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EXAMEN PENTRU CONSILIERI IN PROPRIETATE
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Obiectul: Brevete de inventie

Sesiunea: noiembrie 2004

Proba practica |

Domeniul tehnic de specialitate: MECANICA

l.A. Redactarea revendicarii sau, dupa caz a revendicarilor
Se primesc de la client urmatoarele documente: |
1. Scrisoare client
2. Scrisoare care include:
- domeniul de aplicare a inventiei;
- stadiul tehnicii cunoscut de client cu prezentarea dezavantajelor'
solutiilor tehnice anterioare;
- prezentarea in detaliu a obiectului inventiei si sal'{fﬁ,& exempl&/de

realizare a inventiei.

Vi se cere: sé redactati revendicarea sau, dupi caz, revendicarile, in conformitate
cu legislatia Tn vigoare privind brevetele de inventie (Legea nr.64/1991, republicata Si
Regulamentul de aplicare aprobat prin H.G: nr.499 din 22 mai 2003).

La redactare se vor utiliza in exclusivitate precizarile si documentele anexate

scrisorii clientului.
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SCRISOARE CLIENT

Stimate domnule consilier,

Anexate prezentei va transmit, in vederea redactarii revendicarilor inventiei
referitoare la un ambalaj urmatoarele date:
- domeniul de aplicare a inventiei;
- stadiul tehnicii;
- prezentarea inventiei, insotitad de un exemplu de realizare.

Va solicitim sa redactati pe baza acestor date revendicarile in conformitate cu
prevederile Legii nr.64/1991 privind brevetele de inventie, republicatd in baza Legii
nr.203/2002 si cu Regulamentul de aplicare a acestei legi aprobat prin H.G. nr.499 din 22
mai 2003.

......................................



Inventia se refera la un ambalaj multiplu pentru sticle, de tipul constand dintr-un film
de material plastic termocontractibil, aplicat pe mai multe sticle aranjate unalanga cealalts;
in siruri paralele si prevazute cu elemente pentru a facilita transporful acestora.

Tipul de ambalaj descris mai sus s-a réspandit rapid, in special in sectorul de

distributie a apei minerale sia bauturilor dulci, datoritd avantajelor considerabile ale acestui

- lip de ambalaj comparativ cu lazile conventionale pentru transportul sticlelor, cum ar fi

costul mic, dimensiuni neglijabile, transport mai usors, datorit3 greutatii mici a ambalajului
si eliminarea in special a necesitatii returnarii la fabricant a 13zilor goale in forma sa actual
mai mult sau mai putin universal adoptatd, acest ambalaj; cuprinde un set de sase sticle
aranjate una langa alta, in trei siruri a cate doua sticle. Acest numér de sticle este de fapt
rezultatul unui compromis ntre ambalajul executat de fabricant si necesitatile impuse de
transport, si nevoia comerciantului si a utilizatorului final de a le manipula si transporta cu
usurinta.

Oricum, In decursul ultimilor ani, utilizarea raspanditd a acestui tip de ambalaj a
prezentat, de asemenea, limitari legate direct de greutatea totala a produsului ambalat
care, In cazul uzual al sticlelor de 1,5 I, poate fi si de 10 kg. De fapt, greutatea acestui
ambalaj, considerabil mai mica decat cea a lazilor conventionale, este cauza, asacum se
va prezenta in continuare, a insuccesului ambalajului insusi.de a deveni in continuare
raspandit.

Intimp ce greutatea ambalajului nu impune nici o problem# pentru acei consumatori
care parcurg un drum la iesirea magazinului in vehiculul lor propriu, nu acesta este cazul
pentru acei consumatori care fsi fac cumparaturi mergand pe jos, asa cum este in prezent
cazul, in crestere, al acelor centre comerciale care sunt situate in arii urbane centrale,
unde lipsa spatiului de parcare si traficul ingreunat tind s&-i descurajeze pe oameni s&
utilizeze autovehiculele proprii. in aceste situatii, de fapt, consumatorul este obligat s&
limiteze greutatea cumparaturilor, astfel incatsi le poata carafara efort excesiv, dacs este
necesar sa poata repeta cumparaturile cu frecvén’gé mai mare in timp.

