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Inventia se refera la o matrita, la un procedeu pentru
obtinerea acesteia si la utilizarea matritei pentru fabri-
carea unor structuri pentru dispozitive optice. Matrita
conform inventiei este formata din niste pléci (2) care
prezinta cate o fata (5) superioard, doua fete (4) fron-
tale si o prima si o a doua fata (3) laterale, placile (2)
fiind Tn contact unele cu altele, prin intermediul fetelor
(4) frontale, fata (5) superioara prezentand un sir de
caneluri (7) in V, cu cel putin o jumatate de canelurd in
V si cel putin o canelura completa in V, care alterneaza,
astfel incat fetele (3) formeaza cele doua fete (6) late-
rale ale matritei si o incinta (11) de fixare a placilor (2).
Procedeul conforminventiei consta in laminarea placilor
sub forma de stiva, formarea modelului de canelura in
V, pozitionarea placilor in stiva si fixarea stivei in
incintd, pentru formarea matritei. Matrita este utilizata
pentru fabricarea unor retroreflectoare.
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Matrita pentru elemente reflective

Inventia se refera la o matrita care este utilizata pentru fabricarea structurilor
optice.

Sunt cunoscute matritele pentru structurile optice, spre exemplu retro-
reflectoarele.

Retro-reflectoarele sunt utilizate Tn mod obignuit in multe aplicatii, cum ar fi
luminile de semnalizare a maginilor, semnalele rutiere, sistemele de alarma optice
sau capacele frontale ale panourilor solare. In mod diferit de elementele reflective,
cum ar fi oglinzile, retro-reflectoarele sunt proiectate sa reflecte lumina din spate in
directia de unde provine. in acest document se are in vedere in mod special un
retro-reflector de tip colt de cub. Acest tip de reflector contine un gir de structuri
optice in relief in care fiecare structura reface coltul unui cub. Lumina este
directionata cétre sursa sa de origine prin reflectia interna totaléd pe suprafetele
colturilor de cub.

Retro-reflectoarele sunt fabricate in mod obignuit din materiale polimerice,
cum ar fi spre exemplu polimetilmetacrilat, prin metode de multiplicare precum
turnarea prin injectie, matritarea sau ambutisarea la cald. In cadrul unui proces de
multiplicare un material lichid sau cauciucat este adus in contact cu o matrita.
Matrita contine o amprenta inversa a retro-reflectorului coltului de cub. In timp ce
se afla in contact cu matrita, sau imediat dupa contact cu matrita, materialul se
intareste iar amprenta este formatd in material. Obiectul intarit obtinut poate fi
utilizat ca un retro-reflector.

Pentru reducerea costului matritei utilizate intr-un proces de multiplicare se
utilizeaza adesea o copie din nichel din matrita master. Copia poate fi creata prin
placare cu nichel, electro-formare, depunere de vapori pe cale chimica sau fizica.
Calitatea retro-reflectorului depinde astfel intr-o mare masura de calitatea matritei
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master. In particular, rugozitatea suprafetei si razele de curburd ale colturilor
amprentei din matrita master sunt cele care determina calitatea reflectorului. Exista
cateva metode de creare a acestei amprente.

Pentru a asigura o calitate ridicatd, matrita master este construitd in mod
obignuit dintr-un sir de stifturi care sunt prelucrate separat (US 1591572, US
3926402). Deoarece fiecare suprafata a fiecarui stift poate fi tdiatd (sau macinata)
si apoi slefuitd rugozitatea suprafetei si razele de curbura ale colturilor amprentei
din matrita master sunt extrem de mici. Totusi, dezavantajul acestei metodei este
acela ca este necesara o cantitate mare de stifturi. Acest lucru se intdmpla in
special in situatia in care amprenta consta in structuri mici (< 1,5 mm) sau are o
suprafatd mare (> 100 cm?). In plus, este foarte dificild si asamblarea tuturor
stifturilor sub forma unui gir, deoarece o pozitionare gresita a unuia dintre stifturi va
afecta pozitionarea tuturor stifturilor.

