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(57) Rezumat:
1

Inventia se referd la un procedeu de
fabricare a obiectelor turnate biodegradabile, in
special a veselei si ambalajelor.

Procedeul de fabricare a obiectului turnat
biodegradabil cu aplicarea procesului de creare
a presiunii vaporilor de apd in interiorul unei
forme compuse include amestecarea taratelor
friabile, cu granulare de la 0,01 pana la 2,80
mm in cantitate de 95...100% de mas3i,
contindnd 14% de¢ apa legatd structural sub
forma de umiditate, cu obtinerea unui amestec

2
de substanta friabild, incdlzirea formei pana la
o temperatrd de 120°C sau mai mult,
amplasarea amestecului de substantd friabild
mentionat 1In una dintre parti a formei,
inchiderea formei, supunerea amestecului
tratarii simultane cu temperaturd si presiune in
mtervalul de 1...10 MPa, depresurizarea
formei, cel putin o datd, prin formarea unui gol
intre marginile formei de cel mult 0,5 mm, si
deschiderea formei.
Revendiciri: 6



(54) Method for manufacturing biodegradable mouldings, in particular tableware

and packages

(57) Abstract:
1

The invention relates to a method for
manufacturing biodegradable mouldings, in
particular tableware and packages.

The method for manufacturing
biodegradable mouldings with application of
the method of evoking the water vapour
pressure inside the form, involves mixing loose
bran, of granulation from 0.01 up to 2.80 mm,
i the amount of 95-100% of weight,
containing 14% of water structurally bound in
the form of moisture, obtaining of a mixture of
dry material, heating of the form up to a

2
temperature of 120°C or above, placement of
the mixture in one of the parts of the multipart
form, then the form is closed, the mixture is
subject to the simultaneous operation of
temperature and pressure of the scope 1...10
MPa, the depressurizations of the form is
minimum 1, forming the crack between the
edges of the form not wider than 0.5 mm, and

opening of the form.
Claims: 6

(54) Cnioco0 nm3rorosJieHns OmopasnaraeMoro opMoBaHHOI0 U3eJIHs, B

YaCTHOCTH CTOJIOBOH MOCYyAbI H YIIAKOBOK

(57) Pedepar:
1
WzobpereHne OTHOCHTCH K CIIOCOOY
H3TOTOBIICHUA OnopasIaraeMoro

(dopMOBaHHOTO  W3JEAHA, B  YaCTHOCTH
CTOJIOBOH IIOCY/IBI U YIIAKOBOK.

Crioco0 H3TOTOBICHHS OMOPa3IaracMoro
(opMOBaHHOTO H3ACIUA C IPHMEHCHHEM
IIpollecca CO3LaHUA JABICHHA BOASHOTO IIapa
BHYTPH  COCTaBHOH  (hOpMBI  BKIIIOYAET
CMEIIUBAaHNE pacCHIMAaThIX  OTpyoOel, co
cTeneHblo rpaHynupoBanus 0,01...2,80 mv, B
kommaectBe 95...100% Beca, comepsKarue
14% CTpPyKTYypHO CBS3aHHOH BOJBI B BHIC

2
BJlaru, ¢ IIOJIYUYCHHCM CMCCH  CBLIIYUCTO
MarTepualia, HarpcBanuce (1')OpMBI J0

TemuepaTypbl 120°C wnu BhIIIe, pasMeElICHIE
CMECH B OJIHY M3 YacTed cocTaBHOW (hOpMBL,
3aTeM (hOpMy 3aKpBIBAIOT, CMECh ITOABEPraroT
OJTHOBPEMEHHOH 00pabOTKe TeMIepaTypoi H
JlaBieHEeM B guamnasone 1...10  Mlla,
pasrepMeTn3aiya (GopMBI, IO MEHBIIEH Mepe,
OTHH pa3, IyreM (OpMHpOBaHUA 3a30pa
MeXTy Kpasmu (opmsel He Oonee 0,5 MM, u
OTKpBITHE (GOPMEL.

