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Inventia se referd la o captuseala de protectie, preva-
zutd la interiorul containerelor flexibile, destinate depo-
zitarii si/sau transportului materialelor pulverulente sau
granulare, in special a materialelor care prezinta risc la
transport si depozitare. Captuseala de protectie, con-
form inventiei, este alcatuita dintr-un corp (1) cilindric,
ce are la capete, racordate cu o raza R, o gura (2) de
incarcare si o guréd (4) de descércare, toate acestea
fiind realizate dintr-o folie tubulard extrudata, de poli-
etilena de joaséd densitate, iar o banda (a) este dispusa
pe doua generatoare opuse ale gurilor (2 si 4) de Tncar-
care, respectiv, descarcare, fixarea in interiorul unui
container flexibil facandu-se cu ajutorul unor portiuni (b)
sau al unor fluturasi (6).
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RO 123370 B1

Inventia se referd la un procedeu de obtinere a unei céptuseli de protectie, destinat
realizarii unei protectii interioare incorporate in containerele flexibile din polipropilend, in care
sunt depozitate si transportate diverse materii prime, materiale, in special pulverulente sau
granulare, si mai ales cele care prezinta risc la transport si depozitare.

Se cunosc deja solutii pentru transportul unor astfel de materii prime gi materiale, cea
mai cunoscuta constand dintr-un sac simplu din polietilena, obtinut printr-un procedeu clasic,
care se leaga la gura si se introduce in containerul flexibil.

Aceastd solutie pentru transportul in containere flexibile din polipropilenad, avand
greutate mare, prezintd cateva dezavantaje si ele se datoreazad desprinderii sacului de
container, la descarcare.

Asezarea incarcaturii in containerul flexibil poate fi defectuoasa si acest lucru poate
produce probleme la operatiile de incarcare, descarcare sau paletizare.

Mai este cunoscuta o solutie, conform cu brevetul de inventie RO 116473 B1, care
se referala un container flexibil, prevazut cu o captuseala din material plastic, utilizata pentru
ambalarea materialelor in vrac.

Captuseala este realizatd cu mai multe elemente de suspensie, goale la interior,
pentru fixarea, in pozitia corecta, in container.

Aceste elemente prezinta niste orificii pentru evacuarea din interiorul captuselii a
aerului atat in timpul, cét si dupa umplerea acestuia.

Elementele de suspensie sunt de forma tubularad, pentru a functiona ca orificii de
ventilare in interiorul captuselii, si pot fi controlate printr-un sistem de supape unidirectionale.
Captuseala este fixata in partea de sus a containerului printr-un sistem de suspensie.

Dezavantajele acestei solutii constau in complexitatea acesteia, suspendarea
captuselii in partea de sus a containerului si forma gurii de descarcare in momentul
descarcérii, care pot produce aceleasi probleme ca in primul exemplu mentionat. Aceasta
solutie nu poate fi aplicaté in cazul containerelor cu gura de descarcare.

Din brevetul RO 120479 B1, este cunoscut un procedeu de obtinere a unui container
flexibil, din dou& bucati dreptunghiulare, destinat transportului materialelor pulverulente si
granulate, in vrac, procedeu care presupune marcarea unor puncte pe marginile laturilor
lungi ale primei bucati dreptunghiulare, debitarea unei fante transversale, marcarea unor
puncte pe a doua bucata dreptunghiulara si plierea sub forma de U si imbinarea prin coasere
a celor doua bucati de material.

Documentul EP 0141429 prezinta o metoda de centrare a unui capat, potrivit caruia
un container este asezat in interiorul unui dispozitiv pliant, tip tunel, de sectiune patrata,
dupa care captuseala se umfla in containerul exterior, urmata de comprimarea containerului
exterior, astfel incat peretii exteriori ai acestuia formeaza pliuri, containerul gi captuseala fiind
presate impreuna, fapt care permite extragerea, si eventual pliate transversal fata de directia
longitudinala.

Problema tehnica pe care o rezolva prezenta inventie consta in realizarea unui
procedeu de obtinere a unei captuseli de protectie utilizata atat la containerele cu gura de
incarcare si baza de asezare, dar si la cele cu gura de descarcare, care prin forma de
croiald, lipire si prindere de container sa asigure o capacitate sporita de incarcare, fara a se
desprinde la descarcare, cu posibilitdti de paletizare usoara, avand o forma contructiva
simplificata.

