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Inventia se referd la domeniul de fabricare a ambalajelor, primordial pentru produse alimentare si

produse, care contin sau elimind grasimi $i umiditate.

Containerul, conform inventiei, constd dintr-un capac $i un recipient, care este largit in partea
superioard, realizat dintr-un material de carcasé din celuloza si hartie cu un strat protector. Peretii laterali
ai recipientului formeaza In partea superioard o flangd superioard continui, formata prin indoirea spre
exterior a unor supape superioare ale peretilor laterali. Supapele superioare adiacente mentionate sunt
fixate prin suprapunere prin sudare termicd sau printr-un compus adeziv, formand astfel un unghi drept in

partea superioard a recipientului.
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Descriere:

Inventia se referd la domeniul de fabricare a ambalajelor, primordial pentru produse alimentare si
produse, care contin sau elimind grasimi $i umiditate.

Cele mai cunoscute tipuri de ambalaje, In care poate fi utilizatd inventia revendicatd, sunt
containerele, a cdror bazi este un recipient cu o baza dreptunghiulari, largit spre partea de sus, materialul
de constructie/de carcasa principal al cédruia este un material plat din celuloza si hértie, acoperit cu un strat
protector impotriva apei si a grasimilor sub formad de laminare, impregnare speciald sau lac. Mai mult,
unghiurile unui astfel de recipient nu trebuie sé fie rotunjite, ci obtinute prin conjugarea a doud planuri
laterale ale peretelui vertical. Recipientul se Inchide cu un capac transparent, un capac care contine o
fereastrd de vedere sau un capac orb fara fereastra. In acest caz, capacul poate fi realizat atat dintr-un
material similar cu materialul bazei, cat si dintr-un material polimeric.

Capacul este atasat de flansa superioard a containerului prin indoirea spre exterior a supapelor
superioare §i fixarea lor impreund in partile de colt ale recipientului, formand o flansd superioard fara
spatiu de-a lungul perimetrului recipientului §i pozitionatd la un anumit unghi fatd de planul orizontal,
care formeaza o blocare 1n jurul perimetrului containerului dreptunghiular.

Stadiul cunoscut al tehnicii

Este cunoscut un container din carton, care constd dintr-un capac din plastic §i un recipient
realizat sub forma unei piramide risturnate cu bazd dreptunghiulard cu patru unghiuri, la care sunt lipiti
peretii frontali, in partea de sus ai cdrora, pe linia de pliere, se afla supape, iar capacul mentionat contine
suprafata superioari si peretele interior cu fusta [1].

Dezavantajul acestui tip de container este acela ca supapele reversibile nu sunt fixate intre ele in
unghiurile de imbinare ale recipientului.

Problema principald a fixdrii capacului prin rotirea supapelor spre exterior pe un recipient
dreptunghiular care nu are colturi rotunjite, ci colfuri obtinute prin aldturarea planurilor rectilinii laterale
ale peretelui vertical, In stadiul tehnicii, de reguld, constd In necesitatea de a plia manual supapele spre
exterior inainte ca un astfel de capac si poatd fi blocat in pozitie. In plus, fiecare clapa pliabila este
independentd si nu este fixati de cealaltd, ceeca ce creeazd posibilitatea unei mobilititi excesive a
supapelor individuale pe fiecare parte a containerului, independente una de cealalta, fapt inutil din punct
de vedere functional si operational pentru container si care reduce rigiditatea structurii, simplitatea de
exploatare si viteza de inchidere, prezentdnd un factor semnificativ care duce la limitarea utilizarii pe
scard larga a containerului. In plus, in lipsa unui mecanism proiectat corect al supapelor pliabile care si le
blocheze in pozitia corectd pentru imbinare cu capacul, exista intotdeauna riscul ca capacul sa fie montat
incorect sau neglijent pe recipient de citre un consumator neexperimentat, atat in timpul Inchiderii initiale
a containerului, cét si In timpul unei posibile reinchideri. Mai mult de atét, lipsa fixarii supapelor pliabile
una de cealaltd reduce semnificativ rigiditatea recipientului, in special, cu capacul scos.

