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Inventia se refera la o matrita destinata fabricarii prin compresie, din rasini polieste-
rice armate cu fibra de sticla (SMC = Sheet Moulding Compound), a pieselor cu dimensiuni
de panala 2 m x 1 m, in serie mare, destinate industriei auto, feroviare si electrotehnice.

Matritele cunoscute, destinate fabricarii prin compresie a pieselor din SMC de dimen-
siuni mari si in serie mare, au ca dezavantaj faptul ca nu permit marirea cadentei de realizare
a pieselor, procesul tehnologic impunand timpi bine stabiliti. Pentru dublarea productivitatii
ar finecesara dublarea numarului matritelor gi a preselor pe care acestea sunt montate, ceea
ce presupune cheltuieli foarte mari.

Sunt cunoscute matrite (JP 2004130520 A) din patru pereti laterali care corespund
formei periferice exterioare a panoului FRP, o placa inferioara si o placa superioara cu o
forma predeterminata, instalata in peretii laterali. Placa superioara este prevazuta cu un
orificiu de injectare pentru un compus de rasing, iar placa inferioara este prevazuta cu un
orificiu de evacuare. Dupa turnare, articolul obtinut este incalzit si presat.

Se mai cunosc matrite (JP 2008207397 A) cu o placa superioara si o placa inferioara
avand un spatiu de injectie pentru compozitia de rasina, spuma fiind intarita prin incalzire si
comprimare.

Problema tehnica pe care o rezolva prezenta inventie consta in realizarea unei
matrite care sa permita fabricarea simultana, pe o singura presa, a doua piese din SMC, de
dimensiuni mari, cu forme identice sau diferite, dar cu grosimi apropiate, astfel incat sa se
dubleze productivitatea presei.

Matrita conform inventiei elimina dezavantajul matritelor cunoscute prin aceea ca este
compusa dintr-o matrita inferioara, un poanson cu doua suprafete active, cea inferioara si
cea superioara, $i o matrita superioara, permitand astfel fabricarea simultana, pe o singura
presa, a doua piese din SMC cu dimensiuni de pana la 2 m x 1 m, cu forme identice sau
diferite, dar cu grosimi apropiate.

Se da, in continuare, un exemplu de realizare a inventiei in legatura cu figura ce
reprezinta o sectiune transversala in corpul matritei montata pe presa.

Matrita conform inventiei are urmatoarele componente: o matrita inferioara 1, preva-
zuta cu placute distantier 6, realizate din otel tratat termic, de forma paralelipipedica, fixate
cu suruburi pe marginea suprafetei active a acesteia, si cu duze 7 pentru aer comprimat, si
care este asezata pe platanul inferior 4 al presei, platan prevazut cu un circuit de incalzire
8 alimentat cu aburincalzitla 140...150°C sau cu ulei incalzit 1a 140...150°C, si care este fixat
pe pistonul 10 al presei; un poanson 2 cu doua suprafete active, inferioara si superioara, pre-
vazut cu placute distantier 6, realizate din otel tratat termic, de forma paralelipipedica, fixate
cu suruburi pe marginile ambelor suprafete active ale poansonului 2, cu duze 7 pentru aer
comprimat pe ambele suprafete active, si cu gauri pentru rezistente electrice 9; o matrita
superioara 3, prevazuta cu placute distantier 6, realizate din otel tratat termic, de forma para-
lelipipedica, fixate cu suruburi pe marginea suprafetei active a acesteia, si cu duze 7 pentru
aer comprimat, si care este fixata cu suruburi de platanul superior 5 al presei, platan preva-
zut cu un circuit de Tncalzire 8 alimentat cu abur incalzit la o temperatura cuprinsa in
intervalul 140...150°C sau cu ulei incélzit la aceeasi temperatura.