I1. popmymsr: 6
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Descriere:
(Descrierea se publica in redactia solicitantului)

Obiectul inventiei este un procedeu de fabricare a obiectelor turnate biodegradabile, in
special a veselei si ambalajelor.

Procedeul de fabricare a obiectelor turnate biodegradabile, In special a veselel si
ambalajelor, este cunoscut in descrierea brevetului polonez PL 195130.

Procedeul constd in aceea cd tardtele friabile, de preferinta tarate de grau, cu granulare
de 1a 0,01 pénd la 2,80 mm in cantitate de 95-100% de masd contindnd de¢ la 7% pénad la
45% de apd legatd structural sub forma de umiditate, in caz de necesitate, se¢ amestecd in
formd uscata cu amestecul de substante de impregnare si/sau adaosuri de aromatizare si/sau
parfumare si/sau materialele de umpluturd nefibroase si/sau agenti de umezire si/sau
adaosuri de colorare in cantitate de 5% de masd colectiv. Cantitatea mdsuratd de material
friabil obtinut in modul descris mai sus se amplaseaza Intr-o parte a unei forme din mai
multe parti, de preferintd, din doud parti, apoi forma se inchide si amestecul se supune
operatiunii simultane a temperaturii in limitele de la 20 pand la 450° C si presiunii in
limitele de 1-10 MPa si/sau fortdrii de pAnd la 100 t/cm? cu presiunea pistonului pani la 320
MPa timp de pani la cateva secunde. In caz de aplicare a presiunii procedeul se realizeaza,
de preferintd, dupd cum urmeaza: forma inainte de inchiderea completd se sigileaza si apoi
se prescazd a doua parte a formei pentru a produce presiune in interiorul formei. Fortarea
este realizatd, de preferintd, prin utilizarea preselor hidraulice, preselor mecanice,
ciocanului hidraulic sau echipamentelor concepute special pentru acest scop. Toate partile
formei se Incdlzesc, totodatd partile superioare si inferioare ale formei trebuie sd fie
incélzite la temperaturi diferite permitand astfel controlul debitului vaporilor de apa
formati. Acest efect permite de a alege care suprafatd a obiectului turnat trebuie sa fie mai
putin poroasd. Timpul total de supunere a amestecului la operatiunea de presiune sau forta
s1 temperaturd care este de cateva secunde poate fi completat intr-un ciclu sau in mai multe
cicluri de cateva secunde cu reducerea sarcinii variabile.

Procedeul, conform inventiei, poate fi realizat intr-un ciclu in cazul in care forma are
gduri, goluri sau pori care permit evacuarea vaporilor de apa formati in timpul operatiunii
de temperaturd si presiune sau fortd. Produsele finite sunt de preferinta acoperite cu un strat
peliculogen.

In conformitate cu procedeul sus-mentionat, sunt aplicate doua tehnici. Prima consta in
supunerea materialului continut in forma la presiunea repetatd cu pistonul presei hidraulice.
Fiecare lansare a pistonului deschide forma si elibereaza vaporii de apd formati. Formarea
produsului final necesitd mai multe curse ale pistonului si vaporii de apd care iese brusc din
masa partial lichefiatd provoacd ruperea obiectelor turnate. Pierderile se estimeaza la 50%.
Capacitatea de a controla procesul si de a-1 monitoriza este limitatd. La randul séu,
aplicarea presiunii prin inchiderea formei, sigilarea si operatiunea presiunii generate de
vaporii de apd formati in forma impenetrabild nu permite relaxareca masei in ciclurile
ulterioare. Nu mai mult de un ciclu este aplicat, deoarece sigilarea formei de fiecare datd nu
este realistd din punct de vedere tehnic si economic. Aplicarea formelor care au pori sau
goluri, care permit evacuarea vaporilor de apd este permisd in procedeul care utilizeaza
forta de presiune a pistonului.