O alta metoda se bazeaza pe frezarea unei amprente intr-un substrat solid.
in cadrul acestei metode materialul este indepdrtat cu ajutorul unui cap rotativ. Prin
deplasarea capului de frezat si/sau a substratului in directie diferita este posibila
crearea amprentei cerute in matrita master. Avantajul acestei metodei este acela
ca amprenta este creatad pe substraturi solide $i nu necesitd asamblarea stifturilor
sub forma de siruri, asa cum a fost descris mai sus. Totusi, calitatea amprentei
este mult mai redusa deoarece razele colturilor fiecarei structuri sunt limitate de
razele capului de frezat. in plus, nu este posibila glefuirea suprafetelor amprentei i
astfel si rugozitatea suprafetei este relativ ridicata.

Este posibil de asemenea crearea unei amprentei prin prelucrare prin
descércare electricd. In cadrul acestei metode materialul este indepértat de pe un
substrat prin descarcare electricd. Forma amprentei este determinatd de forma
electrodului sculi care este utilizat pentru livrarea descarcarii electrice. in principiu,
scula electrod poate fi construita astfel incat sunt create mai multe structuri printr-o
singura actiune de prelucrare. Aceastd metoda necesitd astfel mai putin timp decat
metodele descrise mai sus pe bazd de stifturi sau frezare. Totusi, datorita
degradarii electrodului sculd este extrem de dificil s& se creeze raze mici in dreptul
colturilor gi o rugozitate scazutd a suprafetei amprentei. De asemenea, aceasta
necesita mult efort pentru construirea unei scule electrod avand forma corecta.
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O metoda relativ simpla pentru crearea unei amprente se bazeaza pe
utilizarea unei stive de lamele. Suprafata unei lamele individuale este prelucrata
astfel incat una dintre suprafetele exterioare colective a stivei de lamele formeaza
amprenta doritd pentru matrita master (US 6010609). Prelucrarea poate implica
mai multe operatii de tdiere sau macinare pentru crearea mai multor suprafete
orientate diferit (US 4095773, US 200421887, DE 4236799) la partea superioara a
unei lamele individuale. Aceastd metoda are dezavantajul ca prelucrarea devine
relativ complexa.

Un obiectiv al inventiei este acela de a depasi problemele din stadiul
tehnicii.

Acest lucru este realizat cu ajutorul unei matrite avand o prima si o a doua
fatd laterald platd, construitd dintr-o multitudine de placi, in care fiecare placa
prezinta o fata superioard, doua fete frontale si o prima i o a doua faté laterald, in
care placile se afla Tn contact unele cu celelalte prin intermediul fetelor frontale
pentru obtinerea matritei, fata superioard a fiecarei placi prezinta acelasi sir de
caneluri in V cu cel putin o jumatate de canelura in V si cel putin o canelura
completa in V, placile fiind aranjate astfel incat canelurile in V ale placilor aliniate
sunt alternante, astfel ca primele fete laterale si fetele laterale secunde ale placilor
formeaza prima fata laterala plata si cea de-a doua fata laterala plata a matritei.

Termenul alternant semnifica faptul ca un varf al unei structuri de canelura
in V a unei prime placi este opus unei adancituri a unei structuri de canelura in V
apartindnd unei a doua placi aliniate. Explicatii suplimentare sunt prezentate in
Figurile 2, 4 si 5 si in cadrul descrierii acestor figuri.

in mod avantajos, stiva de plici (denumite si lamele) pot fi introduse intr-o
incinta pentru formarea unei matrite. Constructia de matritd obtinutd asigura o
calitate ridicatd a amprentei si o fabricare ugoara a matritei.

De preferinta, placile din matritd sunt inclinate cu un unghi de 30 — 60 de
grade in jurul unei axe. Axa se extinde paralela cu directia principala de extindere
a fetelor frontale ale placilor. Inainte de inclinarea placilor aceastd axi este
perpendiculara pe fetele laterale ale placilor.

