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499 PACHET PENTRU PRODUSE DIN INDUSTRIA TUTUNULUI

(57) Rezumat:

Inventia se referd la un pachet pentru produse din
industria tutunului, cum ar fi articolele pentru fumat.
Pachetul conforminventiei cuprinde un grup de produse
infagurate intr-un laminat (2) pentru a forma un
manunchi (22), o baza (28) care contine manunchiul
(22), si un capac (30) montat la baza, pentru rotirea
intre pozitiile deschis si inchis; laminatul (2) cuprinde
doua straturi (3 si 4) exterior si interior, avand doua (5
si 6) taieturi care definesc doua regiuni (8 si 12) de strat
exterior si, respectiv, interior, marginite de cele doua
taieturi (5 si 6), regiunea (12) de strat interior fiind
situatd Tn regiunea (8) de strat exterior, o parte a
regiunii (8) de strat exterior este atagata la o suprafata
(31) interioara a capacului (30), astfel incat, pe masura
ce capacul (30) este rotit in pozitia sa deschis, regiunile
(8 si 12) de strat exterior si interior sunt ridicate,
determinand delaminarea straturilor (3 si 4) exterior si
interior intr-o regiune (15) periferica dintre cele doua
taieturi (5 si 6) si o deschidere (19).

Revendicari: 16
Figuri: 15
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Hotararea de inregistrare a modelului de utilitate a fost luata
fard examinarea conditiilor privind noutatea, activitatea
inventiva si aplicabilitatea industriald. Modelul de utilitate
inregistrat poate fi anulat pe toatd durata, la cerere, in

temeiul Legii nr. 350/2007, privind modelele de utilitate.
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PACHET PENTRU PRODUSE DIN INDUSTRIA TUTUNULUI

Domeniu

Prezenta inventie se referd la un pachet pentru produse din industria
tutunului, cum ar fi articolele pentru fumat.

Fond

Pachetele de tigarete cuprind o cutie realizata din carton care are o baza gi un
capac articulat. Baza contine un manunchi de tigarete care sunt infasurate intr-un
material bariera flexibil care defineste o deschidere de extragere pentru a facilita
indepartarea tigaretelor din pachet atunci cand capacul este deschis. O eticheta
adeziva poate fi atasata la o portiune a materialului bariera flexibil, care defineste
deschiderea de extragere. Eticheta este atasata la, si are o periferie care se extinde
dincolo de portiunea materialului bariera definind deschiderea de extragere, astfel
incat portiunea este retrasa impreund cu eticheta atunci cand eticheta este
desfacuta, formand astfel deschiderea de extragere. Deschiderea de extragere
poate fi reinchisa prin coborérea etichetei astfel incat portiunea stratului bariera sa
fie repozitionatd in deschiderea de extragere, iar periferia etichetei adezive se
ataseaza la materialul bariera inconjurand deschiderea de extragere.

Rezumat

in conformitate cu exemplele de realizare a inventiei, este prevazut un pachet
cuprinzédnd un grup de produse din industria tutunului infasurate intr-un laminat
pentru a forma un manunchi, o baza care contine manunchiul si un capac montat pe
baza pentru rotirea intre pozitile deschisa si inchisa, laminatul cuprinzdnd un strat
exterior avand o prima taietura care defineste o regiune de strat exterior marginita de
prima taietura si un strat interior avand o a doua taietura care defineste o regiune de
strat interior marginita de a doua taietura, in care o parte a regiunii de strat exterior
este atasata la o suprafata interioara a capacului astfel incat, pe masura ce capacul
este rotit in pozitia sa deschisa, zonele de strat interior si exterior sunt ridicate,
determinand delaminarea straturilor interior si exterior intr-o regiune periferica dintre
prima si a doua taietura si crearea unei deschideri in laminat.

Laminatul poate cuprinde un adeziv sensibil la presiune intre straturile interior
si exterior astfel incat regiunea periferica mentionata re-adera atunci cand capacul

este rotit in pozitia sa Tnchisa.

+
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O portiune din laminat care corespunde portiunii de regiune de strat exterior,
care este atasata la suprafaia interioara a capacului, poate fi lipsitd de adeziv
sensibil la presiune.

Manunchiul poate cuprinde o muchie peste care prima si cea de-a doua
taietura se extind astfel incat deschiderea sa fie formata deasupra marginii
respective. O regiune a laminatului care corespunde marginii poate sa nu contina
adeziv sensibil la presiune.

Regiunile de strat interior si exterior pot fi atagate utilizdnd o regiune de
adeziv permanent.

Adezivul permanent care atageaza regiunile de strat interior si exterior poate fi
modelat pentru a include un profil zig-zag care se extinde intr-o directie catre a doua
taietura.

Intr-un prim exemplu, o suprafati exterioara a regiunii de strat exterior poate fi
atasata la suprafata interioara a capacului.

Intr-un al doilea exemplu, portiunea regiunii de strat exterior, care este atagata
la suprafata interioara a capacului, poate fi pliatd pentru a forma o clapa, iar o
suprafatd interioarda a clapei mentionate este atagatd la suprafata interioara a
capacului.

Regiunea de strat exterior poate cuprinde o linie de pliere de-a lungul careia
clapa se poate indoi in raport cu restul regiunii de strat exterior.

Straturile interior si exterior pot cuprinde polipropilena orientata.

Laminatul poate cuprinde un al treilea strat, dispus intre straturile interior si
exterior mentionate, $i in care prima taietura sau a doua taietura se extinde prin cel
de-al treilea strat.

Cel de-al treilea strat poate contine folie metalica.

Intr-un exemplu, partea de regiune de strat exterior, care este atasati la o
suprafatd interioara a capacului, poate fi aranjata astfel incat regiunile de strat
interior si exterior, care sunt ridicate atunci cand pachetul este deschis, formeaza o
forma convexa spfe exterior.

Intr-un alt exemplu, portiunea de regiune de strat exterior care este atagat la
o suprafatd interioara a capacului poate fi aranjata astfel incat regiunile de strat
interior §i exterior, care sunt ridicate atunci cand pachetul este deschis, sa formeze o
forma concava spre interior.

Prima si a doua taietura pot fi formate cu lasere.

ke
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In conformitate cu exemplele de realizare a inventiei, este prevazut de
asemenea un procedeu de producere a unui pachet cuprinzand etapele de:

infasurarea unui laminat in jurul unui grup de produse din industria tutunului
pentru a forma un manunchi, laminatul mentionat cuprinzand straturile interior i
exterior, stratul exterior avand o prima taietura care defineste o regiune de strat
exterior si stratul interior avand o a doua taietura care defineste o regiune de strat
interior care se afla in interiorul regiunii de strat exterior;

introducerea manunchiului mentionat intr-o baza avand un capac montat la
baza pentru rotirea intre pozifile deschisa si inchisa; si

atasand o parte a regiunii de strat exterior la o suprafaid interioara a
capacului.

Metoda poate cuprinde suplimentar etapa de taiere a laminatului pentru a
defini prima si a doua taietura inainte de infagurarea laminatului in jurul grupului de
produse din industria tutunului.

