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s Procedeu de realizare a containerelor flexibile

67) Rezumat: Containerul flexibil este format din-
tr-un semifabricat tubular (5), la care o jumatate (10)
a semifabricatului tubular este intoarsa pe dos si
deasupra celeilalte jumatati (11), pentru a forma un
sac interior (10”) si un sac exterior (11°), avind o
baza comuna sau separata, semifabricatul tubular fi-
ind prevazut, la sectiunea de mijloc, cu doua sau mai
multe crestaturi longitudinale sau deschizaturi (6, 7),
la aceeasi distanta intre ele, de-a lungul circumferin-
tei semifabricatului tubular. O jumatate (10) este
rotita fata de cealalta jumatate (11) in jurul partii
centrale (12) a semifabricatului tubular, astfel incit
portiunile de material dintre crestaturi, dupa rasucire,
formeaza doua sau mai multe bucle de suspendare
separate (4).
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Figun: 4
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Prezenta inventie se referd la un
procedeu de realizare a unui conteiner
intermediar, flexibil, pentrm materiale
in vrac (FIBC), respectiv pentru ridica-
rea, transportarea §i stocarea materiale-
lor.in vrac. Conteinerul sus-mentionat
(FIBC) cste format dintr-un semifabri-
cat tubular. O jumaitate a semifabricatu-
Jui este intoarsi pe dos §i acoperd
cealalti jumitate, pentru a forma un sac
interior si un sac exterior §i cuprinzind
o sectiune de bazi comuni sau separata.

in prezenta inventic, printr-un con-
teiner flexibil se intelege im conteiner
pentru ridicarea, transportarea gi stoca-
rea materialului in vrac ca, de exemplu,
ingriasiminte sub forma de praf san gra-
nule, granule de pamint sau nepa-
mintoase, ciment Portland, cérbune etc,
in cantiti{i de citeva sute de kilograme
per conteiner.

Pina in prezent este cunoscut um
conteiner sub formi de sac de tipul celui
mentionat mai sus. Brevetul SUA or.
3789897 descrie un conteiner FIBC cu-
prinzind un sac interior §i unul exterior,
format dintr-un semifabricat tubular
prin intoarcerea pe dos a unei jumatati
a semifabricatului deasupra celeilalte
jumitii. In cuta formata intre sacul in-
terior si cel exterior, la partea supe-
rioara a conteinerului, este plasat un
cablu pentru stringerea secfiunii de
incircare a conteinernlui. Acelagi tip de
sistem este folosit la baza conteinerului.

in vederea ridicirii conteinerului
sus-men{ionat de-a lungul circomfe-
rin{ci sale, este previdzut un set de urechi
de suspendare, fiecare trecind prin nigte
crestituri practicate in sacul interior gi
cxterior, plasate sub cablu. De accea
conteinerul este complicat din punct de
vedere constructiv i necesiti cheltuieli
mari de fabricagie. In plus, in brevetul
american la desfacerea conteinerulni
apar importanii concentratori de tensiu-
ne in zonele in care urechile de suspen-
dare sint fixate de sacul interior si
exterior. Capacitatea de incarcare este
totusi limitatd prin constructie si in des-
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cricrea brevetului este precizati a fi
intre 600...1000 kg.

Un al doilea tip de conteienr cu pe-
rete dublu este cunoscut din brevetul or.
871705 norvegian. Dezavantajul princi-
pal al acestui conteiner se referd la me-
toda sa complicatd de rcalizarc §i la
efortul de munca, intens, necesar.

Scopul prezentei inventii a fost de a
realiza un procedeu de realizarea a unui
conteiner flexibil, avind o constructie
simplificati gi imbunatatiti astfel incit
cheluielile de realizare sa fie reduse, iar
capacitatea de incircare sa fie crescuta
de 2-3 ori, fara a cregte calitatca mate-
rialului.