Problema tehnica pe care o rezolvd inventia propusd constd in crearea unui container, comod
pentru exploatare la utilizarea capacului, datoritd unei flange superioare, formate de-a lungul perimetrului
recipientului in timpul fabricdrii si fixdrii supapelor superioare indoite ale recipientului intre ele in
colturile adiacente ale flangei, fixand pozitia corecta a flangei, care nu contine spatiu in partile unghiulare
ale recipientului, cu unghiul de inclinare prestabilit corect fatd de planul orizontal de la 20 pana la 90 de
grade.

Problema se rezolva prin aceea cd containerul consta dintr-un capac §i un recipient realizat dintr-
un material de carcasd din celulozd si hértie cu un strat protector. Colturile bazei recipientului sunt
executate drepte, recipientul este largit In partea superioard, iar peretii laterali ai recipientului formeaza in
partea superioard o flansd superioard continud, formatd prin Indoirea spre exterior a unor supape
superioare ale peretilor laterali. Pentru formarea continuitatii flangei superioare, supapele superioare
adiacente mentionate sunt fixate prin suprapunere prin sudare termicd sau printr-un compus adeziv,
forménd astfel un unghi drept In partea superioard a recipientului. Flansa mentionatd este executatd intr-
un singur strat din materialul de carcasd din celulozid si hartie cu un strat protector, iar in locul de
suprapunere a supapelor superioare aceasta este executatd In doud straturi. Flansa mentionatd este
executatd imobild si fixatd sub un unghi de la 20 pana la 90 de grade fatd de planul orizontal. Capacul
contine Incuietori pentru fixarea pe flanga superioard a recipientului.

Recipientul poate contine suplimentar un perete despartitor interior, care corespunde cu
geometria unei caneluri, realizate pe fundul recipientului.

Partea infericard de unire a capacului cu incuietori poate avea un unghi de inclinare
corespunzétor cu unghiul de inclinare a flansei superioare a recipientului.

Partile laterale ale recipientului, care sunt largite in partea superioard, pot forma supape
triunghiulare, fixate intre ele prin sudare termica sau printr-un compus adeziv.
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Rezultatul tehnic constd Intr-o imbundtétire considerabila a stadiului tehnicii anterior a utilizarii
ambalajelor din celuloza si hartie de forma dreptunghiulard cu un capac separat potrivit.

Avantajele inventiei constau 1n urmaétoarele.

Datorita flansei rigide fixe, formate initial in timpul fabricérii recipientului, sub un unghi fata de
planul orizontal, continue de-a lungul Intregului perimetru al recipientului, $i evitdrii mobilitdtii supapelor
superioare individuale pe fiecare dintre laturile sale, timpul asamblarii recipientului si montirii capacului
este redus semnificativ, atat in timpul Inchiderii initiale, cat si la reinchidere, ceea ce se exprima intr-un
astfel de beneficiu economic, cum ar fi reducerea timpului de asamblare si usurinta in utilizare.

Datoritd formarii flansei rigide, fixate in colfurile adiacente ale elementelor indoite ale peretilor
laterali - supapelor superioare, rigiditatea structurald a containerului se majoreaza semnificativ, ceea ce
permite utilizarea la fabricare a materialelor mai subtiri. Acest avantaj se exprimé in beneficiul economic
exprimat in costul materialelor utilizate atdt pentru fabricarea pirtii infericare a containerului, a
recipientului, cét si a capacului.

Lipsa necesittii de indoire manuald a supapelor in timpul montirii i setarii unghiului de
inclinare necesar fatd de planul orizontal, sau verificirii pozifiei corecte a supapelor superioare la
reinchidere, datoritd mobilitdtii lor independente pe containere comparativ cu stadiul tehnicii, precum si
lipsa necesitdtii de a cunoaste principiile de inchidere a unor astfel de containere pentru un consumator
neexperimentat, creeazd un avantaj aparte si usurintd in utilizare.

