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RO 125890 B1

Inventia se refera la o placa din material compozit, pentru atasare mecanica la paleta
de tenis de masa, si la un procedeu de realizare a ansamblului placa-paleta de tenis.

Sunt cunoscute diferite variante de imbunatatire a calitatii paletelor de tenis de masa,
ca urmare a utilizarii unor materiale compozite tip sandvici, materializate prin inventii, cum sunt
US 4324400/1982, Table tennis bat blade, $iUS 7204770 B2/2007, Table tennis racket, la care,
insa, atasarea cauciucului pe fetele paletei se face prin lipire. O problema importanta, legata
de adezivii folositi pentru lipirea cauciucului pe fetele suportului din lemn ale paletei, consta in
faptul ca adezivii folositi curent contin compusi organici volatili, care sunt daunatori pentru
sanatatea umana. Din acest motiv, incepand cu data de 1 ianuarie 2009, Federatia
Internationald de Tenis de Masa a interzis utilizarea unor astfel de aditivi. In consecinta, una
dintre directiile de imbunatatire a fabricarii paletelor de tenis de masa consta in alegerea unor
solutii care sa elimine utilizarea procedeului de lipire cu adezivi a cauciucului pe fetele suport.
Un astfel de procedeu este dezvoltat in brevetul US 7559861 B2/2009, Racket, blade and
rubber for table tennis, in cadrul caruia, depunerea cauciucului pe suport se face prin
intermediul unor pelicule magnetice, depuse pe fetele suportului, respectiv, pe cate o fata a
cauciucului.

Problema tehnicd, pe care o rezolvainventia, consta in realizarea unei placi din material
compozit, a unui procedeu de obtinere a acesteia si asamblarea placii pe paleta de tenis, pentru
eliminarea utilizarii adezivului de imbinare placa din material compozit-paleta de tenis.

Placa din material compozit, pentru atasare mecanica pe paleta de tenis, conform in-
ventiei, este constituita dintr-un material compozit tip sandvici, format dintr-un suport de spuma
metalica din aliaj de aluminiu cu 60...70% porozitate, cu o0 dimensiune medie a porilor de
2,15 mm, o grosime medie a peretelui dintre pori de 80..150 uym, o densitate de
0,2...0,35 g/cm?®, dublat pe una dintre fete cu o pelicula de 1...4 mm amestec de cauciuc natural
cu negru de fum, cu densitate de 0,9...1,4 g/cm?® si o duritate de 40...80°Shore, si cu un ghidaj
de tip coada de randunic3, cu rol in fixare pe paleta de tenis.

Procedeul de obtinere a unei placi compozite, pentru atagare mecanica pe paleta de
tenis, consta in aceea ca se omogenizeaza un amestec format din 40% pulbere de aliaj de
aluminiu cu granulatie de 200 um $i60% NaCl cu granulatie de 1,5...3,5 mm, se compactizeaza
amestecul la o presiune de 500 MPa, intr-o matritd, din care se obtine o placa cu o grosime de
5...7 mm si configuratia corespunzatoare suportului din lemn, care se sinterizeaza in mediu de
argon, la o temperatura de 630...650°C, un timp de 20...40 min, dupa care se supune ultra-
sonarii in apa, un timp de 30...120 min, pentru eliminarea clorurii de sodiu, se impregneaza porii
metalici, rezultati, prin depunerea unei pelicule de 1...4 mm amestec de cauciuc natural cu
negru de fum, prin injectie la cald, la o temperatura de 120...150°C si o presiune de 50 bari.

Placa obtinuta prin procedeul conform inventiei se asambleaza mecanic la paleta de
tenis suport printr-un sistem tip coada de randunica si se blocheaza asamblarea placa-suport
cu o brida, prin glisarea ghidajului placii in canalul suportului si prinderea cu suruburi.

Aplicarea inventiei duce la obtinerea urmatoarelor avantaje:

- se elimind utilizarea adezivilor in fabricarea paletei de tenis de mas3, pe de o parte,
ca urmare a adoptarii procedeului de impregnare prin injectie a cauciucului pe suprafata placii
din spuma metalica, si pe de alta parte, ca urmare a adoptarii procedeului de imbinare meca-
nica a placii cu suportul din lemn al paletei de tenis de mas3;

- aderenta peliculei din cauciuc la suportul din spuma metalica este mult mai mare com-
parativ cu solutia clasica de lipire a cauciucului direct pe suportul din lemn, datorita impregnarii
cauciucului in porii spumei metalice, in timpul procesului de injectie;