Caracteristicile speciale ale in-
ven(iei constau in faptul cd materialul
tubular folosit pentru conteiner cste
previzut cu doud sau mai multe
crestituri longitudinale (deschizituri)
la distante egale, de-a lungul circumfe-
rintei semifabricatului tubular. O
jumitate a semifabricatului tubular este
rotita fata de cealalta jumatate, in jurul
axei longitudinale §i o jumatate este
intoarsd peste ccalaltd jumitate astfel,
incit sectiunile de material intre
crestituri sau deschizituri formeazi
doua sau mai multe bucle de suspenda-
re, intregi.

Urechile de suspendare sint prelun-
giri ale peretilor sacului interior gi exte-
rior si se intind in paralel de la sacul
interior la sacul exterior. In timpul ri-
dicirii conteinerului in cazul solutiei
din inventie, fortele vor fi distribuite
uniform fiard concentratori de tensiune,
la peretele sacului interior §i exterior.
Rotajia menfionati mai sus implicad gi
rotafia urechilor de suspendare. Mate-
rialul urechilor este mentinut strins §i
urechile, ele insele se desfigoars, aga
cum s-a mentionat mai sus, in paralel
formind numai o singuri bucla de sus-
pendare.

Din comparatia conteinerului con-
form inventiei faii de conteinerul din
brevetul american sus-mentionat, re-
zulti citeva avantaje, §i anume:
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- s¢ pot realiza conteinere cu o ca-
pacitate mai mare de incarcare, utilizind
aceeagi calitate de material, adici cregte
raportul capacitate de incarcarc/greuta-
tea materialului;

- realizarea conteinerelor flexibile
s¢ face intr-un mod mai simplu, cu re-
pere mai putine §i mai putine faze de
lucru. in brevetu! american nr. 3789897
sint previdzute bucle de suspendare i
cabluri separate pentru stringerea
sectiunilor la virful si la baza conteine-
rului §i aceasta presupune citeva faze de
lucru suplimentare i un echipament
complicat;

- ridicarea conteinerului pentru
transport este simplificatii pentru ci ine-
lul va forma numai o singura bucla de
suspendare. In timpul ridicarii conteine-
rulni, conform brevetulni american,
urcchile de suspendare separate trebuice
agdfate de mijlocul de ridicare in mod
individual.

Inventia se va descrie mai in detaliu
prin intermedinl exemplelor de realiza-
re 5i ficindu-se referire la desenele ane-
xate care reprezinti:

- fig.1, semifabricatu] tubular din
fesdturd rotundi, din care se fabricd
conteinerul reprezentat in fig.4;

- fig.2, rotatia semifabricatulni -
bular, in zona centrali;

- fig.3, modul de intoarcere pe dos a
unei jumatifi a semifabricatului tubular
deasupra celeilalte jumaititi gi astfel for-
marea unui sac interior i a unuia exte-
rior;

- fig.4, un conteiner flexibil, con-
torm prezentei inventii.

Fig.1 reprezint3 un semifabricat tu-
bular 1, pentru realizarea unui conteiner
conform inventiei. Semifabricatul tubu-
lar poate fi realizat dintr-un material
necretat (esut rotund, din fibre de poli-
propilen sau dintr-un material cretat
tesut rotund din fibre de polietilen sau
altele asemanatoare. Materialul utilizat
in diferite cazuri depinde de aria de uti-
lizare gi de proprietatile materialului pe
care trebuie si le aiba conteinerul. Dia-
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metrul §i lungimea semifabricatului tu-
bular pot varia §i depind de volumul
necesar gi de tipul utilizarii.

