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RO 123217 B1

Inventia se refera la un container din material plastic, respectiv, la un procedeu pentru
realizarea unui container din material plastic.

Se cunoagte documentul din stadiul tehnicii cel mai apropiat de solutia revendicata
EP 0770552, care se refera la un container dintr-un material plastic, avand niste zone de
prindere (manere) special concepute dintr-un material plastic (polietilend) avand o duritate
diferita fatd de materialul plastic din care este constituit restul containerului.

Containerele din material plastic sunt folosite in numeroase domenii ale existentei
umane. Pe langa rolul functional de baza pe care astfel de containere din material plastic
trebuie sa le indeplinesca, cum ar fi introducerea sigura a anumitor obiecte, ca de exemplu
sticle intr-o cutie pentru sticle, astfel de containere adauga altele siin acest fel trebuie sa mai
indeplineasca si alte cerinte complexe. Astfel, pe langa rolul initial de cutie, se intalnesc si
cerinte cu privire la capacitatea de utilizare, confort in manipulare, precum si aspect general
estetic, in special, cand recipientul este tinut ca recipient comercial, respectiv, un ambalaj
pentru comercializare, cum ar fi, de exemplu, in cazul cutiilor pentru sticle. In acest caz, este
necesar sa fie indeplinte simultan o serie intreaga de cerinte, care, partial, par opuse una
alteia. Astfel, de exemplu, la cutiile pentru sticle, pe langa capacitatea de a fi simplu de pro-
dus, robuste la utilizare, scoatere sigura a sticlelor si asa mai departe, trebuie sa fie indepli-
nite si cerinte referitoare la o formare cu un bun aspect exterior si o manipulare confortabila,
cum ar fi, de exemplu, cutiile pentru sticle, compartimentate, cunoscute deja partial, in ce
priveste posibilitatea de a fi transportate.

Luad in considerare realizarea industriala rentabila si robustetea necesara in utili-
zarea de zi cu zi, posibilitdtile de formare sunt insa, in general, in limite reduse. Asa, de
exemplu, conform stadiului tehnicii, in scopul atingerii robustetii necesare, este posibil, in
special, ca cutiile pentru sticle sa fie realizate dintr-un singur material, cutia pentru sticle fiind
dintr-o singura bucaté sau din mai multe bucati de material sudate. Pentru optimizarea
capacitatii de manuire, respectiv, formarea aspectului exterior, raman deci numai putine posi-
bilitati. Astfel, sunt cunoscute putine referiri la formarea aspectului exterior. Cutiile pentru
sticle trebuie sa aiba imprimate insemnele de marci corespunzatoare, de exemplu, cu sim-
boluri ale fabricantului de bere, respectiv, a producatorului de bauturi. In afara de aceasta,
trebuie rezolvate anumite imbunatatiri constructive referitoare la capacitatea de manipulare,
mentionata, cum ar fi, in special, formarea elementului de prindere (manerului), impartirea
cutiei in diferite parti, pana la elementele individuale demontabile si care apoi s& se
asambleze in obiectul unic initial.

Aceste posibilitati de formare si imbunatatire la manipulare ale containerului din mate-
rial plastic, in special, a cutiilor pentru sticle, fara indoiala nu sunt suficiente.

Problema tehnicd, pusa in prezenta inventie, este producerea unui container din
material plastic, in special, o cutie pentru sticle, care sa permita realizarea mai usoara si sa
aiba robustete suficienta pentru utilizarile de zi cu zi, un confort superior pentru utilizator gi
proprietati de design mai bune.

Containerul din material plastic elimina dezavantajele containerelor cunoscute, prin
aceea ca are o baza si peretii laterali constituiti din cel putin un prim material plastic, ce au
cel putin o0 zona dintr-un al doilea material plastic legat rigid de primul material de cel putin
un perete, al doilea material plastic fiind turnat peste primul material prin injectie intr-o zona
delimitatd printr-o banda de etansare formata dintr-o brida care se extinde din peretele
lateral, formand o bordura distincta intre cele doua materiale plastice.