Procedeul, conform descrierii brevetului polonez PL 195130 este aplicat in practicd
pentru formele plane, cum ar fi placile in varianta de aplicare a fortei de presiune a
pistonului, si pentru produsele care au adancime semnificativa, cum ar fi cupe, procedeul de
inchidere impenetrabild a formei, precum si procesul care include un ciclu sunt aplicate. In
ambele cazuri, pierderile de materie prima rezultate din deversarea masei din formad,
ruperca obiectelor turnate in timpul deschiderii bruste a formei sunt semnificative. In plus,
procesul este practic imprevizibil §i obiectele turnate formate nu sunt identice, nu au
culoare §i densitate identice. Formarea unui obiect turnat dureazd aproximativ céteva
secunde, ceca ce favorizeazd performanta tehnologicd destul de redusi cu cantitatea
semnificativd simultand a deseurilor. In practica, nu este posibil de a evoca presiune inalta
in interiorul formei, deoarece acest lucru va provoca ruperea completd a produsului si
suplimentar ruperea produsului constituie un pericol pentru persoanele care stau aproape de
linia de productie.

Prin urmare, formarea obiectelor turnate, conform procedeului descris mai sus, este
foarte sensibild la schimbarile tuturor parametrilor, cum ar fi presiunea, temperatura,
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umiditatea materiei prime, timpii de inchidere si de deschidere a formei. Schimbarea
nesemnificativd a cel putin unui dintre acesti parametri cauzeaza cresterea necontrolatd a
presiunii care rupe produsul in timpul deschiderii formelor deja in primul ciclu. Acesti
parametri, cu toate acestea, sunt esentiali pentru aparitia, densitatea si timpul de presiune
particulard, precum si controlul intregului proces de producere. Produsele sunt ecologic
pure si au o densitate relativ micd, astfel ele sunt suficient de flexibile si usor absorb apa.
Produsele fabricate prin procedeul descris mai sus sunt efectul extruziunii foarte delicate.
La maximum, patru obiecte turnate per minut pot fi produse.