Taietura poate fi realizata utilizadnd un laser.

Etapa atasarii a unei porfiuni a regiunii de strat exterior la o suprafata
interioara a capacului poate cuprinde asigurarea portiunii mentionate cu o acoperire
adeziva Tnainte de a plia un semifabricat in jurul manunchiului pentru a forma
capacul.

Scurta descriere a desenelor

Exemplele de realizare a inventiei vor fi acum descrise, doar cu titlu de

exemplu, cu referire la desenele insofitoare, in care:

FIG. 1 prezinta o prima parte a unei invelitori;

FIG. 2 prezinta partea opusa a invelitoarei din FIG. 1;

FIG. 3 prezinta invelitoarea din FIG. 1 si 2 intr-o pozitie partial deschisa;

FIG. 4a si 4b prezintd sectiuni transversale partiale ale invelitoarei din FIG. 1 la 3,
avand diferite materiale laminate;

FIG. 5 prezinta un manunchi infasurat format din invelitoarea din FIG. 1 la 4b;

FIG. 6 prezinta o secfiune transversala a primului exemplu de pachet care contine
manunchiul infagurat din FIG. 5, intr-o pozifie inchisa;

FIG. 7 prezintd o altd sectiune transversala a pachetului din FIG. 6, intr-o pozitie
deschisa;
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FIG. 8 prezintd o secfiune transversald a unui al doilea exemplu de pachet care
contine manunchiul infasurat din FIG. 5, intr-o pozitie inchis3;

FIG. 9 prezintd o altd sectiune transversala a pachetului din FIG. 8, intr-o pozitie
deschis3;

FIG. 10 prezinta un alt exemplu de invelitoare;

FIG. 11 prezinta un pachet care confine un manunchi infasurat utilizand invelitoarea
din FIG. 10;

FIG. 12 prezinta o invelitoare alternativd avand un adeziv sensibil la presiune cu
model;

FIG. 13 prezinté o invelitoare alternativa suplimentara avand un adeziv sensibil la
presiune cu model;

FIG. 14 prezinta o altd invelitoare alternativa avand adeziv permanent cu model; si

FIG. 15 prezinta o alta invelitoare alternativa avand adeziv permanent cu model.

Descriere detaliata

Diferitele exemple de material de bariera sau de invelitoare descrise mai jos
sunt pentru formarea unui manunchi infagurat prin infagurarea invelitoarei in jurul
unui grup de articole, cum ar fi un grup de produse din industria tutunului, cum ar fi
tigarete. Invelitoarele cuprind un material laminat avand o serie de tiieturi care
permit formarea unei deschideri in materialul laminat pentru extragerea figaretelor
din manunchiul infasurat. Taieturile definesc suplimentar o clapetd de acoperire,
care este formata integral din unul sau mai multe straturi ale laminatului invelitoarei,
care poate fi utilizatd pentru a reacoperi deschiderea care este formata. Manunchiul
infagurat este primit intr-un pachet cu capac articulat si o parte a materialului laminat
este atasata la capac astfel incat deschiderea si inchiderea capacului sa deschida si
sa inchida simultan clapa de acoperire.

Formarea deschiderii si a clapei de acoperire din taieturile realizate n
materialul laminat evitd necesitatea de a asigura o etichetd de acoperire separata
pentru a acoperi deschiderea. Acest lucru simplifica procesul de fabricatie deoarece
nu este necesara o noud etapa de aplicare a unei etichete separate. Mai mult,
intrucat nu exista altd etichetd separatd decéat eticheta formatd dintr-o parte a
invelitoarei larninat in sine, nu exista probleme asociate cu alinierea unei etichete

separate cu alte caracteristici ale ambalajului. Lipsa etichetei suplimentare reduce si

o
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cantitatea de material necesara pentru ambalare, ceea ce poate reduce costurile gi
impactul asupra mediului.

Asa cum este descris in detaliu cu referire la FIG. 4A si 4B, materialul laminat
2 care formeaza materialul de barierd sau invelitoarea are doua sau mai multe
straturi. In exemplele de realizare descrise aici, materialul laminat 2 al invelitoarei 1
are un prim strat interior 3 si un al doilea strat exterior 4 astfel incat, atunci cand
invelitoarea este infasurat in jurul unui grup de tigarete, primul strat 3 este dispus in
exteriorul manunchiului infagurat 22 indreptat opus tigaretelor, iar cel de-al doilea
strat 4 este pe partea interioara a manunchiului infasurat 22 indreptat catre tigarete.

Materialul laminat 2 este prevazut cu o prima taietura 5 in stratul exterior 3 si
0 a doua taieturd 6 in stratul interior 4. Prima si a doua taietura 5, 6 prezentate in
desenele insotitoare fie sunt prezentate ca o linie continua, daca taietura este in
stratul materialului laminat 2 pe partea ilustrata, fie ca o linie punctata, daca taietura
este Tn stratul materialului laminat 2 pe partea opusa celei ilustrate.

FIG. 1 prezinta o invelitoare 1 din partea stratului exterior 3 al materialului
laminat 2. FIG. 2 prezintd aceeasi invelitoare 1 din partea stratului interior 4 al
materialului laminat 2.

Referindu-ne la FIG. 1 si 2, o prima taieturd 5 este realizata in stratul exterior
3 al materialului laminat 2. Prima taietura 5 se extinde prin sau in mod substantjal
prin stratul exterior 3 al materialului laminat 2. Prima taietura 5 nu se extinde prin
stratul interior 4 al materialului laminat 2.

Prima taieturd 5 din materialul laminat 2 delimiteazd o prima regiune 8 in
stratul exterior 3, agsa cum este indicat in FIG. 1. Prima taieturd 5 are o margine
inferioara 9, marginile laterale opuse 10 $i 0 margine partiala superioara 11 care se
extinde de la marginile laterale opuse 10. Prin urmare, prima regiune 8 a stratului
exterior 3 ramane atasata la restul stratului exterior 3 al materialului laminat 2 pe
marginea superioara 11, care actioneaza ca o articulatie atunci cand invelitoarea 1
este deschisa, asa cum este descris mai jos.

O a doua taietura 6 este realizata in stratul interior 4 al materialului laminat 2.
A doua taietura 6 se extinde prin sau in mod substantial prin stratul interior 4 al
materialului laminat 2. A doua taietura 6 nu se extinde in stratul exterior 3 al
materialului laminat 2.

A doua taietura 6 din materialul laminat 2 delimiteaza o a doua regiune 12 in

stratul interior 4, agsa cum este indicat in FIG. 2. A doua taietura 6 are o margine
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inferioara 13 si muchii laterale opuse 14 care sunt paralele si decalate faia de
marginea inferioara 9 si marginile laterale opuse 10 ale primei taieturi 5, respectiv. A
doua taietura cuprinde de asemenea extremitatile rotunjite 37 la capetele marginilor
laterale opuse 14. Extremitatile rotunjite 37 sunt apropiate de marginea superioara
partiala 11 a primei taieturi 5.