De preferinta, canelurile in V au o forma triunghiulara si mai bine o forma de
triunghiuri isoscele, si cel mai bine o forma de isoscele drepte. O astfel de forma
permite o buna reflexie a luminii. Tn cadrul unui triunghi isoscel, dou& din cele trei
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laturi ale triunghiului sunt egale ca lungime. Tn cadrul triunghiurilor isoscele drepte,
doua din cele trei laturi ale unui triunghi sunt egale in lungime iar un varf are un
unghi de 90 de grade.

Se preferd de asemenea ca toate placile sa aiba in mod substantial aceeasi
grosime, Tnaltime, lungime, material si/sau forma. in mod avantajos, trebuie produs
doar un singur tip de placa pentru obtinerea matritei. Datoritd acestui lucru, este
necesara formarea doar a unei scule de prelucrare pentru fabricarea placilor.

De preferinta, canelurile in V dintr-o placa (adic& structura unei caneluri in V
din fiecare placa) au un pas intre ele cuprins intre 0,5 si 4 mm, si este preferat in
mod special un pas de 2 mm. De preferinta, acest pas este masurat din varful unui
prime caneluri in V, individuale catre varful unei a doua caneluri in V individuale,
dintr-o singura placa.

O placa este realizatd de preferinta din metal sau plastic. Exemple de
metale sunt fierul, cuprul, otelul, otelul inoxidabil, aluminiul gi nichelul. Exemplele
de polimeri sunt policarbonatul (PC), polimetiimetacrilatul (PMMA),
poliarileterketona (PEEK), poliuretanii (PU), nylonul, polistirenul (PS), polipropilena
(PP), polisulfona (PS), polietiiena (PE), poli oximetilena (POM) sau fluoropolimer
cum ar fi politetrafluoetilen (PTFE), poli fluoro alcoxi (PFA), propilen etilen fluorinat
(FEP) sau polivinildenfluorura (PVDF).

Tn principiu, o placa poate avea orice grosime. intr-un exemplu de realizare
preferat, grosimea unei placi este egald cu lungimea unei muchii a unei caneluri in
V. Intr-un exemplu de realizare preferat grosimea unei plici este egald cu radacina
patrata a pasului canelurilor in V.

Expresia o stivd de placi trebuie Inteleasad ca reprezentand cel putin doud
placi, insa de preferintd mai mult de doua placi.

Matrita este utilizatd de preferintd pentru fabricarea structurilor pentru
dispozitivele optice, si mai bine pentru fabricarea elementelor retro-reflective.

O alta parte a acestei inventiei o constituie un procedeu de fabricare a unei
matrite cuprinzand etapele de:

a. laminare a unei multitudini de placi sub forma de stiva astfel incat stiva

sa aiba o suprafata lateralad plata,

b. formarea unui model de caneluri in V pe o fata superioara a stivei, astfel

incat fiecare placd are acelasi model de caneluri in V pe o fatd

%
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superioara a placii, in care modelul de canelurd in V prezinta cel putin o
jumatate de canelura si cel putin o canelura intreaga,

c. re-aranjarea pldcilor in stiva astfel incéat fiecare a doua placa este rotita

cu 180 de grade in jurul unei axe paralela cu fetele laterale ale stivei.

Se cunoagte realizarea canelurilor in V pe una din suprafetele colective ale
unei stive de lamele (WO 94/18581, JP2001341136, WO9704940). Prin simpla
deplasare a fiecarei lamele alternante cu o jumatate de canelurd in V si apoi
inclinarea stivei de lamele, se poate crea amprenta doritd pentru matrita master.
Totusi, un dezavantaj al solutiilor din stadiul tehnicii este acela ca prin deplasarea
fiecarei lamele alternante cu o jumatate de canelura in V, lateralul stivei de lamele
devine ondulat si extrem de dificil de continut in interiorul unei incinte. Pentru
fixarea lamelelor intr-o incinta, incinta trebuie sa fie ondulatd cu micro-precizie
pentru a asigura o calitate ridicata a amprentei si pentru a preveni scurgerea in
timpul multiplicarii.