Rigiditatea sporitd a containerului datoritd flansei rigide formate initial in timpul fabricarii
containerului, fixate 1n colturile adiacente ale elementelor indoite ale peretilor laterali - supapelor
superioare, Imbundtiteste semnificativ caracteristicile operationale, fiabilitatea containerului i
etangeitatea Inchiderii capacului, ceea ce are un impact pozitiv in timpul transportului si depozitérii
produselor alimentare.

Inventia se explicd prin desenele din fig. 1-12, care reprezinta:

- fig. 1, vederea generald a recipientului;

- fig. 2, vederea generald a recipientului cu sectiunea B-B in mijlocul peretelui lateral si cu
sectiunea A-A pe colt;

- fig. 3, sectiunea A-A pe coltul recipientului;

- fig. 4, sectiunea B-B pe mijlocul peretelui lateral al recipientului;

- fig. 5, primul exemplu de realizare a unui capac plat transparent, cu Incuietori, dispuse in partea
inferioard a capacului, care se uneste cu recipientul;

- fig. 6, cel de-al doilea exemplu de realizare a capacului plat transparent, cu Incuietori, dispuse
in partea inferioard a capacului, care se uneste cu recipientul;

- fig. 7, primul exemplu de realizare a unui capac Inalt transparent, cu Incuietori, care se uneste
cu recipientul,;

- fig. 8, cel de-al doilea exemplu de realizare a capacului inalt transparent, cu Incuietori, care se
uneste cu recipientul;

- fig. 9, geometria A a elementelor supapelor superioare de la baza recipientului;

- fig. 10, prima versiune a exemplului de realizare a geometriei elementelor supapelor superioare
de la baza recipientului;

- fig. 11, cea de-a doua versiune a exemplului de realizare a geometriei elementelor supapelor
superioare de la baza recipientului;

- fig. 12, exemplu de realizare a recipientului cu peretele despartitor interior.

Pe figuri, prin numerele corespunzitoare, sunt indicate urmaétoarele: 1 — baza containerului sau
recipientul; 2 — capacul; 3 — flansa superioard; 4 — colturile flansei, 5 — supapele triunghiulare; 6 —
supapele superioare; 7 — peretele despértitor interior.

In fig. 1 este ilustratd vederea generald a recipientului cu o bazi dreptunghiulara, ce este largit in
partea superioard, fard capac fixat, cu flansa superioard 3, formata In timpul fabricarii, fard intreruperi in
colturile 4, cu un unghi prestabilit fatd de planul orizontal imediat in timpul fabricédrii sale si fara
posibilitatea modificérii acestuia din cauza lipsei de mobilitate datoritd fixdrii prin suprapunere a
supapelor superioare 6 individuale intre ele. De asemenea, sunt ilustrate supapele triunghiulare 5 laterale,
fixate la fabricarea bazei containerului de cavitatea interioard a containerului, din partea marginilor
laterale scurte.

In fig. 2 sunt ilustrate sectiunile transversale ale peretilor laterali ai recipientului, in mijlocul
peretelui lateral (fig. 4) si pe coltul recipientului (fig. 3). Este ilustratd esenta inventiei, care constd in
unghiul T al inclindrii flansei superioare 3 fatd de planul orizontal, prestabilit in timpul fabricarii bazei
recipientului, situat in intervalul cuprins intre 20 si 90 de grade, intr-o valoare unicd pe intreg perimetru al
flangei 3, si fixarea flansei 3 In colturile 4 ale acesteia, prin suprapunerea si fixarea supapelor superioare 6
individuale intre ele. In acest fel, incd in timpul fabricarii bazei recipientului, se obtine flansa 3 rigida,
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fard intreruperi pe Intreg perimetru al recipientului, cu unghiul de inclinare fatd de planul orizontal
prestabilit din fabrica, fard mobilitatea supapelor superioare individuale, inutild pentru fixarea rapida si
eficientd a capacului 2.