Asa cum se vede in fig.1, semifabri-
catul tubular 1 are in sectiunea sa din
mijloc §, doud crestaturi longitudinale 6
si 7 plasate diametral opus. Aceste
crestituri sau deschizaturi se pot face
cel mai bine cind semifabricatul tubular
este menginut plat. Aceste crestaturi pot
fi facute prin stantare sau prin taiere.
Crestiturile sau deschiziturile se extind
de la sectiunea din mijloc 8 pe ambele
directii aproape pe aceeasi lungime, dar
lungimea poate varia depinzind de
exemplu de volumul i utilizarea contei-
nerului.

fo fig.1 virful i baza semifabricatu-
lui tubular sint tdiate astfel incit capete-
le formeaza niste prelungiri ip forma de
stea 9. Aceste prelungiri vor forma baza
conteinerului finisat.

Constructia bazei nu se consideri ca
facind parte din prezenta inventic §i de
aceea nu va fi dezbatuti in continuare.
Oricum, trebuie mentionat ¢i modul de
constructie al bazei nu se reduce la baza
in forma de stea descrisa mai sus sau in
brevetul nr. 152870. Se pot aplica dife-
rite tipuri de baze ca de exemplu "baza
in forma de cruce” sau “baza oarecare”.
Se pot utiliza, in functie de aplicatie,
baze separate pentru sacul interior gi
exterior sau o bazid comuni pentru ambii
saci.

Fig.2 si 3 reprezinti diferite faze de
realizare a conteinerului flexibil, con-
form prezentei inventii. Folosind semi-
fabricatul tubular, ilustrat in fig.1, o
jumitate 10 a semifabricatului este ro-
tita relativ fafa de cealaltd jumitate 11
in jurul axei longitudinale 12, aga cum
se aratd in fig.2. Gradul de rotatie poate
varia, dar depinde de numirul de
crestaturi din semifabricatul tubular si
de asemenea de inilfimea preferatd de
ridicare. Avind doua crestituri in semi-
fabricatul tubular, unghiul de rotatie
preferat va fi de aproximativ 180°.

Rotatia ce apare in aria de sectiune
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mijlocie a semifabricatului tubular este
absorbiti, in principal, de suprafetele de
material dintre crestiturile 6 §i 7. lnain-
te de rotire semifabricatul tubular poate
fi presat pe sectiunea de mijloc 8. Su-
prafetele de material, dintre crestituri,
vur forma atunci cind partea 10 a semi-
fabricatului tubular este intoarsa peste
cealaltd jumaitate 11 aga cum este repre-
zentat din fig.3, cel putin doua bucle de
suspendare separate 4 in functie de
nwmiérul crestiturilor practicate.

Accasta este ilustrata in fig.4 unde
este ilustrat un conteiner flexibil con-
form inventiei.

Buclele de suspendare 4 sint prelun-
giri directe ale peretelni sacului interior
§i exterior gi, datorita rotatiei, se
desfigoard aproape in paralel de la sacul
exterior la cel interior. In timpu! ri-
dicarii conteinerului flexibil, conform
inventiei, fortele sint distribuite uni-
form gi fard arii concentratoare de ten-
siune citre peretii sacului interior 10 i
celui exterior 11. Aceasta reprezintd un
mare avantaj al inventiei §i presupune
cregterca capacititii de incércare a con-
teinerului, fira a fi nevoie de a introdu-
ce noi materiale dintr-o {esaturi dc
rezisten{d mai mare sau de a face alte
intarituri.

Rotatia men{ionata mai sus implica,
de asemenea ci materialul din bucla de
ridicare este risucit. Cu toate acestea,
materialul este mentinut strins, buclele
de suspendare se suprapun (in paralel)
i formeazi o singurd bucla de suspen-
dare. Faptul ca buclele de suspendare
sint mentinute impreuna, simplifica mo-
dul de ridicare fati de un cirlig de sus-
pendare sau a ceva asemanpator atunci
cind conteinerul este ridicat §i transpor-
tat. Ar trebui mentionat, de asemenea ci
bucla de suspendare poate include o
bucsa aga cum este descrisi in brevel
nr. 151855.