A doua taietura 6 este decalata fata de prima taiere 5, astfel incat a doua
taietura 6 este dispusa in intregime intr-o limitd definitd de prima taiere 5. Prin
urmare, a doua regiune 12 este mai mica decat si dispusa in interiorul primei regiuni
8. Mai precis, marginile 13 si 14 ale celei de-a doua taieturi 6 sunt decalate catre
interior fata de marginile 9, 10 si 11 ale primei taieturi 5 astfel incat taieturile 5, 6
formate in materialul laminat 2 sunt distantate una fatd de alta pentru a defini o
regiune periferica 15 intre prima si a doua taietura 5, 6.

Ca si cu prima regiune 8 a stratului exterior 3 al materialului laminat 2, a doua
regiune 12 a stratului interior 4 ramane atasatd la restul stratului interior 4 al
materialului laminat 2 de-a lungul unei muchii superioare, care este in linie cu
capetele rotunjite 37 ale celei de-a doua taieturi 6.

O portiune inferioara a stratului exterior 3 definitd de regiunea 8 formeaza o
regiune de clapd 17 in stratul exterior 3. Regiunea de clapad 17 este situata
adiacenta la marginea inferioara 9 a primei taieturi 5. ‘

FIG. 3 prezinta invelitoarea 1 din FIG. 1 si 2 din partea stratului exterior 3 al
materialului laminat 2. Asa cum este prezentat, atunci cand prima si a doua regiune
8, 12 ale materialului laminat 2 sunt ridicate, ele se separd de restul materialului
‘laminatului 2 de-a lungul primei si celei de-a doua linii de tiiere 5, 6. In acest fel,
prima si a doua regiune 8, 12 ale materialului laminat 2 sunt ridicate fata de restul
materialului laminat 2 pentru a forma o clapa de acoperire 20 si o deschidere 19.

Atunci cand prima si a doua zona 8, 12 se suprapun, si anume in a doua
regiune 12, straturile interior si exterior 3, 4 raman atagate datoritd legaturii dintre
ele. In regiunea periferica 15, dintre prima si a doua téietura 5, 6, straturile interior si
exterior 3, 4 ale materialului laminat 2 se delamineaza sau devin separate.

Prin urmare, granita deschiderii 19 care este creatd in materialul laminat 2
atunci cand prima $i a doua zona 8, 12 sunt ridicate este definitd de a doua taietura
6.
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Cand sunt deschise, prima i a doua regiune 8, 12 ale materialului laminat 2
formeaza o clapa de acoperire 20 care poate fi repozifionatd pentru a inchide
deschiderea 19.

In prezentul exemplu, este prevazut un adeziv sensibil la presiune sau "re-
lipire" intre straturile interior i exterior 3, 4 ale materialului laminat 2. Prin urmare,
atunci cand clapa de acoperire 20 este repozitionata peste deschiderea 19, straturile
interior i exterior 3, 4 se vor re-atasa in regiunea perifericd 15, unde a avut loc
delaminarea.

De preferinta, adezivul sensibil la presiune este prevazut la stratul exterior 3,
astfel incat la deschiderea adezivului sensibil la presiune rdmane pe stratul exterior
3 si nu pe stratul interior 4 si nu este impartit intre straturile exterior i interior 3, 4. in
acest fel, adezivul sensibil la presiune rdmane pe clapa de acoperire 20 i regiunea
perifericd a stratului interior 4, care se extinde n jurul deschiderii 19, este in mod
substantial lipita.

in alte exemple, poate fi previzut un adeziv de unici folosinta, dar resigilabil,
intre straturile interior si exterior 3, 4 ale materialului laminat 2. in acest fel, cand
este inchisa, clapa de acoperire 20 va fi inca repozitionata peste orificiul 19, dar nu
va fi re-aderata la materialul laminat 2.

Combinatia descrisd mai sus, constituitd din prima si a doua taietura 5 si 6
- decalate din diferitele straturi ale materialului laminat 2 asigura o etangare tip labirint
prin care fluidele, cum ar fi aer sau alte gaze sau lichide sau vapori, sunt impiedicate
sau in substantial impiedicate sa treaca. Mai precis, un fluid ar trebui sa treaca prin
una dintre prima-sau a doua taietura 5, 6, apoi printre straturile 3, 4 ale laminatului 2,
prin adezivul prevazut in acea regiune si apoi prin cealalta taietura 5, 6. Acest
aranjament, prin urmare, asigura faptul ca invelitoarea 1 asigura o bariera eficienta
atat tnainte de prima deschidere, cat si dupa reinchidere.

In fiecare dintre exemplele de realizare descrise mai sus, regiunea de clapa
17 poate fi prevazuta optional cu o linie de pliere 26, asa cum este indicat in FIG. 1.
in particular, regiunea de clapa 17 poate fi separaté de restul primei regiuni 8 printr-o
linie de pliere 26. Linia de pliere 26 poate cuprinde o linie crestata, o linie de
perforatii sau altd slabire care asigura o linie de-a lungul careia stratul exterior 3
poate fi indoit mai usor in raport cu restul materialului laminat 2. Cu toate acestea,

se va aprecia ca materialul laminat 2 in sine este un material flexibil, astfel ca linia
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de pliere 26 este o caracteristica optionala care ar ajuta la controlul unde materialul
laminat 2 se indoaie.

Figurile 4A si 4B prezinta sectiuni transversale partiale ale invelitorilor 1
descrise cu referire la FIG. 1 la 3 de mai sus, dar care au diferite materiale ale
laminatului 2.

FIG. 4A prezintd o sectiune transversala a unei invelitori 1 cu un material
laminat 2 avand doua straturi, agsa cum a fost descris in mod specific cu referire la
exemplele din FIG. 1 la 3. Mai precis, materialul laminat 2 are un strat exterior 3 care
este imbinat (laminat) la un strat interior 4.

O prima tdietura 5 este prevazuta in stratul exterior 3 si o a doua taietura 6
este prevazuta in stratul interior 4, prima si a doua taietura 5, 6 sunt decalate asa
cum a fost descris anterior.

Asa cum este indicat in FIG. 4A, regiunea periferica 15 descrisa anterior,
dintre straturile interior si exterior 3, 4, este definita intre prima si a doua taietura 5,
6.

Asa cum a fost prezentat, aranjamentul decalat al primei si celei de-a doua
taieturi 5, 6 asigura o bariera tip labirint prin care o substan{a ar trebui sa se
deplaseze pentru a intra sau iesi dintr-un manunchi infagurat format utilizand
invelitoarea 1.

FIG. 4B prezinta un exemplu alternativ de invelitoare 1 avand un material
laminat 2 cu un strat exterior 3, un strat interior 4 si un al treilea strat 21. Cel de-al
treilea strat 21 este dispus intre straturile interior si exterior 3, 4, iar straturile interior
si exterior 3, 4 sunt imbinate (laminate) pe fetele opuse ale celui de-al treilea strat
21.