In figurile 5 si 6 sunt ilustrate doud exemple de realizare a capacului plat transparent 2, care se
uneste cu recipientul 1, cu Incuietori, dispuse 1n partea inferioard a capacului 2 si pozitionate astfel, incat
la inchiderea etansd a capacului 2, acestea si fie fixate sub flansa 3 a recipientului 1. Capacul 2 este
fabricat din material polimeric transparent si se uneste cu recipientul 1 fard necesitatea de a indoi
supapele superioare 6 sau de a verifica pozitia lor lnainte de fixare, datoritd faptului cd supapele
superioare 6 sunt din start unite impreund in timpul fabricdrii recipientului, forméand astfel flansa
superioard 3 cu unghiul predispus fatd de planul orizontal, corespunzétor cu geometria partii inferioare a
capacului 2.

In figurile 7 si 8 sunt prezentate doud exemple de realizare a capacului inalt transparent, care se
uneste cu recipientul 1, cu Incuietori, dispuse 1n partea inferioard a capacului 2 si pozitionate astfel, incat
la inchiderea etansd a capacului 2, acestea si fie fixate sub flansa 3 a recipientului 1. Capacul 2 este
fabricat din material polimeric transparent si se uneste cu recipientul 1 fard necesitatea de a indoi
supapele superioare 6 ale acestuia si fard a verifica pozitia lor Inainte de fixare, datoritd faptului ca
supapele superioare 6 sunt din start unite impreund in timpul fabricarii recipientului, formand astfel flansa
superioard 3 cu unghiul predispus fatd de planul orizontal, corespunzétor cu geometria partii inferioare a
capacului 2.

In figurile 9, 10 si 11 sunt prezentate versiunile exemplului de realizare a geometriei elementelor
supapelor superioare 6 ale bazei recipientului 1 cu scopul de a asigura suprapunerea si fixarea lor intre ele
sub un unghi fatd de planul orizontal, pentru formarea flansei superioare 3 continue, care se formeaza, de
asemenea, sub un unghi cuprins Intre 20 si 90 de grade fata de planul orizontal.

fn figura 12 este ilustrat exemplul de realizare a recipientului 1 cu peretele despartitor interior 7.
Prezenta acestuia nu influenteazd in niciun fel constructia si functionarea capacului 2, din acest motiv
acesta nu este ilustrat In fig. 6 pentru claritatea exemplului de realizare a peretelui despértitor interior 7.
Canelura, realizatd pe fundul recipientului 1, care corespunde cu geometria peretelui despartitor interior 7
al recipientului 1, este necesard pentru comoditatea transportarii partilor inferioare ale containerului, in
cazul dispunerii 1n stive unul peste altul. Peretele despartitor interior 7 poate fi realizat de diferite indltimi,
cu modificari ale geometriei formei si punctelor de fixare, poate fi plasat in diferite parti ale containerului
s1 poate fi realizat mai mult decéat unul.

Exemplu de realizare a inventiei

Procesul de fabricare a bazei containerului consta din mai multe etape.

La prima etapd, imprimarea §i gravura pot fi aplicate pe materialul din celuloza si hartie si pentru
a obtine finisajul artistic necesar al recipientului 1 format si a aplica diverse marcaje. Stratul protector
este, de asemenea, aplicat pe materialul din celulozi si hartie pentru a face recipientul 1 rezistent la
grisimi $1 pentru a asigura proprietatile hidrofobe ale suprafetei materialului. Stratul protector poate fi
aplicat atat Tnainte, cat $i dupd imprimare $i gravare.

La a doua etapd are loc decuparea unui prefabricat. Concomitent cu decuparea, se formeaza
bigurile necesare, la fel, pot fi formate linii de perforare si canale de canelare.

La a treia etapd, are loc formarea bazei recipientului 1. Sunt formate supapele triunghiulare 5
laterale, fixate prin sudare termicd sau cu ajutorul unui compus adeziv. Supapele superioare 6 sunt indoite
s fixate una de cealaltd in colturile bazei containerului, formand flanga superioara 3 a recipientului 1, care
este continud de-a lungul perimetrului dreptunghiular al recipientului 1 si fixatd sub un unghi fata de
planul orizontal.

