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Inventia se referd la domeniul de ambalare, si anume la un procedeu de infasurare si ambalare a tapetelor late, cu
ambalarea ulterioard a lor 1n containere pentru transportare sau depozitare.

Sunt cunoscute procedee si dispozitive pentru ambalarea tapetelor, a ciror operatie principald este infisurarea
tapetelor pe un corp tubular cu formarea rulourilor cilindrice pentru transportarea si utilizarea ulterioara a acestora in
procesele de constructie.

Cel mai raspandit procedeu de ambalare a tapetelor este procedeul de infasurare a acestora pe un corp cilindric cav
pentru infasurarea pe lungimea acestuia a tapetelor, in care corpul este dotat cu dopuri la capete. In practica, acest
corp demonstreaza o abordare de bazi standardizata a procedeului de formare a ambalajelor pentru tapete [TyGyc
st oboeB | Ocmosurop mms oboe, 2017.06.26 [regasit la 2021.12.08]. Gasit pe Internet: <URL:
https://www.pfto.ru/oborudovanie-dlya-stroitelnyh-magazinov/to/stellazhi-dlya-oboev-laguna/rolik-tubus-dlya-
oboev>].

Este cunoscut un dispozitiv de ambalare si infasurare sub forma unei benzi pentru materiale, de exemplu, tesaturi,
materiale netesute, tapete etc. in calitate de ,,miez” pentru infasurarea materialului, in special a tapetelor, serveste 0
teava rigida avand in sectiune transversald o forma cilindrica, inchisd la ambele capete. Tapetele se infisoard pe
teava, dotata la ambele capete cu elemente de fixare, care au o flansa adaptata la diametrul interior sau exterior al
tevii si o placd de reazem dreptunghiulard sau patratd. Lungimea si latimea fiecarei placi este mai mare decét
diametrul ruloului format din materialul infasurat pe teava. Drept rezultat al actiunilor efectuate asupra
componentelor dispozitivului de ambalare, teava cu materialul infasurat este protejata din ambele parti. In dispozitiv
poate fi utilizat un container pelicular, inchis cu o cusatura sudata si umplut cu material solid, lichid sau in forma de
pasta [1].

Dezavantajul solutiei tehnice descrise este constructia sa destul de incomoda att pentru procesul de asamblare a
materialului, cat si pentru transportarea si utilizarea ulterioard a acestuia. Trebuie remarcat faptul ca in exemplele de
mai sus in calitate de forma pentru tapete se examineazd rulourile asemanatoare unor tuburi inguste mici cu o
inaltime limitata, aproximativ in intervalul de la 40 cm pana la 110 cm. Utilizarea unor astfel de tapete in acoperirea
peretilor este insotita de prezenta unui numar mare de imbindri intre dungi, care se dezlipesc si se desprind cu
timpul, ceea ce stricd imaginea de ansamblu.

Pentru obtinerea unui efect ,,fara sudura” au fost proiectate tapetele late.

Cea mai apropiatd solutie este un procedeu de infasurare si ambalare a tapetelor late, care consta in aceea ca se
infasoara tapetul pe un corp cilindric, cu obtinerea unei infasurari uniforme a tapetului pe acesta in timpul rotirii, se
formeaza un rulou cu infasurari succesive suprapuse. Corpul cilindric contine panouri de perete, intre care sunt fixati
un sir de tevi de sustinere, formand conditionat forma cilindrica a corpului. Tevile de sustinere sunt dotate cu inele
de legatura si sunt fixate la niste role de ghidare din aluminiu. in mijlocul fiecirui panou de perete este fixatd o roata
dintatd de transmisie, care conecteaza inelele exterioare ale panourilor de perete. La rotirea rolelor de ghidare din
aluminiu, tapetele nu se deterioreaza, iar corpul cilindric impiedica devierea tapetelor sau infasurarea neuniforma a
acestora [2].