Procedeul de obtinere a unei captuseli interioare de protectie pentru containerele
flexibile din polipropilena, conform inventiei, consta din alegerea materialului din care este
realizata respectiva captuseald, dupa care are loc o debitare la capete a foliei tubulare,
urmata de trasarea inaltimii corpului dreptunghiular in partea superioara, respectiv, cea
inferioara a corpului, a latimii si inaltimii gurii de incarcare, respectiv, gurii de descarcare, in
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continuare se decupeaza gura de incarcare, respectiv, de descarcare, dupa o linie dreapta,
continuata de o linie curba de raza R1, in continuare se face lipirea la cald a marginilor libere
taiate, formandu-se o prima banda de latime variabila de la 1...4 cm in partea superioara, cu
crestere uniforma de pana la 3...10 cm, pana in dreptul unei portiuni de imbinare a gurii de
incarcare, respectiv, de descarcare, de corpul dreptunghiular, in final realizadndu-se o
prindere prin coasere a capetelor primei benzi, in portiunea de imbinare, direct de
containerul flexibil.

in cazul unui corp dreptunghiular prevazut cu o gurd de incarcare si o baza de
asezare, dupa lipirea la cald a marginilor libere taiate si formarea primei benzi in partea
superioara, are loc lipirea la cald a marginilor taiate din partea inferioard a corpului,
forméandu-se o a doua banda rotunjita la capete cu o raza R2, de Iatime cuprinsa intre 3 si
10 cm, ce formeaza baza de agezare a captuselii, in final realizandu-se prinderea colturilor
celei de-a doua benzi in doua puncte, de marginile containerului flexibil.

in cazul cand prima banda este de latime constanta de 1...4 cm pe toata lungimea
gurii, se fixeaza in dreptul fiecarei portiuni de imbinare un al doilea tip de banda tip fluturas,
din material abraziv sau un material cu aderenta ridicatd, prin intermediul careia se
realizeaza prinderea prin coasere a corpului captuselii, de containerul flexibil.

Procedeul de obtinere a captuselii de protectie, conform inventiei, prezinta
urmatoarele avantaje:

- reprezinta un procedeu simplu si eficient;

- permite realizarea mai multor forme de captuseli (lainere);

- asigura o capacitate de incarcare ridicata, avand o rezistenta sporita;

- grad mare de siguranta la transportul si depozitarea materiilor prime si materialelor
dificil de transportat,

- manevrare si paletizare usoara;

- reducerea timpilor de incarcare i descarcare.

Se d§, in continuare, un exemplu de realizare a inventiei, in legatura cu fig. 1...11,
care reprezinta :

- fig. 1, vedere captuseald cu gura de incarcare rotunjita si baza de asezare;

- fig. 2, vedere container flexibil cu doua puncte de ridicare;

- fig. 3, vedere container flexibil cu un punct de ridicare;

- fig. 4, vedere captuseala de protectie cu banda tip fluturas;

- fig. 5, vedere container flexibil cu patru puncte de ridicare si banda tip fluturas;

- fig. 6, vedere container flexibil cu un punct de ridicare si banda tip fluturas;

- fig. 7, vedere captugeala de protectie cu gura de incarcare;,

- fig. 8, vedere container flexibil cu doua puncte de ridicare si banda tip fluturas;

- fig. 9, vedere captuseala de protectie cu gura de incarcare si gura de descarcare;

- fig. 10, vedere captuseala cu gura de incarcare, descarcare si banda tip fluturas;

- fig. 11, vedere container flexibil cu patru puncte de ridicare si banda tip fluturas.

Céptuseala de protectie sau lainerul obtinut prin acest procedeu este un produs care
se introduce intr-un container flexibil din polipropilena, de care se fixeaza.

Procedeul de obtinere a acestei captuseli de protectie are mai multe etape, care sunt
descrise in continuare.

in prima etapa se alege materialul din care se va realiza ciptuseala de protectie, si
anume folie tubulara din polietilena de joasa densitate, obtinuta prin procesul de extrudare.