Procedeul conform inventiei are avantajul ca in cazul placilor similare se
obtine tot o fata laterald plata a matritei. Datorita acestui procedeu, pot fi fabricate
in mod avantajos o multitudine de placi similare printr-o singurd etapa de
indepartare a materialului. Variatiile din timpul acestei etape sunt reduse datorita
proprietatilor similare sau egale ale sculei utilizate in aceasta etapa.

De preferinta, fata superioara a placilor este lustruitd dupa formarea
modelului de canelurd in V. Datoritd acestei lustruiri sunt indepartate
proeminentele materialului de pe fata superioara a placilor.

Se prefera de asemenea ca stiva re-aranjata sa fie inclinatd cu un unghi
cuprins intre 30 la 60 grade. Aceasta inclinare are loc Tn jurul unei axe paralele cu
directia principala de extindere a fetelor frontale ale placilor.

De preferinta, stiva re-aranjatd este inseratd intr-o incintd ne-ondulata
pentru a forma matrita. O incinta trebuie inteleasd ca un obiect avand scopul de
fixare a pozitiei stivei formata din insertii de lamele. Incinta poate fi de exemplu un
cadru patrat.

Placile pot fi prelucrate prin utilizarea oricarei metode cunoscute pentru
indepartarea materialului de un obiect. Exemplele de astfel de metode sunt
gaurirea, tdierea sau macinarea. intr-un exemplu preferat de realizare a inventiei
un grup de placi plate sunt laminate impreuna si apoi prelucrate astfel incat toate

————
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placile sa contind acelasi model de caneluri in V. La introducerea intr-o incinta
fiecare placa alternanta este rotitd cu 180 de grade si apoi toate placile sunt
inclinate astfel incat se obtine o amprenta.

Intr-un alt exemplu de realizare a acestei inventii, placile cu canelura in V
sunt create prin multiplicarea cu ajutorul unei scule mama, care contine inversul
modelului de canelura in V dorit. Multiplicarea poate fi realizata de pe scula mama
mentionata de exemplu prin turnare prin injectie sau matritare.

Inventia este descrisa cu ajutorul figurilor i a unui exemplu de realizare.

Figura 1 prezintd schematic placi individuale cu un model de caneluri in V.

Figura 2 prezintd schematic o stiva de placi cu un model de caneluriin V.

Figura 3 prezinta schematic o incinta cu o stiva de placi.

Figura 4 prezintd schematic o sectiune transversala a unui model de
caneluri in V.

Figura 5 prezinta schematic pozitia canelurilor in V una fata de alta.

Figura 1 prezinta schematic doua placi similare 2, in care placile 2 au o fata
laterala 3, o fata frontald 4 si o fatd superioard 5. Fata superioara § prezinta un
model de caneluri in V 7. Pentru construirea unei matrite 1 (nereprezentata in
figura 1) aceste placi 2 sunt aranjate intr-o stivd 12 (nereprezentat in figura 1). in
acest scop, fiecare a doua placa 2 este rotitd cu 180 de grade in jurul unei axe
(,rotire in oglinda”). Axa 10 se extinde perpendicular pe directia principala de
extindere a fetelor frontale 4 a acestor placi 2 si paralela cu fetele laterale 3 ale
placilor 2. Modelul de canelurd in V 7 are un pas 9, in care pasul 9 reprezinta
distanta dintre varful unei caneluri in V gi urmatorul varf al unei caneluri in V (din
aceeasi placa 2). In mod altemnativ, pasul 9 reprezint4 distanta dintre un fund al
unei caneluri V si urmatorul fund al unei caneluri in V din aceeasi placa 2.

