, umplere si etansare, ale procedeului, umiditatea re-
lativa din atmosfera este controlata la circa 50%. Aceasta se efectueaza pentru a mentine
caracteristicile de etangare la caldura ale filmului. Atunci cand se manipuleaza filme mai sub-
tiri, poate fi necesara reducerea umiditatii relative, pentru a asigura un grad relativ scazut
de plasticitate a filmelor, pentru a fi mai rigide si a duce la o manipulare mai ugoara. Umidi-
tatea relativa (RH), actuala, specifica, a atmosferei necesare va varia conform temperaturii
mediului si tipului de film utilizat, totusi pentru temperaturi in regiunea a 20 de grade C, RH
ar trebui sa fie in regiunea de 30 pana la 50%, depinzand de grosimea si elasticitatea
filmului.

Inventia nu se limiteaza la exemplul de realizare, descris mai sus, care poate fi variat
in etapele de constructie, amanunte si procedee, fard a se indeparta de procedeul din
inventie.

Revendicari

1. Procedeu de realizare a unei capsule solubile in apa, prin termoformare, constand
in urmatoarele etape:

- plasarea unei prime folii de film, intr-o matritd de formare (2), avand cel putin o
cavitate (4);

- incalzirea filmului;

- modelarea filmului in cel putin o cavitate (4), formand astfel cel putin o canelura in
film;

- introducerea in cel putin una din canelurile formate a unui produs de incapsulat, in
special, 0 compozitie de detergent si etangarea cu o a doua bucata de film peste cel putin
o canelura formata pentru a produce cel putin o capsula inchisa, caracterizat prin aceea
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ca una sau fiecare cavitate (4) din matrita de formare (2) are o margine curb3 (1 0), si cel
putin o portiune din marginea curba (10) este formata dintr-un material deformabil elastic
(12), peste care filmul mentionat este turnat in cavitate.

2. Procedeu conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ci o portiune predomi-
nanta din marginea curba (10) este formata dintr-un material deformabil, elastic (12).

3. Procedeu conform revendicarilor 1 si 2, caracterizat prin aceea ci marginea
curba (10) consta intr-o garnitura de etansare, circulars, din material deformabil, elastic (12),
garnitura de etangare fiind montata intr-un sant circumferential in jurul cavitatii sau fiecarei
cavitati.

4. Procedeu conform oricdreia dintre revendicrile precedente, caracterizat prin
aceea ca materialul deformabil, elastic (12), consta in cauciuc siliconic.

5. Procedeu conform oricarei revendicari precedente, caracterizat prin aceea ci
una sau fiecare cavitate (4) este inconjurata de o bordura ridicata (11) si cel putin o portiune
din bordura ridicata (11) este realizata dintr-un material deformabil, elastic (12).

6. Procedeu conform revendicarii 5, caracterizat prin aceea ci o cantitate predomi-
nanta din bordura ridicata (11) este realizata dintr-un material deformabil elastic (12).

7.Procedeu conform uneia din revendicarile 5 sau 6, caracterizat prin aceea ca
raportul dintre latimea bordurii ridicate (11) fata de diametrul mic al cavitétii (4) este intre
1:50 si 1:10, preferabil in jur de 1:12.

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