Dezavantajele acestei solutii constau in aceea ca, deoarece constructia este complexa, crearea cireia necesitd un
numar mare de piese mecanice diferite, procesul de pornire si rulare a procedeului de infasurare a tapetelor late este
greoi, iar tapetele late ambalate, pentru a fi depozitate sau livrate la destinatie necesita o ambalare suplimentara, ceea
ce solicitd costuri de munca si financiare suplimentare.

Problema tehnica, pe care o rezolva prezenta inventie, consta in elaborarea unui procedeu de infasurare si ambalare
a tapetelor late, care, la finalizarea infasurarii tapetelor, asigurd procesul de intretinere convenabild si ieftina la
amplasarea si ambalarea acestora in containere pentru transportare sau depozitare.

Procedeul, conform inventiei, inlaturd dezavantajele mentionate mai sus prin aceea ca se infasoara tapetul pe un corp
cilindric, cu obtinerea unei infagurdri uniforme a tapetului pe acesta in timpul rotirii, se formeazd un rulou cu
infasurari succesive suprapuse. Totodata corpul cilindric se executa din material flexibil gonflabil si de o lungime
corespunzatoare latimii tapetului, care urmeaza a fi infasurat si ambalat, se pompeaza aerul, printr-o supapa, in
interiorul corpului cu obtinerea formei cilindrice a corpului, se fixeazd marginea tapetului de-a lungul corpului
gonflat si se infagoara manual cu obtinerea ruloului cu infisurari succesive suprapuse, se evacueaza aerul din corp
prin supapa mentionata cu obtinerea unei forme plate a corpului degonflat impreund cu ruloul cu infasurari
succesive suprapuse, care se aranjeaza in forma de zigzag si se ambaleaza in containere pentru transportare sau
depozitare; se pompeaza aerul in interiorul corpului la necesitate.

De asemenea, marginea tapetului poate sa se fixeze pe lungimea corpului cu ajutorul unor mijloace de fixare, de
exemplu, unui adeziv sau unei benzi adezive, iar in calitate de material flexibil gonflabil al corpului poate s se
utilizeze, de exemplu, vinil, PVC, polietilena si alte materiale flexibile.

Rezultatul tehnic, obtinut cu ajutorul inventiei revendicate, constd in simplificarea procesului tehnologic de
infasurare si ambalare a tapetelor late si, de asemenea, in consecinta, in reducerea costurilor de munca si financiare
pentru efectuarea lucrarilor de intretinere a acestuia.

Acest rezultat se asigurd din contul faptului ca in procedeul revendicat se utilizeazd un dispozitiv simplu si ieftin
pentru infasurarea tapetelor sub forma unui corp cilindric, care se executd din materialul flexibil gonflabil, in care se
pompeaza aerul printr-o supapa.

Dimensiunile corpului se selecteaza conform latimii specifice a dimensiunilor tapetelor, inclusiv pentru tapete,
fabricate cu o singurd banda pe intreaga suprafatda a peretelui. Totodata, fabricarea specializata a unor astfel de
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corpuri, atat de dimensiuni standard, cat si individuale in lungime si diametru pentru tapete specifice, nu prezinta
dificultati nici tehnologic, nici financiar.

Procedeul de obtinere a unei forme plate a corpului degonflat impreuna cu ruloul cu infasurari succesive suprapuse,
este asigurat prin simpla evacuare a aerului din corp printr-o supapa. Pentru realizarea procedeului, asezarea
ulterioard a formei plate a corpului degonflat impreuna cu ruloul de tapet cu infasurdri succesive suprapuse i
ambalarea acestora in containere pentru transportare sau depozitare, este 0 operatie standard simpla. In procesul de
realizare a procedeului revendicat se utilizeaza echipamente ieftine si materiale tehnice auxiliare disponibile pe scara
largd, care nu necesita costuri financiare semnificative.