In exemplul ilustrat, stratul exterior 3 si cel de-al treilea strat 21 sunt imbinate
folosind un adeziv "re-lipire" sensibil la presiune, iar stratul interior 4 si cel de-al
treilea strat 31 sunt imbinate folosind un adeziv permanent. Prima taietura 5 este
prevazuta in stratul exterior 3, iar a doua taietura 6 este prevazuta atat in stratul
interior 4, cat si in al treilea strat 21. Prima si a doua taietura 5, 6 sunt decalate asa
cum a fost descris anterior.

Asa cum este indicat in FIG. 4B, in acest exemplu, regiunea periferica 15
dintre prima si a doua taietura 5, 6 este formata intre stratul exterior 3 si cel de-al
treilea strat 21. Va fi apreciat ca, in acest exemplu, straturile interior si exterior 3, 4

din regiunea periferica 15 vor fi reatasate unul la celdlalt la inchiderea clapei de




RO 2017 00022 U1 @5

acoperire 20, desi in acest caz cel de-al treilea strat 21 este dispus intre ele astfel
incat stratul exterior 3 este atasat direct la al treilea strat 21 si, prin urmare, indirect
la stratul interior 4.

{ntr-un exemplu alternativ, similar celui din FIG. 4B, stratul exterior 3 si cel de-
al treilea strat 21 sunt imbinate permanent, iar stratul interior 4 si cel de-al treilea
strat 21 sunt imbinate impreuna folosind un adeziv sensibil la presiune. in acest caz,
prima taietura 5 este prevazuta in stratul exterior 3 si in al treilea strat 21, iar a doua
taietura 6 este prevazuta numai in stratul interior 4. Prima si a doua taietura 5, 6 sunt
decalate asa cum a fost descris mai inainte.

Va fi apreciat faptul ca materialul laminat 2 poate avea mai mult de trei straturi
imbinate impreuna intr-o maniera similara celei descrise mai sus, cu prima si a doua
taietura 5, 6 fiecare prevazuta in unul sau mai multe straturi.

Fiecare strat poate cuprinde unul sau mai muli dintre un polimer, un polimer
orientat, o folie metalica, de exemplu o folie de aluminiu, un polimer metalizat sau
alte materiale flexibile similare pentru a fi utilizate ca ambalaj.

Straturile pot fi imbinate permanent impreuna folosind un adeziv permanent,
adica un adeziv care imbina puternic straturile impreuna astfel incat straturile sa nu
se separe atunci cand invelitoarea este deschisa sau inchisa.

Adezivul sensibil la presiune permite ca straturile materialului laminat 2 sa fie
re-atagate unul la celdlalt dupa delaminare. Adezivul sensibil la presiune este un
adeziv fara aderenid permanentd, fara uscare, astfel incat adezivul sensibil la
presiune poate fi utilizat de mai multe ori pentru a detaga si re-atasa straturile
materialului laminat 2 in regiunea periferica 15.

intr-un exemplu preferat, materialul laminat 2 cuprinde trei straturi, straturile
interior si exterior 3, 4 fiind realizate din polipropilend orientata (OPP) si al treilea
strat 21, dispus intre straturile interior si exterior 3, 4, este realizat din aluminiu folie.

in exemple, straturile interior si exterior OPP 3, 4 au o grosime cuprinsa intre
10 microni si 50 microni.

Intr-un exemplu, straturile OPP au, de preferintd, o grosime cuprins intre 10
microni si 30 microni, mai preferabil aproximativ 20 microni. S-a descoperit ca acest
lucru asigura o etansare adecvata pentru prevenirea patrunderii fluidelor prin prima
si a doua taietura 5, 6.

intr-un alt exemplu, straturile interior si exterior OPP 3, 4 au o grosime

cuprinsa intre 30 microni si 50 microni, mai preferabil aproximativ 40 microni. S-a _
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-descoperit cad se asigura o rigiditate suficientd in materialul laminat 2 pentru-

deschiderea si inchiderea repetitivd concomitent cu limitarea utilizarii materialului.

In exemple, folia de aluminiu are o grosime cuprinsa intre 5 microni si 20
microni, de preferinta intre 5 microni si 15 microni, mai preferabil aproximativ 9
microni.

Prima si cea de-a doua taietura 5, 6 pot fi formate in materialul laminat 2
utilizand un cutit mecanic cu o adancime de taiere limitatd, predeterminata. Mai
precis, cutitul mecanic este adaptat sa taie prin straturile corespunzatoare si nu prin
celelalte, in maniera descrisa anterior. Un astfel de proces este cunoscut sub
numele de taiere in matritd sau decupare partiala. '

In mod alternativ, prima si a doua taieturd 5, 6 pot fi formate utilizand lasere.
De exemplu, un prim laser poate fi configurat sa taie stratul exterior 3, dar nu si
stratul interior 4, iar un al doilea laser poate fi configurat sa taie stratul interior 4, dar
nu si stratul exterior 3. Fiecare dintre lasere poate fi configurat sa taie si cel de-al
treilea strat 21. Prin urmare, laserele pot fi configurate pentru a taia straturile
materialului laminat 2 in oricare dintre modurile descrise anterior, in particular cu
referire la FIG. 4a si 4b.

Intr-un exemplu preferat de realizare, materialul laminat 2 cuprinde straturile
interior si exterior 3, 4 realizate din polipropilena orientata (OPP) si un al treilea strat
21 realizat din folie metalica, de exemplu folie de aluminiu, agsa cum este ilustrat in
FIG. 4b. In acest caz, poate fi folosit un laser pentru a forma prima si a doua taietura
5, 6.

Un prim laser, capabil sa taie doar prin OPP, formeaza prima taietura 5 in
stratul exterior 3 din lateralul stratului exterior 3. Primul laser nu capabil sa taie prin
al treilea strat de folie de aluminiu 21, astfel incat prima taietura 5 este limitata la
stratul exterior 3.

Un al doilea laser, capabil sa taie folia de aluminiu, formeaza a doua taietura
6 in stratul interior 4 si cel de-al treilea strat 21 din partea laterala a stratului interior
4. La formarea celei de-a doua taieturi 6, al doilea fascicul laser trece prin stratul
interior 4, este incident pe al treilea strat 21 (folia de aluminiu) care taie al treilea
strat 21, si o parte din energie este reflectata ihapoi catre stratul interior 4, care
cauzeaza de asemenea taierea stratului interior 4. Prin urmare, al doilea laser va

forma doar o taiere in al treilea strat 21 si in stratul interior 4.

10

%



RO 2017 00022 U1 &/

Primul si cel de-al doilea laser pot fi configurate in maniera descrisd mai sus
prin selectarea unei lungimi de unda si putere adecvata pentru taierea materialului -
in acest exemplu polipropilena orientata si/sau folie de aluminiu.