Procedeul pentru realizarea unui container din material plastic elimina dezavantajele
containerelor cunoscute, prin aceea ca, avand o baza si pereti laterali in care cel putin un
perete este realizat dintr-un prim material plastic, acest perete este turnat in forma prin
injectie, iar un al doilea material plastic este injectat in cavitatea formei, intre aceasta si
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primul material plastic, al doilea material plastic este injectat in forma peste primul material
plastic, intr-o zona care este delimitata printr-o banda de etansare formata dintr-o brida pro-
eminenta de etansare, containerul fiind desprins din forma dupa ce cel de-al doilea material
plastic este suficient de intarit.

Punctul de plecare al prezentei inventii il constituie cunostintele ca posibilitatile de
formare a unui container din material plastic, in special, o cutie pentru sticle, pot fi imbuna-
tatite nu numai cand containerul este confectionat in mod simplu dintr-un singur material
plastic, ci si din diferite materiale cu proprietati diferite, ca de exemplu, in ce priveste proprie-
tatile fizice si chimice, cum ar fi elasticitatea, duritatea, rezistenta, culoarea si asa mai
departe. Devine astfel posibila folosirea a cel putin doua sau a mai multor adaosuri din alte
materiale diferite, in special, o diversitate de modele estetice, de asemenea, cainsertie potri-
vita din material plastic care asigura profilurile necesare pentru diferite domenii ale containe-
rului din material plastic, ca de exemplu cutii pentru sticle. Astfel, devine posibila construirea,
pe de o parte, in special, a peretilor laterali ai containerului din material plastic, din diferite
materiale plastice vopsite diferit, astfel incat sa se asigure aspectul estetic sau coloritul de
contrast, pentru domeniul comercial, pentru fixarea etichetelor sau marcarea directa a
etichetelor colorate cu ajutorul materialelor plastice auxiliare. Pe de alta parte, este posibil
ca peretele din material plastic specific pentru diferite zone ale containerului din material
plastic, ca de exemplu, manerele cutiei pentru sticle, sa fie realizate din materiale plastice
moi, elastice, care sa prezinte o comportare de maner moale. Cu masurile din inventie se
deschid, in consecinta, posibilitati de formare in domeniul containerelor din material plastic,
in special, cutii pentru sticle, complet noi. Limitarile de pana acum, din stadiul tehnicii, la un
singur material plastic pentru un singur material plastic flexibil pentru un container din
material plastic complet, respectiv, o cutie pentru sticle, sau cel putin limitarea la un singur
material plastic pentru o singura parte flexibila legata la containerul din material plastic este
depasita. De fapt, conform prezentei inventii, se poate, de asemenea, sa se realizeze ele-
mente tari de etansare si atagate unele de altele, dispuse, in special, in domeniul peretilor
unui container din material plastic, din diferite materiale plastice. Posibilitatile de formare si
de adaugare ale unui astfel de container din material plastic cresc prin masurile mentionate.
La materialul plastic preformat, in special, prin stropire sau pulverizare, se poate obtine un
acelasi material ca materialul pentru recipient, la care, de preferinta, acest material plastic
trebuie sa prezinte alte proprietati si o anumita transparenta.

in cazul legaturilor de imbinare prin material sau prin forma, prin cel putin doua sau
mai multe materiale plastice, prin diferite tehnici de formare, de exemplu, lipire, in special,
lipire la cald, sudur, fixare cu capse sau fixare cu ace si altele asemenea, este de preferat
ca al doilea material plastic sa fie stropit sau pulverizat cel putin pe primul material plastic.
in prezenta inventie, pulverizarea insemnand, in special, realizarea unei depuneri subtiri
plane, respectiv, plana pe suprafatd mare, sub forma unui strat, din cel de-al doilea material
plastic, pe primul material plastic.

De asemenea, este posibil ca, pe sectiunile laterale, la o suflare pe cant, cu diferite
materiale, sa se formeze imbinari material pe material, pe sectiunea peretului cu diferite
materiale, imbinandu-se material pe material, unul pe altul. Pentru intensificarea imbinarii,
este posibila prinderea dintata. in acest mod, se poate forma un perete lateral al unei cutii
transparente si opaca in zona colturilor.