De asemenea, In scopul Impartirii volumului interior al containerului in sectiuni, este necesar si
se proiecteze aspectul semifabricatului astfel incét, la taiere, sd se formeze o compartimentare interioara.
Ulterior, la etapa formadrii bazei containerului, este format peretele despartitor interior 7, de reguld, prin
sudare termicd cu un poanson de forma speciald si 0 matrice cu o forma prestabilitd a peretelui.

Trebuie de remarcat faptul cd, supapele superioare 6, care formeazd flansa 3 continud
dreptunghiulard, la fixarea reciproca intre ele, trebuie proiectate astfel, incat sa fie alungite citre supapa
superioard asociatd a fetei laterale adiacente in raport cu dimensiunea fetelor pe care sunt amplasate.
Acest lucru se face pentru a permite fixarea fiabild a supapelor superioare cu suprapunere reciprocd, prin
sudare termicd sau compus adeziv. Aceastd metodd de fixare are ca rezultat obtinerea unei flanse
superioare cu un strat de material pentru conferirea formei peste lungimea mai mare a laturii containerului
s1 un strat dublu in locul de fixare si suprapunere a supapelor superioare adiacente, care formeaza o astfel
de flansa continua.

Trebuie remarcat faptul cd, pentru obtinerea unei fiabilitdti mai mari a fixarii si a unei rigiditati si
mai mari a flansei dreptunghiulare, numérul de straturi ale materialului de formare poate fi mai mare de
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unul sau doud, in cazul dacd este prevdzut un pliu suplimentar al supapei superioare la formarea flangei
continue.

Trebuie remarcat faptul cd, supapele triunghiulare 5 laterale pot fi atagate atat din interior, cat si
din exteriorul containerului.

Capacul 2 este produs independent de etapele anterioare. Capacul 2 poate fi fabricat prin diferite
metode.

Principalele metode de fabricare a capacului 2 pot fi:

in cazul unui capac polimeric poate fi utilizatd metoda de termoformare in vid sau turnare prin
injectie;

in cazul unui capac din celulozd si hértie, la fel ca si pentru fabricarea bazei, poate fi aplicata
metoda de tdiere cu matritd si asamblare ulterioard cu ajutorul unei compozitii adezive sau prin turnare
termica. In acest caz, straturile protectoare pot fi aplicate pe materialul din celuloza si hartie al capacului,
precum si pe materialul de bazd al recipientului, pentru a conferi produsului proprietitile necesare de
rezistentd la grasimi i hidrofobe.

Ulterior, 1n timpul utilizarii recipientului 1 §i a capacului 2, capacul 2, care contine incuietori
pentru fixarea pe flansa superioard 3 a recipientului 1, se potriveste usor cu recipientul 1 pe flanga
superioard 3, care este initial fixatd rigid In timpul fabricarii recipientului 1, fixatd in colturile 4 ale
flangei, avind un unghi fix de inclinare fatd de planul orizontal prestabilit la fabricare, care este
comparabil cu unghiul de inclinare al partii inferioare de imbinare a capacului 2. In acelasi timp, tinand
cont de faptul, ca formarea flangei superioare 3 si fixarea rigidd a acesteia Intr-o pozitie strict specificatd
se realizeaza 1n timpul fabricarii recipientului 1, montarea capacului 2 pe recipientul 1 se realizeaza fara
operatiuni pregititoare, fard a se verifica pozitia corectd a supapelor superioare 6 ale recipientului 1 si
poate fi efectuatd de un consumator nepregitit $i neexperimentat. Trebuie remarcat faptul, cd flanga
superioard 3 a containerului permite deschiderea si reinchiderea capacului 2 in mod repetat prin evitarea
mobilitatii inutile a supapelor individuale, care sunt fixate in colturile 4, fiind fixatd intr-o pozitie
prestabilitd, ceea ce oferd o rigiditate suplimentard intregii structuri, datorita fixarii de colf sub un anumit
unghi fatd de planul orizontal.