in figura 2 este prezentata o stiva 12 de plici 2, in care fiecare a doua plac
este intoarsa in jurul unei axe 10. Datoritd acestei rotiri fiecare prima placa 2l
porneste de pe latura A cu o canelura V si se termina cu o jumatate de canelura pe
latura B, iar fiecare a doua placa 2l porneste de pe latura A cu o jumatate de
canelura in V si se termina cu o canelura in V completa pe latura B. Acest lucru
inseamna c& modelul de canelurad in V 7 al placilor aliniate 21 si 2Il este alternant.
Placile aliniate sunt asadar rotite in jurul unei jumétati de caneluri in V. in orice caz,
o fata laterald platd 6 este construita de catre aceste fete laterale 3 ale placii 2.

bo
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Acest lucru inseamna ca placile 2 sunt aranjate in stiva 12 si de asemenea in
matrita 1, astfel incat fetele laterale 3 ale placilor 2 formeaza o suprafaté plata 6 a
matritei (sau stiva 12) si nu niste muchii ondulate. Acest lucru permite introducerea
simpld a placilor 2 intr-o incintd 11 (nereprezentata in figura 2), care imbunatateste
calitatea amprentei. Dupa ce fiecare a doua placa este rotita in jurul axei 10 si
aranjata in conformitate cu figura 2, stiva 12 este rotita in jurul axei 8. Axa 8 este
paralela cu directia principala de extindere a fetelor frontale 4 a placilor 2.

Figura 3 prezintd schematic o vedere de sus a stivei 12 a placilor 2
introduse, care formeazd o amprentd si care sunt fixate Tntr-o incinta ne-ondulatd
11.

Figura 4 si 5 prezintd schematic o sectiune transversald a unui model de
caneluri in V 7 aranjat intr-o stivd 12, asa cum este prezentata in figura 2. Se
poate vedea c& modelul de caneluriin V 7 al placii 2l este rotit peste o jumatate de
canelura in V in raport cu modelul de caneluri in V 7 al placii 2l (aliniatd). Chiar
daca placa 2l si placa 2ll sunt identice, iar placa 2l si placa 2lIl formeaza o fatad
laterala plata 6 a matritei 1, este posibila o rotire a jumatatii de canelura in V intre
placile aliniate 21 si 2II.

Exemplul 1:

O stiva de 100 de placi de otel inoxidabil de 100 x 30 x 1 mm este laminata
intr-o stiva. Canelurile in V cu profiluri in sectiune transversala de forma unor
triunghiuri isoscele drepte si un pas de 2 mm sunt taiate in suprafata superioara
combinata a stivei. Modelul canelurilor in V incepe cu o canelurd completa si se
termind cu o jumatate de canelurd. Dupd crearea canelurilor in V, suprafata
fiecarei caneluri precum si a laturilor fiecarei placi sunt slefuite pe masina. Apoi,
placile sunt re-stivuite astfel incat fiecare placa alternantd incepe cu o canelura
plind. Aceastd noua stiva este inclinatd cu un unghi de 35 de grade si introdusa
intr-o incinta cu o méarime interioard de 100 x 100 mm. Matrita obtinutd este
utilizata drept matritd master.

Numerele de referinta

1 matrita
2 placa
2 prima placa
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a doua placa

fata laterala (a placii)
fata frontala (a placii)
fata superioara (a placii)
fata laterala (a matritei)
canelura in V (model)
axa

pas

axa

incinta

stiva

latura A

latura B

~
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Matrita pentru elemente reflective

REVENDICARI

1. Matrita (1) avand o prima si o a doua fata laterala plata (6), construitd
dintr-o multitudine de placi (2), in care fiecare placa (2) prezinta o fatd superioara
(5), doua fete frontale (4) si o prima si o a doua faté laterala (3), in care placile (2)
se afla Tn contact unele cu celelalte prin intermediul fetelor frontale (4) pentru
obtinerea matritei (1), fata superioara (5) a fiecarei placi (2) prezinta acelasi sir de
caneluri in V (7) cu cel putin o jumatate de canelurd in V si cel putin o canelura
completa in V, placile (2) fiind aranjate astfel incat canelurile in V (7) ale placilor
aliniate (2) sunt alternante, astfel ca primele fete laterale (3) si fetele laterale
secunde (3) ale placilor (2) formeaza prima fata laterala plata (6) si cea de-a doua
fata laterala plata (6) a matritei (1).