In prezent, dacé un consumator doreste s& cumpere un numar de sticle mai mic
decat cele sase continute intr-o ambalare conventional, respectivul consumator trebuie

sa deschida ambalajul din material termocontractibil si sa extraga din acesta numarul de
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sticle dorit; aceasta operatie implica in sine cateva dezavantaje. in primul rand, in mod
sigur este dificil sa realizeze aceastd operatie daca utilizatorul nu are un obiect tiietor: in
oriAce caz, necesita n acest scop sa aiba ambele_ maini libere si, de asemenea, operatia
decurge cu consum de timp; s-a constatat ca dacd consumatorul se grébeste sau deja

duce ceva intr-o mana, sau nu are cu sine obiectul téietor, adeseori el are tendinta s3

renunte la a face acele cumparéturi, in al doilea rand, sticlele extrase din ambalaj (pachet)

nhu sunt usor de purtat, neavand evident elemente cu care s& poata usor apucate, spre
deosebire de ambalajul care, dupé cum este bine cunoscut, este prevazut cu o pies3
centrald, pentru a fi purtat manual. In final, pachetul deschis de consumator este I4sat
neetansat, pe raftul cu articole de vanzare, facand o impresie negativa si inestetica, si
trebuie in mod frecvent s fie luat in mod frecvent de un angajat al magazinului.

Inconvenientele prezentate au fost solutionate partial de ambalaje care includ un
sistem de deschidere facild, care nu necesitd unelte speciale in acest scop. Astfel de
ambalaje au de fapt o constructie suficient de complicaté, sunt scumpe si nu rezolva decat
o parte din inconvenientele amintite. Un exemplu de astfel de ambalaj este descris in EP-
A-376793, la care deschiderea este realizata printr-un tighel de ata, pe unul din peretii
ambalajului. Ruperea firului de ata face posibila deschiderea partiald a ambalajului si
extragerea din interiorul sau, a sticlelor.

Prezenta inventie urméreste realizarea unui ambalaj imbunatatit de tipul descris mai
sus, care sa ofere consumatorului posibilitatea de a extrage cu usurinta si rapid un numar
mai mic de sticle decat acela continut in tot pachetul, fara a fi necesare unelte speciale,
fara a stabili dinainte greutatea transportului sticlelor, care urmeazi a fi efectuat, sifara a
lasa resturi de ambalaj pe raftul cu articole de vanzare.

Un alt scop al inventiei este conceperea unui procedeu de realizare a
ambalajului,imbunatatit, care safie in special simplu, si anume, un procedeu care s3 poata
fi adaptat lainstalatiile deja existente, pentru producerea ambalajului multiplu pentru sticle,

fara a trebui sa se faca modificari ale acestor instalatii.
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Inventia prezintd avantajul ca realizeaza un ambalaj care permite fabricantului,

distribuitorului si unor categorii de consumatori sa utilizeze ambalaje de dimensiuni mai

‘mari, unde este necesar, a caror dimensiune poate fi insa redusa la locul respectiv de

catre consumator, pentru a fi in concordanta cu cerintele lui si cu posibilitatea de a le

transporta chiar manual.
_Separarea sticlelor se produce |mpreuna cu portlunea relatlva a ambalajulw

ewtandastfel dezavantajele mentionate asociate cu prezenta ambalajului rupt, gol sau
partial plin, pe rafturile magazinului.

Inventia este descrisa in detaliu, cu referire la un exemplu concret pentru un
ambalaj pentru sase sticle dispuse in trei siruri si in legatura cu figurile anexate, care
reprezinta:

-fig.1, vedere frontala a unui ambalaj pentru sase sticle, conform prezentei inventii;

- fig.2, vedere n plan a ambalajului conform fig.1;

- fig.3, vedere similara celei din fig. 1, prezentand faze de separare a unui sir de
sticle din randul adiacent;

- fig.4, vedere schematica in plan prezentdnd un film din material plastic
termocontractibil, care poate fi utilizat in procesul de producere a ambalajului conform
prezentei inventii si

- fig.5, vedere n plan, de la baz, ilustrand schematic dispunerea filmului n
pachetul deja format.