Folia tubulara pentru realizarea captuselii poate fi colorata sau nu, imprimata sau nu.

Aceasta folie poate fi utilizata la ambalare pentru ingragaminte chimice, detergenti,
produse chimice, miniere sau chiar pentru uz alimentar.
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RO 123370 B1

in general, ca dimensiuni, folia pentru realizarea captuselii poate avea o latime totala
cuprinsa intre 40 pana la 250 cm si o grosime cuprinsa intre 0,045 si 0,20 mm.

Dintre caracteristicile materialului, cele care prezintd importanta la realizarea captuselii sunt:

- rezistenta la tractiune la rupere, longitudinal minimum 150 daN/cmp, transversal
minimum 130 daN/cmp,

- alungirea la rupere, longitudinal minimum 250%, transversal minimum 350%,

- rezistenta la sfasiere, longitudinal minimum 60 daN/cm, transversal minimum
50 daN/cm.

Realizarea captuselii se face plecand de la debitarea la capete a foliei tubulare,
obtinandu-se o forma dreptunghiulara tubulara, dupa mai multe operatii tehnologice, seva
obtine, in final, un corp 1, ce prezinta o gura de incarcare 2 si o baza de asezare 3, fig. 1,
2,3,4,5, 6,7 si8, sau, intr-o altd varianta constructiva, in locul bazei de asezare 3, se
formeaza o gura de descarcare 4, conform fig. 9, 10 si 11.

Se traseaza pe lungimea portiunii dreptunghiulare inaltimea corpului 1, a gurilor de
incarcare 2 si de descarcare 4 si latimea gurilor de incarcare 2 gi descarcare 4, care este
simetrica fata de axa corpului 1 sau a portiunii dreptunghiulare.

Atat gura de incarcare 2, cét si gura de descarcare 4 se realizeaza prin taierea la
capete pe verticala afoliei tubulare dupa o forma de “gat cu umar”, pe un traseu stabilit, care
are o portiune dreapté si una circulara de raza R1.

Pentru stabilirea curburii de gat si de umar a gurilor, se tine cont de latimea dorita a
lor, de inaltimea umarului acesteia si de un unghi a sau B. Unghiurile a si B impreuna au
180° si varful situat in punctul comun de margine al gurii de incarcare 2, respectiv, al gurii
de descércare 4 cu corpul 1 al céptuselii de protectie.

Unghiul a are laturile formate de linia care marcheaza |atimea captuselii din exteriorul
corpului 1 si o latura tangenta la portiunea circulara de gat si umar a gurii de incarcare 2,
respectiv, gurii de descarcare 4, care se intersecteaza cu latimea gurii si inaltimea umarului.

Unghiul a este cuprins intre 135 si 160°, respectiv, B are intre 20 si 45°, in functie de
marimea doritd a umarului gurii de incarcare 2, respectiv, a gurii de descarcare 4.

Pentru un unghi a de 160° (sau B de 20°), se poate obtine cea mai mica inaltime a
umarului, pentru o latime maxima admisibila a gatului.

Dupa taiere, portiunile de umar si gat libere ale foliei tubulare se lipesc pe margine,
mai putin pe latimea gétului la partea superioara, unde se formeaza o portiune circulara ce
permite incarcarea sau descarcarea.

Lipirea marginilor se face la cald, formandu-se o prima banda a, care poate avea
aceeasi latime pe toata lungimea gurii de incércare 2 si/sau descéarcare 4 sau variabila.

Daca |latimea banzii a este diferita pe toata lungimea gurii de incarcare 2, respectiv,
a gurii de descarcare 4, atunci captugala de protectie se fixeaza cu partea de capat mai lata
a benzii a, de containerul flexibil 5, intr-o portiune laterala b, de imbinare a gurii de incarcare
2, respectiv, a gurii de descarcare 4, cu corpul 1 al captuselii de protectie.

in acest caz, |&timea benzii a, la partea de sus a gurii de incarcare 2 sau descarcare
4, are intre 1 si 4 cm, iar la partea de prindere a captuselii de containerul flexibil 5, in
portiunea b, ajunge intre 3 si 10 cm. Cresterea |atimii benzii a pe toaté lungimea gurii de
incarcare 2, respectiv, a gurii de descarcare 4 se face uniform.