Va fi apreciat ca alte materiale de ambalaj pot fi, de asemenea, capabile sa fie
tdiate cu lasere, iar cele de mai sus sunt doar o forma de realizare preferata. in
particular, laserele pot fi configurate cu o lungime de unda si/sau putere adecvata
pentru a tdia numai printr-un singur strat de OPP si nu un strat adiacent stratului
OPP. Prin urmare, taierea cu laser ar putea fi de asemenea utilizata pentru a asigura
prima si a doua taieturd 5, 6 in materialul laminat cu douad straturi 2 descris cu
referire la FIG. 4a.

Prima si a doua taietura 5, 6 din materialul laminat 2 se pot extinde fiecare in
intregime prin stratul relevant al materialului laminat 2. in mod alternativ, taieturile 5,
6 se pot extinde doar partial prin stratul corespunzator al materialului laminat 2, iar
restul stratului respectiv se va rupe la tragerea regiunii de clapa 17 pentru a forma
deschiderea. Fibrele de polipropilena pot fi orientate in directia unei astfel de rupturi
pentru a facilita actiunea de rupere.

FIG. 5 prezintd un manunchi infagurat 22 care contine tfigarete, care a fost
realizat prin infagurarea invelitoarei 1, descrisa mai sus, in jurul unui grup de
tigarete. Tigaretele sunt articole cilindrice alungite aranjate intr-un grup si apoi
infagurate in invelitoarea 1. Asa cum este prezentat, invelitoarea 1 a fost pliata in
jurul unui grup de tigarete cu prima si a doua taietura 5, 6 extinzandu-se de la o fata
frontald 25 a manunchiului infagurat 22, peste o margine frontala 41 si pe o fata de
capat 23 a manunchiului infagurat 2. Aceasta fatd de capat 23 a manunchiului
infagurat 22 corespunde capetelor tigaretelor, astfel incat f{igaretele sa poata fi
extrase longitudinal din manunchiul infasurat 22 atunci cand este formata
deschiderea (19, vezi figura 3). in particular, fata de capat 23 a méanunchiului
infagurat 22 corespunde capetelor cu filtru ale tigaretelor, astfel incat tigaretele sa
poata fi extrase mai intai cu filtrul.

Asa cum este aratat, capetele rotunjite 37 ale celei de-a doua taieturi 6 pot fi
pozitionate pe fata de capat 23 a manunchiului infasurat 22, astfel incat deschiderea
19 nu se extinde peste muchia posterioara 38.

Intr-un alt exemplu, a doua taietura 6 se extinde peste o margine posterioara
38 a manunchiului infagurat 22 si pe fata posterioara 39 a manunchiului infagurat 22,

care este opusa fetei frontale 25. in acest fel, atunci cand este formati deschiderea
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(19, vezi FIG.3), aceasta se extinde pe intreaga fata de capat 23 a manunchiului
infasurat 22.

Va fi apreciat ca deschiderea (19, vezi FIG.3) va fi formatd la nivelul
extremitatilor rotunjite 37 (vezi FIG.2) ale celei de-a doua taieturi 6.

In exemplul prezentat in FIG. 5, capetele 24 ale invelitoarei 1 au fost pliate pe
laturile grupului de tigarete. Aceste capete pliate 24 pot fi etansate, de exemplu
utilizdnd un procedeu de etansare prin inductie, un procedeu de etansare la cald, un
procedeu de etansare cu aripioare sau adeziv, pentru a asigura un manunchi
infasurat etans 22 de tigarete.

FIG. 6 si 7 prezintd un pachet cu capac articulat 27 care contine manunchiul
infagurat 22 din FIG. 6. Pachetul cu capac articulat 27 cuprinde o portiune de baza
28 in care manunchiul infagurat 22 este primit astfel incat acesta se extinde din
capatul deschis 29 al portiunii de baza 28. Pachetul 27 are de asemenea un capac
30 montat articulat la portiunea de baza 28. Tn pozitia inchisa, prezentata in FIG. 6,
capacul 30 acopera capatul proeminent al manunchiului infagurat 22, iar in pozitia
deschisa prezentata in FIG. 7, capatul proeminent al manunchiului infagurat 22 este
expus si accesibil.

In exemplul prezentat in FIG. 6 si 7, o portiune a materialului laminat 2 este
atasata la o suprafaté interioard 31 a capacului 30. In acest fel, actionarea capacului
30 actioneaza simultan clapeta de acoperire 20 pe manunchiul infasurat 22 pentru a
deschide si inchide deschiderea 19.

Capacul 30 cuprinde un perete posterior 34 care este montat articulat la baza
28 in jurul articulatiei 35. Capacul 30 are de asemenea un perete frontal 36, opus
peretelui posterior 34, la care este atasat laminatul 2.

In acest exemplu, agsa cum este prezentat in FIG. 6, regiunea de clapi 17 a
stratului exterior 3 al laminatului 2 este aderata direct la suprafata interioara 31 a
capacului 30 prin adezivul 32. De aceea, atunci cand capacul 30 este rotit in pozitia
deschisa, asa cum este prezentat in FIG. 7, capacul 30 va trage regiunea de clapa
17 a stratului exterior 3 si de asemenea prima si a doua regiune 8, 12 ale straturilor
interior si exterior 4, 3 pentru a forma deschiderea 19.

In pozitia deschisd, prezentata in FIG. 7, regiunea de clapa 17 a fost pliata
inapoi pe ea ins&si atunci cand capacul 30 a fost rotit in pozitia deschisa. In acest
fel, clapa de acoperire 20, formata de prima si a doua regiune 8, 12 ale materialului

laminat 2, formeaza o forma convexa care se extinde din capacul 30 in pozitia
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deschisa, asa cum este aratat. Asadar, odata ce capacul 30 este deschis, clapa de
acoperire 20 va fi treptat desprinsa de pe restul materialului laminat 2 si apoi va fi
reatasata treptat, pe masura ce capacul 30 va fi inchis.

Daca materialul laminat 2 include linia de pliere optionala 26 (vezi FIG.1),
atunci materialul laminat 2, in particular stratul exterior 3, va fi pliat de-a lungul liniei
de pliere 26 atunci cand capacul 30 este deschis.

Va fi apreciat ca, in acest exemplu, regiunea de clapa 17 poate sa nu fie
pliata inapoi pe ea insasi de-a lungul unei linii, aga cum este prezentat in FIG. 7, si
in schimb poate sa se deformeze sub firma unui arc. Aceasta va depinde de faptul
dacd materialul laminat 2 este sau nu prevazut cu linia de pliere optionala 26
prezentata in FIG. 1.

Daca invelitoarea 1 este prevazuta cu adeziv sensibil la presiune, agsa cum a
fost descris anterior, aceasta actiune graduald de desprindere asigura ca straturile
materialului laminat 2 sunt reatasate unul la celalalt in regiunea periferica 15.

Adezivul sensibil la presiune este aranjat astfel incat, dupa deschidere,
édezivul sensibil la presiune ramane pe stratul exterior 3 al materialului laminat 3.
Mai precis, adezivul sensibil la presiune este prevazut la stratul exterior 3 inainte ca
materialul laminat 2 sa fie format prin aplicarea stratului interior 4 (si a oricaror alte
straturi) pentru a forma un laminat.