Obiectul inventiei este procedeul de fabricare a obiectelor turnate biodegradabile in
special a veselei si ambalajelor cu aplicarea procesului de creare a presiunii vaporilor de
apd din interiorul formei. Tarate friabile, de preferintd tarate de grau, cu granulare de la
0,01 pana la 2,80 mm in cantitate de 95-100% de masd continand mai mult de 14% din apa
legatd structural sub forma de umiditate, in caz de necesitate, se¢ amestecd in forma uscatd
cu un amestec de substante de impregnare si/sau adaosuri de aromatizare si/sau materiale de
umpluturd nefibroase si/sau agenti de umezire si/sau adaosuri de colorare in cantitate de 5%
de greutate. Cantitatea masurata de material friabil obtinut in modul descris mai sus se
amplaseaza Intr-o parte a unei forme din mai multe parti, de preferinta din doud parti, forma
impenetrabild incdlzitd, forma se inchide si amestecul se supune operatiunii simultane a
temperaturii in limitele de 1a 120°C si a presiunii in limitele de 1-10 MPa, apoi forma se
depresurizeazd formand un gol intre marginile formei care nu este mai lata de 0,5 mm si
apoi, dacd este necesar, forma se Inchide din nou si ciclurile de depresurizare se repetd, si
apoi 1n ultimul ciclu forma se deschide si numarul de depresurizéri este cel putin 1 si
intregul proces dureaza cdteva secunde. Procesul de depresurizare si inchidere a formei se
efectueaza in conformitate cu programul echipamentului, care controleaza digital miscarea
formei in functie de parametrii asteptai ai produsului final. Datoritd aplicérii formei
impenetrabile si deschiderii incomplete a formei intre cicluri este posibil sd se obtind
produsul cu parametri fizico-mecanici care sunt asumate in prealabil §i programabile,
precum si avand culoarea si aspect exterior specific. Solutia domeniului anterior cu
aplicarea presiunii vaporilor de apa formati luand in considerare doar o singurd deschidere
completd a formei nu a permis nici un control al procesului. Procedeul oferit in prezent
datorita etapei de cel putin o depresurizare a formei Inaintea deschiderii sale complete si
ciclu al operatiunii de presare permite obfinerea obiectelor turnate cu parametri de
functionare mai buni, cum ar fi densitate, culoare i aroma. Este posibil de a crea presiune
inaltd fard orice distorsiuni ale obiectelor turnate si pierderi de productie. Culoarea, aroma
si densitatea sunt deosebit de importante 1n cazul in care obiectele turnate sunt apoi aplicate
ca veseld de unicd folosintd pentru servirea alimentelor. Aceasta veseld dupa sfarsitul mesei
este potrivitd pentru consum, de aceea gustul §i aroma acesteia sunt importante. Cea mai
importantd particularitate a obiectelor turnate obtinute in urma aplicarii procedeului
conform inventiei este densitatea crescutd si reducerca semnificativd a pierderii de
productie. Densitatea obiectelor turnate influenteazd rezistenta lor crescutd la absorbtia
lichidului, méancarurilor calde, sosurilor si altor lichide. Suplimentar, obiectele turnate sunt
mai rigide i mai usor de tinut de catre consumator. Timpul de producere a unui singur
obiect turnat este de asemenea important i a scazut de mai multe ori cu Imbundtitirea
simultand a parametrilor de functionare ai produsului final. Suplimentar, procedeul conform
inventiei permite controlul monitorizat al procesului, in scopul obtinerii produsului cu astfel
de parametri necesare pentru scopul specific. Fiecare ciclu de depresurizare si de inchidere
poate rezulta In diferiti parametri oferind astfel posibilitatea de a produce produse avand
diferifi parametri planificati in prealabil, cum ar fi: aspectul exterior, caracteristicile de
rezistentd, absorbtia apei si densitatea. Noul procedeu permite producerea cu aceeasi forma
de turnare, de exemplu, a unui castron, a produselor cu diferite caracteristici interne si
externe in conformitate cu productia planificatd prin reglarea timpului, temperaturii si
numarului de depresurizéri. Este posibil sd se producd pand la 20 de obiecte turnate per
minut In comparatie cu patru conform procedeului cunoscut in stadiul tehnicii.

Exemplul 1

Din tarate friabile contindnd umiditate legata structural de 17,5% obtinute din méacinarca
graului urmatoarele sectiuni au fost selectate prin screening cu valorile de 0,1/0,2 mm —
35% de masd, 0,2/0,4 mm — 25% de masd, 0,4/0,8 mm —40% de masi. Materialul a fost
pregatit pentru formarea obiectelor turnate biodegradabile prin amestecarea a 99% de masa
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de tarate selectate In modul descris mai sus, cu 0,3% de masi de sorbitd, 0,4% de masi de
zahar ars si 0,3% de masd de colorant admis pentru aplicarea in produsele alimentare.
Forma a avut doud parti. Partea interioard a formei a reflectat forma produsului final si
marginile acestuia s-au atins reciproc prin sistemul de lambe §i caneluri inchizand etans
forma. Forma incilzitd pand la 120°C s-a turnat cu amestecul preparat cu o masd mai mare
cu 10% decat masa produsului final si apoi s-a inchis. Cildura, necesard pentru lichefierca
amestecului si evaporarea apei, a fost introdusd in interiorul formei. Pentru a obtine
caracteristicile necesare ale produsului este necesar sa se atingd umiditatea de 10-11%. La
inchidere, cildura a fost introdusa, iar la depresurizare, evaporarea apei a fost permisa. In
acest caz, 5 cicluri de Inchidere pentru 1s fiecare au fost aplicate si intre cicluri forma a fost
depresurizati de fiecare dati timp de 0,5 secunde. Intregul proces de inchidere si
depresurizare a fost controlat digital. Forma a fost depresurizatd in limitele de la 0,1 mm
pana la 0,2 mm. Produsul a fost ob{inut cu densitatea de 1,600 g/cm>, in timp ce prin
procedeul cunoscut in stadiul tehnicii s-au obtinut obiecte turnate cu densitatea de pand la
1,200 g/em®.