Astfel, rezultatul tehnic este atins datoritd formadrii initiale a flangei superioare 3 a recipientului 1
sub un unghi fatd de planul orizontal, datoritd fixarii reciproce a supapelor superioare 6 sub un unghi de
90 de grade 1n pirtile de colt adiacente, fixarii flangei 3 intr-o pozitie corectd, astfel incat flansa si fie
continud de-a lungul perimetrului i si fie formatd sub un unghi prestabilit de inclinare fatd de planul
orizontal de-a lungul Intregului perimetru al containerului in timpul fabricirii sale, care, suplimentar la
usurinta de exploatare, sporeste viteza atdt de inchidere initiala, cat si cea de reinchidere ulterioard,
sporeste semnificativ rigiditatea intregii structuri, In special cand capacul 2 este scos.

Caracteristicile tehnice, mecanice si operationale pozitive, care rezultd, au un impact
semnificativ asupra performantei economice a aplicatiei in timpul utilizarii ei pe scard largd 1n rulajul
produselor alimentare, prin reducerea timpului de asamblare a containerelor, precum si prin usurinta de
exploatare a acestora, atdt de cétre producdtori, cat si de cétre distribuitorii de produse alimentare si
utilizatorul final.

O caracteristicd suplimentard este faptul, cd stratul protector poate fi confectionat dintr-un
compus pe bazd de materiale polimerice biodegradabile.

Trebuie remarcat faptul cd aceastd inventie, care este divulgatd prin intermediul descrierii
deseneclor specifice atagate, nu se limiteaza la aceste exemple de realizare descrise si prezentate doar ca
exemplu, si cd sunt posibile schimbdri si modificari, care sunt evidente pentru un specialist in domeniul
relevant §i nu depdsesc domeniul de aplicare al inventiei dupd cum este divulgat in revendicarile
anexate.

(56) Referinte bibliografice citate in descriere:

1.RU 190177 U1 2019.06.24
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(§7) Revendicari:

1. Container, care constd dintr-un capac si un recipient realizat dintr-un material de carcasi din
celulozd g1 hartie cu un strat protector, totodatd colturile bazei recipientului sunt executate drepte,
recipientul este largit in partea superioard, iar peretii laterali ai recipientului formeaza in partea superioara
o flansgd superioard continud, formatd prin indoirea spre exterior a unor supape superioare ale peretilor
laterali, totodatd pentru formarea continuitdtii flangei superioare, supapele superioare adiacente
mentionate sunt fixate prin suprapunere prin sudare termica sau printr-un compus adeziv, formand astfel
un unghi drept in partea superioard a recipientului; flansa mentionata este executatd intr-un singur strat
din materialul de carcasd din celulozad si hartie cu un strat protector, iar In locul de suprapunere a
supapelor superioare aceasta este executatd in doud straturi, totodatd flansa mentionatd este executatad
imobild si fixatd sub un unghi de la 20 pana la 90 de grade fatd de planul orizontal, capacul contine
incuietori pentru fixarea pe flansa superioard a recipientului.

2. Container, conform revendicdrii 1, in care recipientul contine suplimentar un perete despértitor
interior, care corespunde cu geometria unei caneluri, realizate pe fundul recipientului.

3. Container, conform revendicarii 1, in care partea inferioard de unire a capacului cu Incuietori
are un unghi de inclinare corespunzator cu unghiul de Inclinare a flangei superioare a recipientului.

4. Container, conform revendicdrii 1, In care partile laterale ale recipientului, care se largeste in
partea superioard, formeaza supape triunghiulare, fixate intre ele prin sudare termicd sau printr-un compus
adeziv.

Agentia de Stat pentru Proprietatea Intelectuala
str. Andrei Doga, nr. 24, bloc 1, MD-2024, Chisinau, Republica Moldova
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