Asadar, atunci cand clapa de acoperire 20 este reinchisa, straturile exterior si
interior 3, 4 din regiunea periferici 15 sunt re-aderate intre ele prin intermediul
adezivului sensibil la presiune pe stratul exterior 3.

Intr-un alt exemplu-de realizare, prezentat in FIG. 8 si 9, regiunea de clapa 17
poate fi pliata ihapoi pe ea insasi si aderata la suprafata interioara 31 a capacului
30. Asa cum este prezentat in FIG. 8, regiunea de clapa 17 a stratului exterior 3 a
fost pliata inapoi si aderata la suprafata interioara 31 a capacului 30.

Ca urmare, atunci cand capacul 30 este deschis, capacul 30 va trage prima si
a doua regiune 8, 12 ale straturilor interior i exterior 3, 4 pentru a forma o clapa de
acoperire 20 si o deschidere 17 in invelitoarea, asa cum este prezentat in FIG. 9.
Clapa de acoperire 20 formeaza o forma convexa catre exterior, care este marita in
dimensiune in raport cu exemplul de realizare din FIG. 6 si 7 datoritd aranjamentului
pliat al regiunii de clapa 17.

Aceasta forma convexa catre exterior a clapei de acoperire 20 asigura

desprinderea si reatasarea treptata a clapei de acoperire 20 atunci cand capacul 30
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este deschis si inchis. Daca invelitoarea 1 este prevazuta cu adeziv sensibil la
presiune, asa cum a fost descris mai inainte, aceasta actiune de desprindere
treptatad asigura ca straturile materialului laminat 2 sunt reatasate unul la celalalt in
regiunea periferica 15 la inchiderea capacului 30.

Intr-un exemplu alternativ de realizare, prezentat in FIG.10, materialul laminat
2 poate sa nu aiba o regiune de clapa 17 definita, iar o alta parte a stratului exterior
3 poate fi aderatd la suprafata interioara 31 a capacului 30. De exemplu,
atasamentul intre stratul exterior 3 al laminatului 2 si suprafata interioara 31 a
capacului 30 poate fi in regiunea 33 indicata in FIG. 10. Regiunea 33 se suprapune
cu prima si a doua taietura 5, 6 astfel incat regiunea de atasare ce suprapune cel
putin partial peste prima si a doua regiune 8, 12 din materialul laminat 2.

{n acest caz, stratul exterior 3 nu are nici un fel de pliere sau deformare atunci
cand capacul 30 este deschis si inchis, ceea ce inseamna ca clapa de acoperire 20
va pastra o forma concava spre interior atunci cand pachetul 27 este deschis, asa
cum este prezentat in FIG. 11.

In particular, deoarece laminatul 2 este atasat la suprafata interioard 31 a
capacului 30 pe o regiune 33 adiacenta la marginea inferioara 9 a primei regiuni 8,
clapa de acoperire 20 nu este desfacuta pe masura ce capacul 30 este deschis, ci in
schimb este trasa fata de restul materialului laminat 2.

Forma concava catre interior a clapei de acoperire 20 poate fi avantajoasa
pentru asigurarea unui acces sporit la deschiderea 19 din laminatul 2, deoarece
clapa de acoperire 20 este dispusa in intregime in interiorul capacului 30, atunci
cand capacul 30 este deschis.

in fiecare dintre exemplele descrise mai sus, materialul laminat 2 este
prevazut cu adeziv intre straturile sale 3, 4, 21. intr-un exemplu, stratul interior 4 i
cel de al treilea strat 21 sunt imbinate permanent intre ele pe intreaga lor suprafata,
iar stratul exterior 3 este imbinat la cel de-al treilea strat 21 de un adeziv sensibil la
presiune pe intreaga lor suprafata.

In alte exemple de realizare, adezivul dintre straturile 3, 4, 21 ale materialului
laminat 2 poate fi modelat.

FIG. 12a prezinta o invelitoare alternativa 1 avand straturi exterior si interior 3,
4 cu prima si a doua taietura 5, 6, respectiv, in aceeasi maniera cu cea descrisa cu
referire la FIG. 1 si 2. In acest caz, adezivul sensibil la presiune prevazut intre

straturile interior si exterior 3, 4 este modelat astfel incat regiunea de clapa 17 a
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materialului laminat 2 nu este prevdzuti cu adeziv sensibil la presiune. In particular,
regiunea 40, asa cum este indicat in FIG. 12, este lipsitd de adeziv sensibil la
presiune intre straturile interior si exterior 3, 4.

Asa cum este aratat, aceasta regiune lipsita de adeziv 40 se suprapune peste
marginile primei regiuni 8 (adica se extinde peste prima taieturd 5) pentru a asigura
ca regiunea de clapa 17 este lipsita de adeziv, indiferent de micile imprecizii de
imprimare a adezivului sau alinierea caracteristicilor invelitorii 1, care poate aparea
din cauza tolerantelor de fabricatie.

In acest exemplu, atunci cand prima si a doua regiune 8, 12 sunt ridicate
pentru a forma deschiderea 19 (vezi FIG.3), materialul laminat 2 este inca delaminat
pe intreaga regiune periferica 15, dar regiunea de clapa 17 nu va necesita o forta
pentru delaminare deoarece nu exista adeziv sensibil la presiune in aceasta regiune.

Asa cum este prezentat in FIG. 12a, in acest exemplu, adezivul sensibil la
presiune este aranjat astfel incat sa inconjoare complet a doua taietura 6 - numai
regiunea de clapa 17 este lipsitd de adeziv sensibil la presiune. In acest fel, clapa de
acoperire (20, vezi FIG.3) poate fi reatasata la restul materialului laminat 2 in jurul
intregii deschideri de extragere.

Cu toate acestea, in alte exerriple de realizare, adezivul sensibil la presiune
poate fi modelat astfel incat alte regiuni ale materialului laminat 2 sunt de asemenea
IipSite de adeziv sensibil la presiune, incluzand alte parti ale regiunii periferice 15.

Intr-un exemplu alternativ, prezentat in FIG. 12b, regiunea lipsitd de adeziv 40
se extinde peste a doua taieturd 6. In acest fel, adezivul sensibil la presiune nu se
extinde complet in jurul regiunii periferice 15. Un astfel de aranjament va reduce
forta necesara pentru a deschide clapa de acoperire 20 pentru prima data.

In alte exemple, zonele materialului laminat 2 pot fi lipsite de cel putin unul
dintre adezivi sau greutatea de acoperire a adezivului poate varia intre zona dintre
straturile 3, 4 si 21.