La depuneri plane, subtiri, ale unui al doilea material plastic, prin pulverizare, grosi-
mea stratului materialului plastic pulverizat reprezinté cativa milimetri, grosimea stratului de
material plastic pulverizat fiind in special in domeniul de la 0,1 pana la 10 mm, de preferinta,
de la 0,5 panala 5 mm.
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De preferinta, materialul plastic injectat plan poate fi nu numai pe o parte a peretelui,
ci si pe ambele parti, si in felul aceasta, pe ambele parti in zona decuparii pentru prindere
(méaner), in asa fel, incat elementul de prindere sa fie constituit din doua materiale plastice,
care cuprind o acoperire subtire de material plastic pulverizat.

Prin folosirea unui material corespunzator, se poate asigura confortul la purtare pen-
tru un container din material plastic, in special, o cutie pentru sticle si creste notabil, atunci
cand, in special, materialul plastic utilizat ca material plastic pulverizat din acoperirea cu
material plastic realizat in zona manerului este ales dintr-un material elastic si moale. in felul
acesta, rezultd un asa numit "soft touch", care confera o comportare la purtare corespun-
zatoare.

De preferinta, al doilea material plastic este pulverizat pe primul material plastic, intr-o
zona care este delimitata printr-o banda de etansare, si anume ori printr-o brida de etansare
care iese in relief, ori printr-o canelura de etansare care se intinde pana la primul material
plastic. Aceste masuri fac posibila o delimitare clara a zonei de pulverizare gi in consecinta
permit imbinari de etangare pentru materialul plastic pulverizat, bine executate si ascutite.

in zona de pulverizare pentru al doilea material plastic, existd o structura cu aripioare
saulamelara care, pe de o parte, mareste rigiditatea sau rezistenta containerului din material
plastic din primul material plastic, la care, prin completare apoi cu al doilea material plastic,
se obtine din nou o suprafata plana neteda bine executatd, care, in special, in zona decuparii
pentru prindere, realizeaza de asemenea un confort pentru utilizator, cand utilizatorul conta-
inerului din material plastic trebuie sa-1 apuce din aceasta zona. Din aceasta cauza, in afara
se foloseste o imbinare dintata a celui de-al doilea material plastic pulverizat cu structura cu
aripioare sau lamelara, si in primul element de material plastic sunt prevazute orificii in
scopul maririi rezistentei de aderenta a celui de-al doilea material plastic pe primul material
plastic. Prin orificiile care pot fi prevazute in zona intaririi cu nervuri, este garantata, de ase-
menea, o bund ancorare a materialului plastic, aplicat pe ambele parti ale primului material
plastic. in mod corespunzator, pentru aceasta pot fi prevazute si alte mijloace pentru imbi-
narea dintatad a celor doua materiale plastice, cum ar fi, de exemplu, aripioare, danturi si
altele de acest fel, imbinate unele cu altele (de tip fermoar). Acest lucru este avantajos, nu
numai pentru imbinarile prin material al primului si al celui de-al doilea material plastic, prin
pulverizarea celui de-al doilea material plastic pe primul material plastic, ci si in cazul
celorlalte tehnici de imbinare mentionate anterior.

Este de preferat ca, in primul material plastic, in special, la pulverizarea unui al doilea
material plastic in zona decuparii pentru prindere, sa fie prevazut un canal de turnare, de
exemplu, in zona nervurii de prindere, prin care al doilea material plastic poate fi injectat.
Acest lucru se dovedeste corespunzator, atunci cand materialul plastic urmeaza sa fie
pulverizat pe ambele parti ale decupérii si forma de turnare, prin injectie, inconjoara ambele
parti ale peretelui recipientului. Apoi, prevederea unui canal de turnare in primul material
plastic ofera posibilitatea ca al doilea material plastic sa fie aplicat simplu de sus in jos fara
a trebui sa fie prevazut un canal de turnare pe forma de turnare prin injectie. Orificiile de
iegire ale canalului de turnare se gasesc, atunci, natural, in zonele ambelor parti ale peretelui
recipientului care urmeaza a fi imbracat cu al doilea material plastic.