Daca latimea benzii a este aceeasi pe lungimea gurii de incarcare 2, respectiv, a gurii
de descércare 4, latimea este cuprinsa intre 1 si 4 cm.

in acest caz, in portiunea b, de imbinare a gurii de incarcare 2, respectiv, a gurii de
descarcare 4, de prima banda a, se fixeaza o banda 6 tip fluturas din material cu adeziv sau
cu aderentd mare. Prin intermediul benzii 6 tip fluturag, captuseala de protectie se fixeaza
de containerul flexibil 5, conform fig. 5, 6, 8 si 11.
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Diametrul D al gurii de incércare 2 si descarcare 4 este variabil in functie de instalatia
utilizata la operatiile de incarcare, descarcare si este cuprins intre 20 si 50 cm.

inaltimea H a gurii de incarcare 2, respectiv, descarcare 4, are valori cuprinse intre
40 si 100 cm.

In anumite situatii, gura de descarcare 4 nu exista, iar formarea bazei de agezare 3
se face dupa taierea foliei tubulare prin lipirea ei, formandu-se o a doua banda ¢, rotun;jita
la capete cu o raza R2. Latimea benzii ¢ este cuprinsa intre 3 i 10 cm.

Colturile benzii ¢ pot fi prinse in doud puncte de marginile opuse ale containerului
flexibil 5 sau se poate coase banda c direct de baza containerului flexibil 5.

in fig. 1 este prezentaté o captuseala de protectie cu gura de incarcare 2 si baza de
asezare 3. Banda a este de latime inegald, iar captuseala de protectie se prinde de
containerul flexibil 6 in portiunea b, direct de capatul benzii a, prin coasere.

Aceasta varianta este cel mai des utilizata la containerele flexibile cu unul, dou3,
patru puncte de ridicare si baza de asezare plata.

Ca exemplu concret de realizare, se prezinta in fig. 2 un container flexibil 5 cu doua
puncte de ridicare, in care captuseala de protectie este prinsé de containerul flexibil 5 in
portiunea b.

Céptuseala de protectie este realizata cu:

- diametrul D al gurii de incarcare 2 de 25 cm;

- indltimea H a gurii de incéarcare 2 de 80 cm;

- latimea benzii a la partea de sus de 3 cm, iar la partea de jos (in portiunea b de
prindere) de 10 cm;

- banda de prindere ¢ de 3 cm;

- unghiul B de 30°%;

- indltimea corpului 1 de 120 cm.

In fig. 3 este prezentat un container flexibil 5 cu un punct de ridicare, |a care se poate
vedea fanta d a containerului. Captuseala se prinde de container tot prin coaserea benzii a
in portiunea b si are:

- diametrul D al gurii de incarcare 2 de 30 cm;

- indltimea H a gurii de incéarcare 2 este de 80 cm;

- latimea benzii a la partea de sus de 4 cm, iar la partea de jos (in portiunea b de
prindere) de 9 cm;

- banda de prindere ¢ de 5 cm;

- unghiul B de 35%;

- indltimea corpului 1 de 120 cm.

in fig. 4 este prezentatd o captuseald de protectie cu guré de incarcare, baza de
asezare 3 plata, la care prinderea se face in portiunea b prin intermediul benzii 6 tip fluturas.

in fig. 5 este prezentat un container flexibil 5, cu patru puncte de ridicare si baza de
asezare 3, la care prinderea se realizeaza prin intermediul unor benzi 6 tip fluturas.

Céptuseala are :

- diametrul D al gurii de incarcare 2 de 20 cm;

- indltimea H a gurii de incércare de 90 cm;

- latimea bandei a de 4 cm;

- banda de prindere ¢ de 8 cm;

- unghiul B de 30°;

- indltimea corpului 1 de 120 cm.
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in fig. 6 este prezentat un container flexibil 5, cu un punct de ridicare si baza de
asezare 3, la care se observa fanta d a containerului flexibil 5, prinderea fiind realizata cu
banda 6 tip fluturag in portiunea b.

in fig. 7 este prezentaté o captuseald de protectie la care gura de incarcare 2 este
realizatad sub un unghi de 135...160".