Asa cum este prezentat in FIG. 13, intr-un alt exemplu de realizare a
invelitoarei 1, adezivul sensibil la presiune poate fi de asemenea omis in regiunile 42
care corespund muchiei frontale 41 (vezi FIG.5) a manunchiului infasurat 22 (vezi
FIG.5). In acest fel, atunci cand clapa de acoperire 20 este deschisa si inchis3,
aceasta se poate deplasa lin peste muchia frontala 41 fara a fi prinsa si deformata

datorita adezivului.
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Omiterea adezivului sensibil la presiune in regiunile de margine frontala 42
poate imbunatati actiunea de deschidere si inchidere a clapei de acoperire 20 atunci
cand capacul 30 este actionat. Atunci cand capacul 30 este deschis, regiunile lipsite
de adeziv 42 asigura faptul ca clapa de acoperire 20 se roteste sau se desface usor
de restul materialului laminat 2, in mod lin si usor, in special atunci cand clapa de
acoperire 20 se extinde peste muchia frontala 41 a manunchiului infagurat 22.

FIG. 13 prezintd doua regiuni de margine frontald fara adeziv 52, separate,
una pe fiecare parte a deschiderii (19, vezi FIG.3). Cu toate acestea, va fi apreciat
ca poate fi prevazuta o singura regiune lipsitd de adeziv, care se extinde pe latimea
invelitoarei 1.

n alte exemple de realizare, adezivul sensibil la presiune poate fi omis din
alte zone ale regiunii periferice 15 a materialului laminat 2.

De asemenea, va fi apreciat faptul ca numai adezivul sensibil la presiune este
omis in aceste zone 42, iar adezivul permanent dintre celelalte straturi ale
materialului laminat 2 ramane.

Intr-un alt exemplu de realizare, prezentat in FIG. 14, materialul laminat 2
poate fi prevazut cu o zona adeziva permanenta 43 in a doua regiune 12, in
particular intre cele doua straturi care formeaza clapa de acoperire 20 (s$i anume,
intre stratul exterior 3 si cel de-al treilea strat 21, in exemplul prezentat in FIG. 4b).
In acest fel, a doua regiune 12 este impiedicatd si se detaseze de clapa de
acoperire 20 in timpul deschiderii si inchiderii clapei de acoperire 20.

Asa cum este prezentat in FIG. 14, regiunea adeziva permanenta 43 poate fi
usor departatd de marginile 13 si 14 ale celei de-a doua taieturi 6 pentru a asigura
ca regiunea adeziva permanenta 43 nu se extinde peste oricare dintre marginile 13,
14 ale celei de-a doua taieturi 6 si in regiunea periferica 15. Daca regiunea adeziva
permanenta 43 se extinde in regiunea perifericad 15, atunci va fi necesara o forta
suplimentara pentru delaminarea materialului laminat 2 in regiunea periferica 15,
facand invelitoarea 1 mai dificil de deschis.

Intr-un alt exemplu de realizare, adezivul sensibil la presiune prevazut intre
straturile exterior si interior 3, 4 ale materialului laminat 2 poate fi modelat astfel incat
cea de-a doua regiune 12 a materialului laminat 2 sa fie prevazuta cu o greutate de
acoperire crescuta a adezivului sensibil la presiune comparativ cu restul materialului

laminat 2.
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Aceasta regiune a adezivului sensibil la presiune avand o greutate crescuta
de acoperire va fi prevazuta in aceeasi regiune 43 descrisa cu referire la FIG. 14.

Aceasta greutate de acoperire crescuta a adezivului sensibil la presiune va
asigura o legatura mai puternica i va ajuta la prevenirea detagéarii celei de-a doua
regiuni 12 de stratul exterior 3 atunci cand clapa de acoperire 20 este deschisa.

Greutatea de acoperire a adezivului sensibil la presiune este determinata de
procesul de imprimare a adezivului pe film in timpul laminarii materialului laminat 2.
De exemplu, adezivul sensibil la presiune poate fi imprimat prin gravare pe unul din
stratul exterior 3 cu greutati de acoperire diferite in zona sa inainte de a fi laminat la
celdlalt strat.

In mod alternativ, asa cum este prezentat in FIG. 15, regiunea adeziva
permanentd 43 poate fi modelata cu o serie de proeminente in forma de zig-zag 44
care se extind catre muchia inferioara 13 a celei de-a doua taieturi 6.

In acest fel, daca alinierea intre prima si cea de-a doua taieturd 5, 6 si
regiunea adeziva permanentd 43 este usor inexactd, atunci marimea regiunii
adeziva permanenta 43 care se afla in interiorul regiunii periferice 15 este limitata
doar la o arie mica definita de catre punctele proeminentelor in forma de zig-zag 44.
Prin urmare, regiunea periferica 15 poate fi inca delaminata la deschiderea clapei de
acoperire 20 deoarece va fi necesara o forta suplimentard minima pentru a rupe
cantitatea mica adeziva permanenta de suprapunere.

Va fi apreciat cd proeminenfele in forma de zig-zag 44 similare cu cele
descrise mai sus se pot extinde de asemenea sau in mod alternativ din regiunea
adeziva permanenta 43 spre marginile laterale 14 ale celei de-a doua taieturi 6.

De asemenea, va fi apreciat ca, daca materialul laminat 2 este prevazut cu o
regiune de adeziv sensibil la presiune avand o greutate de acoperire crescuta, asa
cum a fost descris mai sus, atunci proeminentele in zig-zag 44 descrise cu referire la
FIG. 15 pot fi proeminente in zig-zag 44 de adeziv sensibil la presiune avand o
greutate de acoperire crescuta. Regiunea cu greutate de acoperire crescutd va
asigura o legatura mai puternica intre straturile exterior si interior 3, 4 in acea locatie,
in timp ce proeminentele inh zig-zag 44 vor limita suprapunerea dintre regiunea cu
greutate de acoperire crescuta si regiunea periferica 15.

Va fi apreciat cd materialul laminat 2 al invelitoarei 1 poate fi prevazut cu orice

combinatie de modele adezive descrisa cu referire la FIG. 8 si 13 la 15.
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Intr-un exemplu particular, materialul laminat 2 este prevazut cu regiunea
lipsitd de adeziv sensibil la presiune 40 din FIG. 8, precum si regiunea cu adeziv
permanent 43 din FIG. 14 sau FIG. 15. in plus, materialul laminat 2 poate cuprinde
optional regiunile lipsite de adeziv sensibil la presiune 42 din FIG. 13.

in exemplele de realizare descrise mai sus, pachetul 27 poate fi fabricat mai
intai prin infagurarea produselor din industria tutunului in invelitoarea 1 pentru a
forma un manunchi infagurat 22 si apoi plierea poriiunii de baza a pachetului 28 si a
capacului 30 in jurul manunchiului infagurat 22. Dupa infagurarea manunchiului
infasurat 22, dar inainte de formarea capacului 30 in jurul manunchiului infagurat 22
poate fi prevazut un adeziv permanent pe portiunea de material laminat 2 care sa fie
atasata la suprafata interioara 31 a capacului 30. Prin urmare, atunci cand capacul
este pliat fatd de manunchiului infasurat 22, adezivul permanent va uni portiunea
relevanta a materialului laminat 2 la suprafata interioara 31 a capacului 30.