2. Matrita (1) conform revendicarii 1, in care fetele frontale (4) ale placilor (2)
sunt inclinate cu un unghi de 30 — 60 de grade in jurul unei axe (8), si in care
aceasta axa (8) se extinde paraleld cu directia principala a fetelor frontale (4) si
perpendicular pe fetele laterale (3) ale placilor (2).

3. Matrita (1) conform revendicarii 1 sau 2, in care canelurile in V (7) au o
forma de triunghi isoscel drept.

L
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4. Matrita (1) conform oricareia dintre revendicarile precedente, in care toate
placile (2) au in mod substantial aceeasi grosime, inaltime, lungime, material si/sau
forma.

5. Matritd (1) conform oricdreia dintre revendicarile precedente, in care
canelurile Tn V (7) din placa (2) au un pas (9) intre ele cuprins intre 0,5 si 4 mm.

6. Matrita (1) conform revendicarii 6, in care pasul (9) este de 2 mm.

7. Matritd (1) conform oricareia dintre revendicarile precedente, in care
placile (2) sunt realizate din metal sau plastic.

8. Matritd (1) conform oricareia dintre revendicarile precedente, in care
grosimea placii (2) este egalé cu lungimea unei muchii a unei amprente din matrita

().

(e}

. Procedeu de fabricare a unei matrite (1), cuprinzénd etapele de:

a. laminare a unei multitudini de placi (2) sub forma de stiva astfel incat
stiva sa aiba o suprafata laterala plata,

b. formarea unui model de caneluri in V (7) pe o fatd superioara a stivei,
astfel incat fiecare placa (2) are acelasi model de caneluri in V (7) pe o
faté superioara a plécii (2), in care modelul de caneluri in V (7) prezinta
cel putin o jumétate de canelura si cel putin o canelurd intreaga,

C. re-aranjarea placilor (2) in stiva astfel incat fiecare a doua placa este

rotita cu 180 de grade in jurul unei axe (10) paralela cu fetele laterale ale

stivei.

10. Procedeu conform revendicarii 9, in care fetele superioare ale placilor
(2) sunt lustruite dupa formarea modelului de canelura in V (7).

11. Procedeu conform revendicarii 9 sau 10, in care stiva re-aranjata este
inclinata cu un unghi cuprins intre 30 la 60 grade.

10
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12. Procedeu conform oricareia dintre revendicarile precedente 9 la 11, in
care stiva re-aranjata este inserata intr-o incintd ne-ondulata (11) pentru a forma
matrita (1).

13. Utilizarea unei matrite (1) in conformitate cu oricare dintre revendicérile
1 la 8, pentru fabricarea structurilor pentru dispozitivele optice.

14. Utilizarea unei matrite (1) in conformitate cu oricare dintre revendicérile
1 la 8, pentru fabricarea elementelor retro-reflective.

11



08 12~ 2009
Q{S ;

A-2009-01028- -

13



-2009-01028- - -

0§ -12- 2009
/3
P
< .
ST T
P
/\ . N
\\\. AN ~
AN S~ N N \
2
/
14
Fq.3

14



C-2009-01028--
08 -2- 2009 2

3/2

i
H
%
08, b
ECPEREP PP I I TP
A AT NY T
i
!

EFPL LR A SERE Y
A ELLFI S LR
R R

15



	Bibliographic Data / Abstract
	Description
	Claims
	Drawings