Exemplul 2

Amestec de tarate cu 17,5% umiditate.

Temperatura de 170°C.

Portiunea exactd a fost masurata (fard deversare).

Procedura este aceeasi ca in exemplul 1, pentru a se obtine produsul finit cu 11%
umiditate.

Forma s¢ inchide si marginile se inchid inainte de lichefierea completa.

Temperatura ridicatd cu presiunca completd cauzeazid o crestere bruscd a presiunii in
interior, materialul obtine cu usurintd un nivel ridicat de lichiditate si absoarbe temperatura
necesard pentru evaporarea apei. In acest procedeu apa in material dupa lichefiere atinge
temperatura de fierbere numai la sfarsitul primei inchideri. Inchiderea si deschiderea
primului ciclu dureazi circa 3 secunde si este controlat digital. A doud inchidere cauzeaza
efecte similare cu prima, dar materialul este deja lichid si presiunea ridicatd si temperatura
influenteaza densitatea produsului finit. Practic, dupa a doua presiune, produsul atinge 11-
12% de umiditate si procesul poate fi terminat. Pentru aspectul exterior si stralucire, se
aplicd a treia presiune, dar numai In scopuri cosmetice §i energia aplicatd in aceastd
presiune este nesemnificativd. Prima inchidere este de 1,5 s, prima depresurizare — 1,0 s,
inchiderea repetatd — 2 s, depresurizarea repetatd — 1 s, inchiderea repetatd de 1 s,
depresurizarea de 0,5 s. Produsul cu densitatea de 1,600 g/cm? a fost obtinut, in timp ce prin
procedeul cunoscut in stadiul tehnicii obiecte turnate cu densitatea de pand la 1,200 g/cm’
se obtin si timpul de producere dureazd mai mult de 30 s.

Exemplul 3

Amestec de tarate cu umiditatea de 17,5%.

Temperatura de 190-200°C.

Portiunea exactd in forma inchisd si procedura este aceeasi ca in exemplul 2, in care
obiectivul este produsul finit cu umiditatea de 11%. Formele se inchid si chiar temperatura
s1 presiunea mai mare provoacd lichefierea usoara. Dupd 5 s, forma se depresurizeaza timp
de 2 s si apoi se deschide. Produsul cu densitatea de 1,400 g/cm?® se obtine, in timp ce prin
procedeul cunoscut in stadiul tehnicii, obiecte turnate cu densitatea de pand la 1,200 g/cm?®
se obtin si timpul de producere dureazd mai mult de 30 s.

Umiditatea atinsd de cca 10-11% in functie de numarul de inchideri ale formei si
temperaturd este ilustrata in tabelul 1.

Tabelul 1
Numaérul de inchideri Temperatura formei
120°C 170°C 190°C

1 16,5 15,9 11,3

2 14,1 13,8 10,2

3 13,2 12,2

4 11,8 11,1

5 10,9 9,9
Umiditatea stabild a materiei prime la nivelul de
17,5%
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In exemplele de mai sus boluri cu diametrul de 200 mm si farfurii cu diametrul de 240
mm au fost fabricate. Studiul absorbtici apei de 20°C si uleiului si afluxul de apd al
temperaturii de fierbere sunt prezentate in Tabelul 2. Studiul a constat in umplerea bolului
si farfuriei si mésurarea timpului pand la aparitia urmelor de scurgere. Rezultatele tuturor

5 masurdtorilor au indicat o rezistentd de doud sau chiar trei ori mai mare la scurgeri in
privinta farfuriilor si bolurilor fabricate in procedeul precedent. Studiul a indicat ca
presiunea naltd in cursul rezultatelor de productie In produsele cu densitate inaltd are o
influentd decisivd asupra absorbtiei apei a produselor finite. Ciclurile finale conform
inventiei sunt doar cele cosmetice si imbunitatesc aspectul exterior.