Un aspect important al prezentei inventii, pentru care se solicita protectie, il prezinta
formarea unui element pentru prindere cu un al doilea material, in special, moale si elastic,
care confera un confort deosebit la atingere.

La o astfel de forma, este avantajos, de asemenea ca, suplimentar, suprafata ele-
mentului pentru prindere, de exemplu, decuparea pentru prindere corespunzatoare sa fie
adaptata formei mainii, fiind preferatd, in principal, o suprafaté neteda.
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Diferentele prezentate anterior intre cel putin un material plastic si cel putin un al
doilea material plastic pot sa se refere la toate proprietatile chimice si/sau fizice, in special,
la duritate, rezistentd, elasticitate, culoare, compozitie si altele asemenea.

Aplicarea avantajoasa a celui de-al doilea material plastic pe primul material plastic
prin pulverizare se realizeaza conform inventiei intr-un mod simplu, astfel incat un semi-
fabricat si un container gata confectionat, respectiv, parti corespunzatoare ale containerului
dintr-un prim material plastic de acest fel sunt aranjate fatd de o forma de turnare prin
injectie, astfel incat sa se formeze un spatiu tubular in care al doilea material plastic diferit
sa poata fi injectat. In felul acesta, spatiul tubular poate sé fie dispus astfel incét, fie s& faca
legatura cu forma de turnare prin injectie la care recipientul sau partea de recipient din primul
material plastic sa fie aranjata in aceasta forma de turnare prin injectie, fie recipientul sau
partea de recipient din primul material plastic sa reprezinte chiar o parte a formei de turnare
prin injectie si astfel, spatiul tubular s& se formeze intre forma de turnare prin injectie si
primul material plastic. Cand in spatiul tubular este injectat, dupa aceea al doilea material
plastic, recipientul gata confectionat, respectiv, partea de recipient este separata din forma
de turnare prin injectie, in masura in care al doilea material plastic este deja sub forma
stabila si este lipit suficient de tare pe primul material plastic.

Alte avantaje, elemente distinctive si caracteristici ale prezentei inventii vor fi
clarificate in cele ce urmeaza prin descrierea detaliatd a unui exemplu preferat de realizare,
cu ajutorul desenului anexat, care reprezinta vederea laterala a containerului. Unica figura,
pur schematicd, prezinta aici un perete lateral al unei cutii pentru sticle, conform inventiei.

Containerul conform inventiei, asa cum se poate observa si din unica figura, prezinta
un perete lateral 3 al containerului pentru sticle 1, la care, in peretele lateral 3 este prevazuta
o canelura de prindere, 0 aga numita decupare pentru prindere 2. Afara de aceasta, in vede-
rea laterala se vede de asemenea o parte a bazei 4 a cutiei pentru sticle 1.

Cutia pentru sticle 1, respectiv, peretele lateral 3 si baza 4, care sunt montate intr-un
mod caracteristic pentru cutiile pentru sticle, sunt confectionate dintr-un material cum ar fi,
de exemplu, poliolefing, polietilena sau polipropilend. Cutia pentru sticle poate fi realizata
dintr-o singura piesa din acelasi material sau din mai multe parti imbinate prin sudura a
pieselor componente corespunzatoare.

Conform inventiei, pe cutia pentru sticle 1, pe peretele lateral 3, este prevazuta o
zona 5 plana, care, cel putin partial este dispusa in jurul decuparii pentru prindere 2, pe care
este injectat un alt material plastic decét cel sau cele din care este confectionat peretele
lateral 3 sau baza 4. In exemplul de realizare prezentat, zona cu al doilea material plastic
pulverizat se extinde nu numai peste partea exterioara a cutiei pentru sticle 1, ci cuprinde si
interiorul zonei cutiei pentru sticle, ca si delimitarea laterald si de sus a decuparii pentru
prindere 2 ce se configureaza prin zona 5 din material plastic, din al doilea material plastic
pulverizat, o parte de prindere, care se extinde plan de-a lungul suprafetei exterioare si
interioare a peretului lateral 3.