Asa cum este utilizat aici, termenul "articol pentru fumat" include produse care
pot fi fumate, cum ar fi tigarete, trabucuri si figari de foi, fie pe baza de tutun, derivati
de tutun, tutun expandat, tutun reconstituit sau inlocuitori de tutun. Pachetul descris
aici poate fi utilizat, de asemenea, pentru produse de incalzire a tutunului (THP-uri),
denumite de asemenea produse de incalzire nu ardere (HnB) si alte produse de
livrare a nicotinei, cum ar fi dispozitive de generare aerosoli, incluzand e-tigarete. in
particular, pachetul poate fi utilizat pentru a ambala consumabile pentru THP sau e-
figarete. Articolul pentru fumat poate fi prevazut cu un filtru pentru fluxul gazos tras
de fumator.

Un produs din industria tutunului se refera la orice articol fabricat in, sau
comercializat de industria tutunului, incluzand in mod obignuit: a) tigarete, tigarete de
foi, trabucuri, tutun pentru pipe sau pentru tigarete rulate de utilizator (indiferent daca
pe baza de tutun, derivati de tutun, tutun expandat, tutun reconstituit sau inlocuitori
de tutun); b) produse pentru nefumatori incorporand tutun, derivati din tutun, tutun
expandat, tutun reconstituit sau inlocuitori de tutun, cum ar fi tutun de prizat, pulbere
de tutun, tutun tare si dispozitive de incalzire a tutunului (THD), denumite si produse
de incalzire nu ardere (HnB); si ¢) alte sisteme de eliberare a nicotinei, cum ar fi
inhalatoare, dispozitive de generare a aerosolilor, incluzand e-figarete, pastile si
guma. Aceasta lista nu este destinata sa fie exclusiva, ci doar ilustreaza o gama de

produse care sunt fabricate si comercializate in industria tutunului.

18
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Pentru a rezolva diverse probleme si pentru a avansa domeniul tehnic,
intreaga descriere a inventiei prezinta cu titlu ilustrativ diferite exemple de realizare
in care inventia (inventiile) revendicatéd(e) poate fi implementata si furnizeaza un
pachet superior pentru produsele din industria tutunului. Avantajele si caracteristicile
inventiei sunt doar un esantion reprezentativ al exemplelor de realizare. Acestea
sunt prezentate doar pentru a ajuta la intelegerea si predarea caracteristicilor
revendicate. Trebuie inteles ca avantajele, exemplele de realizare, exemplele,
funciiile, caracteristicile, structurile si/sau alte aspecte ale dezvaluirii nu trebuie
considerate limitari ale inventiei, agsa cum este definita de revendicarile sau limitarile
privind echivalentele la revendicari, si ca alte exemple de realizare pot fi utilizate si
pot fi facute modificari farda a ne indeparta de scopul si/sau de spiritul inventiei.
Diferitele exemple de realizare pot cuprinde in mod adecvat, pot consta in, sau pot
consta in mod esential din diverse combinatii de elemente dezvaluite, componente,
caracteristici, par{i, etape, mijloace etc. In plus, dezvaluirea include alte inventii care

nu au fost revendicate in prezent, dar care pot fi revendicate in viitor.

- 19
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REVENDICARI

1. Pachet cuprinzand un grup de produse din industria tutunului infagurate
intr-un laminat pentru a forma un manunchi, o baza care contine manunchiul si un
capac montat la baza pentru rotirea intre pozitille deschisa si inchisa,

laminatul cuprinzand un strat exterior avand o prima taietura care defineste o
regiune de strat exterior marginitad de prima taietura mentionata si un strat interior
avand o a doua taietura care defineste o regiune de strat interior marginitd de a doua
taietura mentionata, regiunea de strat interior fiind situatd in regiunea de strat
exterior,

n care o parte a regiunii de strat exterior este atagata la o suprafata interioara
a capacului astfel incat, pe masura ce capacul este rotit in pozitia sa deschisa,
zonele de strat interior si exterior sunt ridicate determinand delaminarea straturilor
interior si exterior intr-o regiune periferica dintre prima si a doua taietura si crearea

unei deschideri in laminat.

2. Pachet conform revendicarii 1, in care laminatul cuprinde un adeziv sensibil
la presiune intre straturile interior si exterior, astfel incat regiunea periferica

mentionata readera atunci cand capacul este rotit in pozitia sa inchisa.

3. Pachet conform revendicarii 2, in care o portiune a laminatului care
corespunde pariii de regiune de strat exterior care este atasatd la suprafata

interioara a capacului este lipsita de adeziv sensibil la presiune.

4. Pachet conform revendicarii 2 sau revendicarii 3, in care manunchiul
cuprinde o muchie peste care se extind prima si cea de-a doua taietura, astfel incéat
deschiderea este formata deasupra muchiei mentionate, o regiune a laminatului care

corespunde marginii respective fiind lipsita de adeziv sensibil la presiune.

5. Pachet conform oricareia dintre revendicarile precedente, in care regiunile

de strat interior §i exterior sunt atagate folosind un adeziv permanent.

20
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6. Pachet conform revendicarii 5, in care adezivul permanent care ataseaza
regiunile interioara si exterioara ale stratului este modelat pentru a include un profil

in forma de zig-zag care se extinde intr-o directie catre a doua taietura.

7. Pachet conform oricareia dintre revendicarile precedente, in care o
suprafata exterioara a regiunii de strat exterior este atasata la suprafafa interioara a

capacului.

8. Pachet conform oricareia dintre revendicarile 1 la 6, in care portiunea din
regiunea de strat exterior care este atasata la suprafata interioara a capacului este
pliatd pentru a forma o clapd si o suprafata interioara a clapei mentionate este

atasata la suprafata interioara a capacului.

9. Pachet conform revendicarii 8, in care regiunea de strat exterior cuprinde o
linie de pliere de-a lungul céreia clapa se poate curba in raport cu restul regiunii de

strat exterior.

10. Pachet conform oricareia dintre revendicarile precedente, in care straturile

interior si exterior cuprind polipropilena orientata.

11. Pachet conform oricareia dintre revendicarile precedente, in care
laminatul cuprinde un al treilea strat dispus intre straturile interior si exterior
mentionate, si in-care prima tdietura sau cea de-a doua taietura se extinde prin cel

de-al treilea strat.

12. Pachet conform revendicarii 11, in care al treilea strat cuprinde o folie

metalica.

13. Pachet conform oricdreia dintre revendicarile precedente, in care
portiunea din regiunea de strat exterior care este atasata la o suprafata interioara a
capacului este aranjata astfel incat regiunile de strat interior si exterior care sunt

ridicate atunci cand pachetul este deschis formeaza o forma convexa spre exterior.

21
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-14. Pachet conform oricareia dintre revendicarile 1 pana la 13, in care
portiunea regiunii de strat exterior care este atasata la o suprafatad interioara a
capacului este aranjata astfel incat regiunile de strat interior i exterior, care sunt

ridicate atunci cand pachetul este deschis, formeaza o forma concava spre interior.

15. Pachet conform oricareia dintre revendicarile precedente, in care prima si

a doua taietura sunt formate cu lasere.

16. Pachet in mod substantial asa cum a fost descris mai inainte cu referire la

desenele insotitoare.
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