10
Tabelul 2. Determinarea trasaturii caracteristice a produselor obtinute conform cu
stadiul anterior i procedeul inventiei
Produsul Rigiditatea | Densitatea | Grosimea Masa Culoarea Aroma Numaérul de
MPA g/cm? mm g cicluri de
producere
Bol de 20 1100 1100 1,6 45-50 Luciu Tarate 5
cm
*Bol de 1650 1550 1,6 57-62 Luciu Tarate 3
20 cm natural préjite
cafeniu-
deschis
Farfurie de 980 1180 1,8 80-90 Cafeniu- Tarate 5
24 cm deschis
*Farfurie de 1400 1600 1,8 95-100 Luciu Pesmeti 3
24 cm natural
cafeniu-
inchis

(56) Referinte bibliografice citate in descriere:

* Se referd la procedeul conform inventiei

1. PL 195130 A1 1978.04.10




MD 4604 C1 2019.06.30

(57) Revendicari:

1. Procedeu de fabricare a obiectului turnat biodegradabil cu aplicarea procesului de
creare a presiunii vaporilor de apd in interiorul unei forme compuse, care include

amestecarea taratelor friabile, cu granulare de la 0,01 pand la 2,80 mm in cantitate de
95...100% de masd, continand mai mult de 14% de apd legatd structural sub forma de
umiditate, cu obfinerea unui amestec de substanta friabila;

incélzirea formei pana la o temperaturd de 120°C sau mai mult;

amplasarea amestecului de substanti friabild mentionat in una dintre parti a formei,

inchiderea formei;

supunerea amestecului operatiunii simultane a temperaturii §i presiunii, unde presiunea
este de la 1 pand la 10 MPa;

depresurizarea formei, prin formarea unui gol intre marginile formei de 0,5 mm sau mai
putin si eliberarea presiunii vaporilor de apd din interiorul formei, unde depresurizarea
mentionatd se efectucazd cel putin o datd, si

deschiderea formeli,

totodatd, ciclurile de Inchidere a formei, supunerea amestecului operatiunii simultane a
temperaturii §i presiunii si depresurizarca formei durcazd cateva secunde, acestea sunt
efectuate In conformitate cu echipamentul in prealabil programat, care controleaza in mod
digital migcarea formei in functie de parametrii asteptati ai produsului final.

2. Procedeu, conform revendicarii 1, in care ciclurile mentionate de inchidere a formei,
supunerca amestecului operatiunii simultane a temperaturii §i presiunii si depresurizarea
formei se repeta.

3. Procedeu, conform oricareia dintre revendicarile 1-2, in care ciclurile de amestecare
a taratelor friabile aditional includ amestecul taratelor friabile mentionate in forma uscatd cu
substante de impregnare, aditivi alimentari, adaosuri de aromatizare, umpluturi nefibroase,
agenti de umezire, coloranti sau combinatii ale acestora in cantitate de pand la 5% din
greutate cu obtinerea amestecului mentionat de substanta friabila.

4.  Procedeu, conform oricdreia dintre revendicdrile 1-3, in care forma mentionatd
reprezintd in sine o forma din doud parti.

5. Procedeu, conform oricareia dintre revendicarile 1-4, in care tarata mentionatd este
de grau.

6. Procedeu, conform oricareia dintre revendicarile 1-5, in care fabricarea obiectelor
turnate biodegradabile reprezintd in sine veseld sau ambalaj.

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