Fig.4 reprezinti un conteiner finisat
2, conform prezentei inventii. Asa cnm
s-a menjionat mai sus, conteinerul fle-
xibil va fi realizat, dupa dorint, cu o
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baza comund sau separatd 3. Daca con-
teinerul este realizat cu doua baze sepa-
rate, baza sacului exterior nu poate fi
realizatda inainte de intoarcerea a o
jumaitate de semifabricat tubular, pe
dos. Cu toate acestea baza sacului inte-
rior poate [i fie inainte, fie dupd ce s-a
realizat acest lucru.

Conteincrul flexibil poate fi realizat
conform inven(ici prin practicarea in se-
mifabricatul tubular a doud sau mai
multe crestituri sau deschizituri aflate
la distan(a egald intre ele pe circumfe-
rinta semifabricatului tubular. Contei-
nerul flexibil finisat va avea atunci cel
putin doud bucle de suspendare separa-
te, ambele extinzindu-se de pe o parte a
sacului interior gi, in principal, diame-
tral spre sacul exterior la partea opusa.
Exemple cu mai mult de doui bucle de
suspendare nu sint ilustrate in figuri.
Trebuie totugi mentionat cd procedeul
de realizare a conteinerului §i avantajele
sale sint aceleagi ca gi cum ar exista mai
mult de dona crestaturi sau doua bucle
de suspendare.

Prin aceastd invengie s-a obtinut un
proceden simplu si ugor de realizat pen-
tru obfinerea unui container flexibil cu
pereti dubli. De asemenea, toate fazele
de realizare a conteinerului flexibil, de
exemplu tiierea semifabricatului tubu-
lar, rotirea celor dous jumitigi una fata
de alta, intoarcerea unei parti pe dos §i
realizarea bazei pot fi facute cu ajutorul
unui echipament simplu.

Revendicari

1. Procedeu de realizare a conteine-
relor flexibile, pentru ridicarea, trans-
portul gi stocarea materialului in vrac,
conteinecrul mentionat fiind format
dintr-un semifabricat tubular (1), la care
o jumitate (18) a semifabricatului tubu-
lar este intoarsa pe dos gi adusa peste
cealaltd jumatate (11), pentru a forma
nn sac interior (10’) si un sac exterior
(11*) si avind o constructie de baza se-
paratd sau comund, caracterizat prin
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aceea ca semifabricatul tubular (1) este
prevazut la partea centrala cu doua sau
mai multe crestituri longitndinale san
deschizaturi (6, 7) aflate la distanjc cga-
le intre ele de-a lungul circumferintei
semifabricatului tubular dupi care o
jumatate (10) sc rotegte fata de cealaltd
jumatate (11) in jurul axei longitudinale
(12) a semifabricatului tubular, si se
intoarce pe dos deasupra celeilalte
jumatati (11) astfel incit portinnile de
material dintre crestituri, dupi intour-
cerea lor pe dos, formeazi cel putin
doua bucle de suspendare separate (4).

2. Procedeu de realizare conform re-
vendicarii 1, caracterizat prin aceea
cd semifabricatul tubular este mentinut
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plat gi crestiturile se formeaza prin cel
putin o taietura, de preferinta cel putin
una pe axa longitudinali (12) a semifa-
bricatului tubular.

3. Procedeu de realizare, conform
revendicarii 1, caracterizat prin aceea
ca, crestaturile an aproximativ aceeagi
lungime totala §i aceeagi lungime pe
ambele parti ale liniei de mijloc (8).

4. Procedeu de realizare conform re-
vendicarii 1, caracterizat prin aceea
c¢d semifabricatul tubular (1) este presat
pe sectiunea sa de mijloc (8) inainte ca
o jumatate (10) si fie rotita fata de cea-
lalta jumatate (11) in jurul axei longitu-
dinale (12) a semifabricatului tbular.

Pregedintele comisiei de inve{zjii: ing. Petrescu Ioan Cristea
ngureanu Mirela

Examinator: ing.
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