Prinderea céptuselii de protectie de containerul flexibil 5§ se poate face in portiunea
b, prin coaserea benzii a.

in fig. 8 este prezentat un container flexibil 5 cu doua puncte de ridicare, avand baza
de asezare 3 plata, iar prinderea captuselii de protectie de containerul flexibil 5 se face cu
benzi 6 tip fluturas.

in fig. 9 este reprezentatd o captuseala de protectie care are gura de incarcare 2 si
gura de descarcare 4, prinderea de containerul flexibil 5 se face fie direct prin coaserea
benzii a in portiunea b, fie prin intermediul benzilor 6 tip fluturas.

Gura de incarcare 2 poate fi realizata identic sau diferit de gura de descarcare 4.

in fig. 10 este reprezentata o captuseald de protectie cu gura de incarcare 2 si gura
de descarcare 4, la care prinderea captuselii de protectie se face direct de containerul
flexibil 5.

Céptuseala are :

- diametrul D al gurii de incarcare 2 si descarcare 4 de 20 cm;

- indltimea H a gurii de incércare 2 de 80 cm si indltimea gurii de descarcare 4 de
90 cm;

- latimea benzii a |la partea de sus si de jos de 6 cm;

- unghiul B de 35%;

- indltimea corpului 1 de 110 cm.

in fig. 11 este reprezentat un container flexibil 5 care are patru puncte de ridicare, o
gura de incarcare 2 si gura de descarcare 4, iar prinderea captuselii de protectie se face tot
prin intermediul benzilor 6 tip fluturas.
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Revendicari

1. Procedeu de obtinere a unei captuseli interioare de protectie pentru containerele
flexibile (6) din polipropilena, captuseala realizata din folie tubulara de polietilena de joasa
densitate, obtinutad prin extrudare si avand forma finald a unui corp (1) dreptunghiular,
prevazut cu o gura de incarcare (2) si o baza de asezare (3) sau o gura de descarcare (4),
caracterizat prin aceea ca, dupa alegerea materialului, se realizeaza debitarea la capete
afoliei tubulare, urmata de trasarea inaltimii corpului (1) dreptunghiular in partea superioara,
respectiv, cea inferioard a corpului, a latimii (D) si inaltimii (H) gurii de incéarcare (2),
respectiv, gurii de descarcare (4), in continuare se decupeaza gura de incarcare (2),
respectiv, de descarcare (4) dupa o linie dreapta, continuata de o linie curba de raza (R1),
in continuare se face lipirea la cald a marginilor libere taiate, formandu-se o prima banda (a)
de Iatime variabild de la 1 la 4 cm in partea superioara, cu crestere uniforma de pana la
3...10 cm, pana in dreptul unei portiuni (b) de imbinare a gurii de incarcare (2), respectiv, de
descarcare (4), de corpul dreptunghiular (1), in final realizandu-se 0 prindere prin coasere
a capetelor primei benzi (a), in portiunea de imbinare (b), direct de containerul flexibil (5).

2. Procedeu de obtinere a unei captuseli interioare de protectie, conform
revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca, in cazul unui corp (1) dreptunghiular prevazut
cu o gura de incarcare (2) si o baza de asezare (3), dupa lipirea la cald a marginilor libere
taiate si formarea primei benzi (a) in partea superioara, are loc lipirea la cald a marginilor
taiate din partea inferioara a corpului (1), formandu-se o a doua banda (c¢) rotunjita la capete
cu o raza (R2) de latime cuprinsa intre 3 si 10 cm, ce formeaza baza de asezare (3) a
captuselii, in final realizdndu-se prinderea colturilor celei de-a doua benzi (¢) in doua puncte,
de marginile containerului flexibil (5).

3. Procedeu de obtinere a unei captuseli interioare de protectie, conform revendicarii
1 sau 2, caracterizat prin aceea ca, in cazul cand prima banda (a) este de Iatime constanta
de 1...4 cm pe toatd lungimea gurii (2, 4), se fixeaza in dreptul fiecarei portiuni (b) de
imbinare un al doilea tip de banda tip fluturas (6) din material abraziv sau un material cu
aderentaridicata, prin intermediul careia se realizeaza prinderea prin coasere a corpului (1)
captuselii, de containerul flexibil (5).
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