Exemplul de realizare preferat, prezentat, indica pentru acest al doilea material plastic
o comportare asemanatoare cauciucului si, in consecinta, prin elasticitatea mare si rezis-
tenta, respectiv, duritatea redusa, o comportare de maner moale. De aceea, confortul la
prindere a cutiei pentru sticle este considerabil marit, decarece elementul purtator al cutiei
pentru sticle este un maner moale, placut la atingere. Prin introducerea suprafetei plane in
zona 5 pe peretele lateral 3, se obtine, in afara de aceasta, de asemenea, un rezultat crea-
tor, care confera cutiilor pentru sticle, in special, cel de-al doilea material plastic poate fi
divers colorat fatd de primul material plastic, prezentand un exterior atragator.
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Pentru usurarea pulverizarii celui de-al doilea material plastic in zona 5 si, in special,
pentru a asigura o imagine exterioara exacta, zona de pulverizare 5 este delimitata printr-o
banda de etansare 7 circulara, care in exemplul de realizare prezentat este alcatuita ca o
nervura care iese usor in relief din peretele lateral 3. Aceasta nervura 7 garanteaza ca, cu
o forma de turnare prin injectie, dispusa deasupra peretelui lateral 3, se produce o etansare
deasupra nervurii 7, astfel incat materialul platic pulverizat sa fie dispus exclusiv in zona 5.
in felul acesta, se asigura o capacitate de producere simpla si, de asemenea, un aspect
exterior calitativ de mare valoare. Aceasta etansare prevazuta este foarte importanta pentru
o delimitare selectivéd a ambelor suprafete de material plastic, respectiv, pentru a obtine
masa de mase plastice pentru ca topitura de stropit sa fie fluida si sa fie exclusa o
suprapunere pe alte zone plane ale cutiei. In acelasi timp, este prevazut c& stropirea,
respectiv, pulverizarea se realizeaza sub presiune. In locul unei benzi de etansare, se poate
folosi, de asemenea, orice alta brida de etansare, un umar de etansare sau o canelura de
etansare corespunzatoare, pentru a asigura scurgerea sau deversarea topiturii peste zona
aleasa pentru stropire, respectiv, pulverizare. in acelasi timp, brida de etansare, bordura de
etangare, etansarea prin puncte sau canelura de etansare pot fi conturate arbitrar,
prezentand o inclinare sau o rotunjire aproximativa pe zona plana ramasa, fiind asigurat, in
orice caz, spatiu selectiv al masei stropite pe zona de formare dorita.

in exemplul de realizare prezentat, este apoi format un canal de turnare 6 in peretele
lateral 3 care are propriul orificiu de intrare, pe suprafata superioara a peretelui lateral 3 si
propriul orificiu de iesire in zona 5 pe partea interioara si exterioara a peretelui lateral 3. In
felul acesta, pe latura interioara si exterioara a peretelui lateral 3, este posibil sa se fixeze
intr-un mod simplu o forma de turnare prin injectie, de exemplu, in forma unei placi, care se
imbind etans cu banda de etansare 7, iar dinspre latura superioara a peretelui lateral, 3 sa
se injecteze al doilea material plastic de injectie. Acesta umple apoi spatiul dintre formele de
turnare prin injectie sub forma unei placi in fata ori zona 5 a peretelui lateral 3, dispusa in
spate fatad de banda de etansare 7.
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Revendicari

1. Container din material plastic, avand o baza (4) si peretii laterali (3) care sunt con-
stituiti din cel putin un prim material plastic, ce au cel putin o zona (5) dintr-un al doilea mate-
rial plastic legat rigid de primul material de cel putin un perete (3), al doilea material plastic
fiind turnat peste primul material prin injectie intr-o zona (5) delimitatad printr-o banda de
etansare (7) formata dintr-o brida care se extinde din peretele lateral (3), formand o banda
distincta intre cele doua materiale plastice.