- datoritd aderentei mult mai bune a peliculei din cauciuc la spuma metalica, este eli-
minata deficienta care implica relipiri multiple, intalnita la paletele cu cauciucul atasat prin lipire;

2



RO 125890 B1

- greutatea paletei de tenis de masa nu este afectatd, deoarece spuma metalica are o
densitate redusa, de 0,2...0,35 g/cm?®si, implicit, o greutate foarte mica, 35...50 g, pentru o placa
cu diametrul de 15 cm si grosimea de 1 mm, inclusiv, canalul coada de randunics;

- prin adoptarea procedeului de imbinare mecanica si blocare mecanica cu brida a placii
compozite pe suportul din lemn, paleta de tenis se constituie intr-un ansamblu robust si stabil,
in sensul ca este imposibila smulgerea placii compozite, ca urmare a miscarilor efectuate in
timpul jocului de tenis de mas3;

- in cazul avarierii accidentale a placii compozite, respectiv, a uzurii cauciucului din
compozitia acesteia, inlocuirea cu o alta placa se face usor si intr-un timp foarte scurt.

Materialul este realizat sub forma de placa, prevazuta cu o fata acoperita cu pelicula din
cauciuc, iar pe fata opusa, este prelucrat un ghidaj coada de randunica, cu care placa se
ataseaza mecanic pe suportul din lemn al paletei de tenis de masa. Scopul obtinerii unei astfel
de placi este de a elimina utilizarea adezivilor folositi pentru lipirea cauciucului pe fetele paletei
de tenis de masa, in special, prin prisma faptului c& Federatia Internationala de Tenis de Masa
aintrodus, incepand cu 1 ianuarie 2009, restrictii severe privind compozitia si modul de utilizare
a acestor adezivi.

Procedeul de obtinere, conform inventiei, a materialului compozit sub forma de placa
consta in elaborarea spumei metalice din aliaj de aluminiu si impregnarea, prin injectie la cald,
a cauciucului, pe una dintre fetele acesteia, iar pe cealalta fata, se realizeaza prin frezare un
ghidaj tip coada de randunica, cu ajutorul caruia placa se ataseaza pe suportul din lemn al
paletei de tenis de masa si se blocheaza cu un sistem tip brida, fig. 1.

Spuma metalica se obtine prin tehnologia metalurgiei pulberilor, conform urmatorului
procedeu: dozarea pulberii de aliaj de aluminiu, Alumix 321, in proportie de 40%, si a pulberii
de NaCl, in proportie de 60%, amestecarea pulberilor $i omogenizarea acestora, timp de
10 min, intr-un omogenizator spatial, compactizarea amestecului omogen sub forma unei placi
cu grosimeade 5...7 mm si cu configuratia asemanatoare suportului din lemn al paletei de tenis
de masa (fard maner) prin presare unilaterala in matrita, cu presiunea de 500 MPa, sinterizarea
placii in mediu de argon la temperatura de 630...650°C, cu mentinere timp de 20...40 de min,
eliminarea granulelor de NaCl prin spalare cu ultrasunete timp de 30... 120 min, depunerea
amestecului de cauciuc natural $i negru de fum pe una dintre fetele placii din spuma metalica,
prin injectie, in matrita, cu presiunea de 50 bari, latemperatura de 130...150°C, prelucrarea fetei
opuse a placii sub forma de ghidaj tip coada de randunica.

Se da, in continuare, un exemplu de realizare a placii prin procedeul conform inventiei,
in legatura si cu fig. 1...5, care reprezinta:

- fig. 1, paleta de tenis de mas3, in variantele: a. pe componente i b. asamblata;

- fig. 2, ciclograma de tratament termic de sinterizare a spumei metalice;

- fig. 3, macroscopie spuma metalic3;

- fig. 4, macroscopie material compozit tip sandvici spuma metalica-cauciuc;

- fig. 5, placa compozita cu canal coada de rAndunica, pentru asamblare cu suportul din
lemn al paletei.