Un avantaj evident oferit de aceastd inventie este posibilitatea utilizarii ulterioare convenabile a tapetelor late
ambalate in procesul de lipire pe perete. Procedeul revendicat asigurd posibilitatea lipirii tapetelor cu o singurd
bandd pe intreaga suprafatd de prelucrat, ceea ce simplificd foarte mult procedura de montare prin reducerea
numdrului de operatii efectuate la lipirea tapetelor.

in cele din urma, procedeul propus este simplu in lucru, comod in utilizare si asigura siguranta fiabild a produsului
final, ambalat compact intr-un container pentru transportarea sau depozitarea ruloului de tapet, excluzand
posibilitatea efectelor nocive ale factorilor mediului ambiant asupra materialului ambalat, prevenind contaminarea
acestuia si pierderea proprietatilor de consum. Mai mult decat atat, posibilitatea garantatd de ambalare compacta a
tapetelor late conform prezentei inventii creste semnificativ disponibilitatea si reduce cheltuielile de transportare a
acestora la locul de instalare.

Inventia se explica prin desenele din fig. 1-4, care reprezinta:

- fig. 1, corpul gonflat;

- fig. 2, corpul gonflat cu ruloul cu infasurari succesive suprapuse;

- fig. 3, corpul degonflat cu ruloul cu infasurari succesive suprapuse;

- fig. 4, corpul degonflat impreuna cu ruloul cu infasurari succesive suprapuse aranjat in forma de zigzag.
Procedeul de infasurare si ambalare a tapetelor late se realizeaza dupd cum urmeaza.

in functie de parametrii tapetelor supuse ambalirii, se selecteaza corpul cilindric 1, care se executi din material
flexibil gonflabil (fig. 1), si cu lungimea corespunzatoare latimii tapetului, care urmeaza a fi infasurat si ambalat.
Prin supapa 2, amplasata, de exemplu, pe una din bazele corpului 1, in interiorul lui se pompeaza aerul pentru
formarea unei forme cilindrice rigide, capabile sa mentina tapetul infasurat pe acesta in pozitie verticala in timpul
procesului de lipire a acestuia pe pereti. Corpul cilindric 1 se amplaseaza pe un dispozitiv de lucru auxiliar,
convenabil pentru actiunile ulterioare, iar marginea latimii tapetului se fixeaza pe corpul 1 pe lungimea acestuia
astfel incét ruloul de tapet sa fie paralel cu corpul 1. Apoi, rotind cu atentie corpul 1, manual se infagoara uniform pe
acesta ruloul de tapet 3 (fig. 2), monitorizand atingerea suprafetei netede a infasurarii acestuia.

Drept rezultat, se asigura obtinerea unui rulou de tapet complet infasurat, a carei latime si lungime sunt determinate
de dimensiunile necesare, corespunzitoare dimensiunilor suprafetei peretelui, pe care urmeaza a se lipi tapetul. in
continuare, din corpul 1 impreuna cu ruloul de tapet 3 infasurat pe acesta, prin supapa 2, se evacueazi aerul din
corpul 1, pana la obtinerea unei forme plate a corpului 1, format din ruloul de tapet 3 cu corpul plat 1 in interiorul
acestuia, reprezentat pe lungime din ambele parti de segmente de baze aplatizate 4 (fig. 3). Produsul dreptunghiular
obtinut se aseaza in straturi unul peste celalalt (fig. 4) si apoi se ambaleaza ermetic intr-un container de dimensiuni
corespunzatoare pentru transportarea si/sau depozitarea ulterioara. Totodata, dimensiunile straturilor si, prin urmare,
numarul acestora, se coreleaza cu dimensiunile volumului interior al containerului selectat.

Trebuie remarcat faptul ca la realizarea procedeului pentru tapetul infasurat pe corpul cilindric pot fi utilizate diferite
materiale, de exemplu, vinil, PVC, polietilen si alte materiale.