Ambalajul conform inventiei aratd, Intr-un mod cu totul conventional, ca sticlele 1,
aranjate una langa cealalta, in siruri paralele, sunt mentinute in pozitie de un film 2, din
material plastic termocontractibil, aplicat peste aceste sticle.

in regiunea planurilor ideale care separé sirurile adiacente de sticle, filmul (folia) 2
are n plus o serie de incizii aliniate 3, care se extind pe intregul perimetru al ambalajului
(pachetului), si anume de-a lungul celor patru laturi ale acestuia.

Intr-o prim& variantd, lungimea si distantarea inciziilor 3 sunt uniforme pe toate
partile ambalajului. ‘

Tntr-o altd varianta de realizare, partea superioara a ambalajului are incizii care sunt

mai lungi sau mai apropiate unele de altele, astfel incat sa facilizeze operatia initiala a
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sirului de sticle, asa cum este explicat in continuare.

intr-o-a treia varianté de realizare, partea inferioard a ambalajului, care formeaza
suprafata sa de sprijin si care, de aceea, este supusa unei forte de apasare mai mari, are
incizii cu lungime si/sau distantare diferite, astfel incéat sa se tind cont, pe de o parte, de

aceasta forta de apasare mai mare si, pe de alta parte, de rezistenta intrinseca mai mare

a ambalajului Tn aceasta parte, ca rezuitat al plierii benzilor foliei de plastic. Totodata,
suprafata cu inciziile constituite cel putin 30%, de preferinta cel putin 50% din perimetrul
ambalajului Tn zona considerata. in orice caz, este preferabil, pentru siguranta soliditatii
pachetului, ca nici o incizie s& nu fie facuta in zonele muchiilor ambalajului.

Ambalajul, conform prezentei inventii, permite consumatorului sa extraga extrem de
usor un numar mai mic decét cele sase sticle care sunt intr-un pachet ntreg. Pentru
consumator, este necesar ca acesta sa patrunda ugor cu mana in interiorul pachetului, in
regiunea planului ce separa doua siruri adiacente de sticle, asa cum este ilustrat in fig.1
si in directia sirului F din figura. Aceasta operatiune este facuta cu usurinta, in mod special
prin prezenta inciziilor 3, care directioneaza si favorizeaza tragerea corecta sirapida a foliei
2. Utilizatorul, introducand mana in pachet, permite, printr- o actiune de tragere laterald in
directia sirului G din fig.1, ca un sir de sticle sa fie separat complet, asa cum este aratat
n fig.3, In mod precis datorita prezentei inciziilor 3, care reduc corespunzator rezistenta
foliei 2 de pe toate partile ambalajului si separarea directa de-a lungul unei linii prestabilite.

Este de mentionat ca sticlele astfel separate sunt prinse una fata de alta, datorita
prezentei unei portiuni de folie 2, care adera inca perfect la ele, in timp ce tragerea
ambalajului s-a produs de-a lungul unei linii regulate, prestabilite. intr-o varianta simpla,
portiunea superioard a aceleiasi folii 2, actioneaza ca un mijloc de manipulare pentru
apucarea unei perechi de sticle separate astfel, Tn timp ce intr-o variantad mai elaborat,
ambalajul poate fi prevazut cu trei elemente de manipulare, de blocare (fixare), neindicate
n figuri, fiecare fiind aranjat opus pe un sir de cate doua sticle, aplicat la ambalaj intr-un
mod cunoscut Tn sine.

Din cele de mai sus reiese Th mod evident ca ambalajul conform prezentei inventii
solutioneaza in totalitate obiectivele prestabilite. Consumatorul poate de fapt sa extraga

un numar mai mic de sticle - doud sau patru, in varianta ilustrata n figuri - cu o manevrare
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care poate fi realizata cu usurinta si inteleasa imediat. in scopul de a ajuta consumatorul
s introduca mana in zona corecta, zonele foliei 2, cu incizii, pot, pentru acest scop, sa fie
definite prin benzi colorate sau mai deschise la culoare.

Tn timp ce inciziile 3 sunt prevazute intr-un astfel de mod, incat sé nu afecteze in nici

un fel integritatea ambalajului in timpul operatiilor normale de manipulare, care pot fi

_efectuate de vanzatori sau de cumpdratori, achizitia intregului pachet poate fi efectuata

fara dezavantaje, exact in acelasi mod ca pentru produsele impachetate (ambalate)
conventionale.