Pentru realizarea spumei metalice, se utilizeaza pulbere din aliaj de aluminiu, marca
Alumix 321, cu granulatia de 200 ym, cu compozitia chimica: 1% Mg, 0,5% Si, 2% Cu, 1%
lubrifianti Microwax C si pulbere de NaCl cu granulatia 1,5...3,5 mm. In continuare, are loc
dozarea pulberii de aliaj de aluminiu, Alumix 321, in proportie de 40%, si a pulberii de NaCl in
proportie de 60%, amestecarea pulberilor si omogenizarea acestora timp de 10 min, intr-un
omogenizator spatial, compactizarea prin presare unilaterald a amestecului omogen in matrita,
la presiunea de 500 MPa, obtindndu-se o placa cu grosimea de 5...7 mm $i cu o configuratie
asemanatoare suportului din lemn al paletei (fard maner), sinterizarea placii in cuptor electric
cu rezistentd, in mediu de argon cu parametrii de tratament, conform ciclogramei din fig. 2.
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Placa sinterizata se introduce in baie cu ultrasunete si se ultrasoneaza in apa timp de
30...60 min, pentru eliminarea NaCl, obtinandu-se o spuma metalica cu aspectul macroscopic
prezentat in fig. 3 si cu urmatoarele caracteristici fizico-structurale:

- porozitatea: 60...70%;

- dimensiunea medie a porilor: 2,15 mm;

- grosimea medie a peretelui dintre pori: 80...150 ym;

- densitatea: 0,2...0,35 g/cm?®

Pentru depunerea prin impregnare a stratului de cauciuc, se slefuieste una dintre supra-
fetele placii din spuma metalica si se introduce placa in matrita de injectie, in care se injecteaza
amestecul din cauciuc natural si negru de fum, cu presiunea de 50 bari, la temperatura de
130...150°C. Se obtine astfel un compozit tip sandvici din spuma metalica de aluminiu si
cauciuc, sub forma de peliculd, cu aspectul macroscopic din fig. 4 si cu urmatoarele caracteris-
tici ale peliculei din cauciuc impregnat prin injectie in spuma metalica:

- densitatea 0,9...1,4 g/cm?;

- duritatea 40...80 Shore;

- grosimea 1...4 mm.

Materialul compozit tip sandvici, fiind format dintr-o spuma metalica din aliaj de aluminiu,
sub forma de placa, are configuratia similara cu cea a suportului din lemn al paletei de tenis de
masa, pe una dintre suprafetele acesteia fiind impregnat prin injectie cauciuc in porii spumei
metalice, iar pe cealalta fata, s-a frezat un ghidaj coada de randunica, in vederea atasarii placii
la suportul din lemn al paletei, in care, la randul ei, s-a frezat canalul tip coada de randunica.

Pentru asamblarea mecanica cu suportul din lemn al paletei de tenis de masa, pe fata
placii din material compozit, opusa celei pe care s-a depus pelicula din cauciuc, se frezeaza un
ghidaj tip coada de randunica, cu dimensiunile conform datelor din fig. 5.
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Revendicari

1. Placa din material compozit, pentru atasare mecanica pe paleta de tenis, caracte-
rizata prin aceea ca este constituitd dintr-un material compozit tip sandvici, format dintr-un
suport de spuma metalica din aliaj de aluminiu cu 60...70% porozitate, cu 0 dimensiune medie
a porilor de 2,15 mm, o grosime medie a peretelui dintre pori de 80...150 um, o densitate de
0,2...0,35 g/cm®, dublat, pe una dintre fete, cu o peliculd de 1...4 mm amestec de cauciuc natu-
ral cu negru de fum, cu o densitate de 0,9...1,4 g/cm® si o duritate de 40...80°Shore, si cu un
ghidaj de tip coada de randunica, cu rol in fixare pe paleta de tenis.

2. Procedeu de obtinere a unei placi compozite, pentru atasare mecanica pe paleta de
tenis, caracterizat prin aceea ¢a se omogenizeaza un amestec format din 40% pulbere de aligj
de aluminiu cu granulatie de 200 ym si 60% NaCl cu granulatie de 1,5..3,5 mm, se
compactizeaza amestecul la o presiune de 500 MPa, intr-o matrita, din care se obtine o placa
cu o grosime de 5...7 mm si configuratia corespunzatoare suportului din lemn, care se sinte-
rizeaza in mediu de argon, la o temperatura de 630...650°C, un timp de 20...40 min, dupa care
se supune ultrasonarii in apa un timp de 30...120 min, pentru eliminarea clorurii de sodiu, se
impregneaza porii metalici rezultati prin depunerea unei pelicule de 1...4 mm amestec de
cauciuc natural cu negru de fum, prin injectie la cald, la o temperatura de 120...150°C si o pre-
siune de 50 bari.

3. Procedeu conform revendicarii 2, caracterizat prin aceea ca placa din material
compozit se asambleaza mecanic la paleta de tenis, printr-un sistem tip coada de randunica si
se blocheaza asamblarea placa-suport cu o brida, prin glisarea ghidajului placii in canalul
suportului gi prinderea cu suruburi.
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