Procedeul de infasurare si ambalare descris poate fi utilizat pentru infisurarea oricaror materiale pentru diferite
scopuri sub forma unei benzi, cu posibilitatea ambalarii ulterioare a acestora sub orice forma, la cererea clientului.
La dorinta, consumatorul care a cumparat tapete late poate despacheta ruloul de tapet ambalat cumparat si, dupa
efectuarea tuturor procedurilor de ambalare in ordine inversa, poate obtine in cele din urma posibilitatea de a efectua
in mod independent procedura de lipire a tapetului.

Exemplu de realizare concretd a procedeului

In procesul de elaborare a procedeului de infisurare si ambalare a tapetelor late descris mai sus a fost efectuat un test
experimental privind posibilitatea realizarii acestuia.

Pentru efectuarea experimentului a fost utilizat tapet de vinil standard cu latimea de 2,7 m si lungimea de 5,0 m,
infasurate in forma de rulou.

Pentru infasurarea unui astfel de rulou de tapet pe corpul 1, a fost achizitionata o mostra cilindrica inchisa cava, a
carei lungime a fost de 2,75 m si a corespuns lagimii tapetului, iar diametrul acesteia a fost egal cu 0,3 m.

Prin supapa 2 de marca Lightblue Spiral [IGHTBLUE Spiral Air Valve Plug, Inflatable Boat Valve Spiral Air Plug
Disposable Inflation Replacement Screw Boston Valve : Amazon.de: Shoes & Bags, 2020.04.07 [regasit la
2021.12.08]. Gasit pe Internet: <URL: https://www.amazon.de/-/en/LIGHTBLUE-Inflatable-Disposable-Inflation-
Replacement/dp/B086VF7LCH/ref=sr_|_55?dchild=1&keywords=luftventil&qid=1602167687&sr=>], instalatd pe
una dintre bazele corpului cilindric 1, in acesta a fost pompat aer cu ajutorul pompei de tip Intex 68605 [Intex 68605
High Output Hand Pump : Amazon.de: Sports & Outdoors, 2013.11.06 [regasit la 2021.12.08]. Gasit pe Internet:
<URL: https://www.amazon.de/-/en/Intex-68605-High-Output-Hand/dp/BOOGH7DDTK/ref=sr_I_21>] péani la
obtinerea formei cilindrice rigide a corpului 1, care asigura o pozitie verticala stabila a corpului 1 gonflat. Acesta a
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fost amplasat de-a lungul lungimii pe un dispozitiv auxiliar de tipul unei mese cu blat lung si pe suprafata sa
cilindrica, paralel cu axa lui, a fost fixatd marginea tapetului cu ajutorul unei benzi adezive bilaterale. La rotatia
manuald a corpului 1, paralel cu axa acestuia, tapetul a fost infasurat uniform pe acesta astfel, incat s-a format o
anumita constructie cilindricd, a carei lungime a fost determinata de latimea tapetului, iar diametrul acesteia a fost
determinata de lungimea tapetului.

Apoi, deschizand supapa 2, aerul a fost evacuat din corpul 1 pana la obtinerea unei forme plate, care constd din
straturi de tapet de vinil si corpul 1 plat, amplasat in interiorul tapetului.

Avand 1n vedere lungimea sa completd, produsul rezultat a fost aranjat in forma de zigzag de 0,4 m lungimea, astfel
incat s-a format o constructie compacta cu inaltimea de 0,3 m, lungimea de 0,4 m si latimea de 0,4 m. Aceasta a fost
ambalatd intr-0 cutie de carton cu dimensiunea de 0,5m x 0,4m x 0,3m pentru depozitare.

Astfel, drept rezultat al realizarii acestui procedeu, se asigura solutia convenabila a problemei infagurarii si ambalarii
tapetelor late, care nu necesita dispozitive auxiliare complexe si poate fi utilizatd in mod eficient in diverse scopuri
economice.