2. Container din material plastic, conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca
al doilea material este diferit fata de primul material plastic.

3. Container din material plastic, conform revendicarii 1 sau 2, caracterizat prin
aceea ca al doilea material plastic este dispus pe o parte sau pe ambele parti ale primului
material, in special, cu o grosime de la 0,1 pana la 10 mm, de preferinta, 0,5...5 mm.

4. Container din material plastic, conform uneia dintre revendicarile anterioare,
caracterizat prin aceea ca al doilea material plastic este turnat prin injectie in jurul unei
decupari pentru prindere (2) in primul material plastic.

5. Container din material plastic, conform uneia dintre revendicarile anterioare, carac-
terizat prin aceea ca al doilea material plastic este injectat in matrita peste primul material
plastic intr-o zona care are o structura cu nervuri sau aripioare, nervurile sau aripioarele fiind
inconjurate de cel de-al doilea material plastic, de preferinta, aplatizate in structura acestuia.

6. Container din material plastic, conform uneia dintre revendicarile anterioare, carac-
terizat prin aceea ca primul material plastic prezinta niste orificii, care sunt acoperite de
catre al doilea material plastic, dispus, in special, pe ambele parti ale primului material
plastic.

7. Container din material plastic, conform uneia dintre revendicarile anterioare, carac-
terizat prin aceea ca primul material plastic prezintd un canal de turnare (6), in special, in
zona elementului de prindere, prin care este turnat al doilea material plastic, care este
dispus, in special, pe ambele parti ale primului material plastic, in zona decuparii pentru
prindere.

8. Container din material plastic, conform uneia dintre revendicarile anterioare, carac-
terizat prin aceea ca primul si al doilea material plastic sunt prevazute cu niste aripioare sau
dinti sau altele de acest fel, care se intrepatrund.

9. Container din material plastic, conform uneia dintre revendicarile anterioare, carac-
terizat prin aceea ca al doilea material plastic prezintd un element de prindere a contai-
nerului, proiectat astfel incat sa creeze un efect placut la atingere, datorat caracteristicilor
asemanatoare cauciucului.

10. Container din material plastic, conform uneia dintre revendicarile anterioare,
caracterizat prin aceea ca al doilea material plastic prezinta o piesa de prindere a containe-
rului, care are, in principal, o suprafata neteda, in special, o configuratie adaptata formei
mainii.

11. Container din material plastic, conform uneia dintre revendicarile anterioare,
caracterizat prin aceea ca primul material plastic este prevazut cu niste perforatii, in
special, orificii pentru fixarea cu cel de-al doilea material plastic.

12. Container din material plastic, conform uneia dintre revendicarile anterioare,
caracterizat prin aceea ca al doilea material plastic se deosebeste de primul in ceea ce
priveste proprietétile lor chimice si/sau fizice, in special, duritatea, elasticitatea, rezilienta,
rezistenta, culoarea, compozitia si altele de acest gen.
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13. Procedeu pentru realizarea unui container din material plastic, avand o baza (4)
si peretii laterali (3) conform uneia dintre revendicéarile anterioare, in care cel putin un perete
(3) este realizat dintr-un prim material plastic, acest perete (3) este turnat in forma prin
injectie, iar un al doilea material plastic este injectat in cavitatea formei, intre aceasta si
primul material plastic, al doilea material plastic este injectat in forma peste primul material
plasticintr-o zona (5) care este delimitata printr-o banda de etansare (7) formata dintr-o brida
proeminentd de etansare, containerul fiind desprins din forma dupa ce cel de-al doilea
material plastic este suficient de intarit.



RO 123217 B1

1) Int.CI.
B65D 1/24 0%
B65D 1/22 (2006.01);
B65D 85/30 (2006.01);
B29C 45/17 2006.01)

Editare si tehnoredactare computerizatd - OSIM
Tiparit la: Oficiul de Stat pentru Inventii gi Marci

9



	Bibliographic Data / Abstract
	Description
	Claims
	Drawings