Ambalajul conform prezentei inventii poate fi produs utilizand orice procedeu
cunoscut, dorit. De exemplu, ambalajul poate fi produs utilizdnd procedee conventionale
si, dupa muiarea la cald a filmului, ambalajul poate fi transportat la orice statie de taiere,
unde inciziile mentionate mai sus sunt executate utilizand mijloace mecanice sau termice.
Trebuie sa fie posibil, oricum, s& se implementeze un procedeu preferat, conform uneia
din Tmbunététirile aduse de inventie, fara sa se modifice instalatiile existente sau sa se
integreze n ele un echipament nou si diferit.

Procedeul conform prezentei inventii este condus intr-o instalatie de producere a
ambalajului pentru sticle, in intregime conventionala; se utilizeaza un film termocontractibil
si fie Tnainte de etapa de ambalare a sticlelor, fie dupa etapa de termoformare, in film se
practica o serie de incizii aliniate, fiecare extinzandu-se pe intregul perimetru al ambalajului
siformand o linie predeterminaté pentru detasarea fiecarui sir de sticle de sirul sau sirurile
adiacente.

Testele efectuate cu acest tip de procedeu au prezentat rezultate excelente: inciziile
executate in filmul respectiv raman de fapt perfect identice chiar dupa mularea la cald a
ambalajului.

S-a constatat ca Tn mod frecvent, in partea inferioara a ambalajului, unde doua
benzi de folie sunt pozitionate una deasupra alteia, liniile inciziilor nu se suprapun exact
si de aceea efectul inciziilor se micsoreaza, si usurinta separarii complete a sirurilor de
sticle este diminuata corespunzator. Conform unei versiuni preferate a procedeului de
producere a ambalajului, pe o banda care inchide fundul ambalajului, pe o portiune care

se suprapune la partea superioaré cu o banda de inchidere, se practica, in locul inciziilor,
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doua ochiuri largi, care se ntind practic pe intreaga latime a benzi.

Fig.4 prezint& vederea n plan a unej folii 2, de acest tip, care are siruri paralele de
incizii 3, in diferite zone ale filmului destinat acoperirii diferitelor parti ale ambalajului, si
ochiuri mailargin una din cele dou benzi de baza. Mai precis, zona superioard 5, zonele

laterale 6 si o prim& banda 7 sunt previzute pentru acoperirea bazei ambalajului si au

~Incizil normale 3, asa cum s-a descris mai sus. Cealalta band 8, -care inchide fundul

ambalajului, este pozitionata pe portiunea superioara a benzii 7 $i are doua ochiuri largi
9 care se extind practic peste intreaga latime a benzii 8.

in timpul inchiderii pachetului, gdurile 9 se suprapun intotdeauna - chiar dacj folia
nu este centrata perfect peste inciziile 3 ale benzii 7, care, de aceea, devin capabile s3
indeplineasca n intregime functia lor de separare - vezi fig.5.

In timpul fabricarii foliei pretaiate, este evident posibil si se varieze forma
sidimensiunile inciziilor pe benzile laterale 6 $i 5, pentru portiunea superioara, asa cum s-a
descris mai sus. Pe parcursul procedeului de realizare a ambalajului, devine evident faptul
ca este necesar s& se asigure ci acea intrare a grupului de sticle in folia 2 trebuie s3 fie
real sincronizata: aceastd problem3 a fost rezolvats deja Tn domeniu de catva timp, in
scopul obtinerii centrarii corecte pe un grup de sticle cu folie, purtand mesaje publicitare
saudescrieﬁ ale continuturilor sticlelor. Aceste solutii deja cunoscute pot, de aceea, sa
fieaplicate fara probleme la procedeul conform prezentei inventii.

Alte faze ale procedeuluide producere a ambalajului multiplu pentru sticle, sianume
pregatirea grupului de stiple, Infasurarea lor cu un film $i muiarea la cald a filmului peste
grupul de sticle, nu sunt descrise n detaliu, acestea fiind bine cunoscute Tn domeniul in
care au fost aplicate muiti ani.

Prezenta inventie a fost descrisa cu referire concret la un ambalaj cuprinzand sase
sticle, care s-a constatat a fi cele mai obisnuite in comert, ceea ce nu limiteaza protectia

la ambalajele cuprinzand orice numar de sticle.
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Fig. 1

Fig. 2
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