Presiunea necesara fabricarii pieselor din SMC este cuprinsa in intervalul
20...80 kgf/lcmp, ceea ce inseamna ca, pentru piese cu suprafata de 2 mp, presa hidraulica,
cu actionare de jos in sus, pe care se monteaza matrita conform inventiei, trebuie sa asigure
o fortd de compresie de minimum 1600 tf. Aburul sau uleiul fierbinte care circuld prin
circuitele de incalzire din placile de presiune 4 si 5 aflate in contact cu matrita inferioara 1
si, respectiv, cu cea superioara 3 mentin cele doua matrite la o temperatura cuprinsa in
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intervalul 140...150°C, necesara fabricarii pieselor din SMC. Rezistentele electrice 9 din
gaurile practicate in poansonul 2 au rolul de a-I mentine la aceeasgi temperatura cu matritele
1 si 3. Placutele distantier 6 fixate pe marginile suprafetelor active ale matritelor 1 si 3 si ale
poansonului 2 permit, prin alegerea grosimii potrivite a acestora, obtinerea grosimii dorite a
pieselor din SMC, grosime avand valori cuprinse in intervalul 2...12 mm. Schimbarea unui
set de placute distantier avand o anumita grosime, cu un set de placute distantier avand alta
grosime permite fabricarea succesiva, cu aceeasi matrita, de piese din SMC cu forme iden-
tice, dar cu grosimi diferite. Desprinderea pieselor de matrita superioara 3 si de poansonul
2 si, respectiv, de poansonul 2 de matrita inferioara 1 se face prin suflare cu aer comprimat
prin duzele 7. Atat tampoanele 12, care sustin matrita superioara 3 in repaus, cét si tampoa-
nele 13, care sustin poansonul 2 in repaus, sunt fixate pe batiul 14 al presei.

Functionarea matritei conform inventiei, in cursul unui ciclu de fabricatie a pieselor
din SMC, incepe cu asezarea manuala a materialului pe suprafata superioara a matritei infe-
rioare 1 si pe suprafata superioara a poansonului 2, matrita inferioara 1 si poansonul 2
aflandu-se Tn exteriorul presei, pe un carucior cu role care este parte componenta a unui
ansamblu automatizat de alimentare si descarcare a presei. Caruciorul transporta pe rand,
ininteriorul presei, cele doua componente ale matritei pe care a fost agezat materialul pentru
fabricarea celor doua piese. Matrita inferioara 1 este asezata pe platanul inferior 4, poanso-
nul 2 este agezat pe tampoanele 13, si apoi caruciorul este retras. Prin actionarea pistonului
10 al presei pe care este fixat platanul inferior 4, ce sustine matrita inferioara 1, aceasta
antreneaza in sus si poansonul 2 care, la randul sau, antreneaza in sus matrita superioara
3 si platanul superior 5. Ghidarea intre matrita inferioara 1 si poansonul 2, respectiv, intre
poansonul 2 si matrita superioara 3 se face prin bucse si coloane. Pachetul astfel format este
impins in placa superioara de presiune 11, fixata de partea superioara a batiului 14 al presei,
si presat la presiunea si pe durata prevazute de procesul tehnologic. Sub actiunea presiunii
si a temperaturii, materialul (SMC) pastos devine fluid si umple complet cavitatile dintre
poansonul 2 si matritele 1 si 3, aerul fiind eliminat prin jocul dintre poansonul 2 si matritele
1 si 3impreuna cu surplusul de material. La coborarea pistonului 10 cu intregul pachet, dupa
ce matrita superioara 3 impreuna cu platanul superior 5 se agaza pe tampoanele 12, se sufla
aer comprimat prin duzele 7 ale matritei superioare 3, si piesa formata intre poansonul 2 si
matrita superioara 3 se desprinde de aceasta. Tn timp ce pistonul 10 continua s& coboare,
se sufla aer comprimat prin duzele 7 din partea superioara a poansonului 2, piesa mentio-
nata se desprinde si de poansonul 2, si ramane asezata pe partea superioara a acestuia.
Pistonul 10 coboara in continuare si, dupa ce poansonul 2 se asaza pe tampoanele 13, se
sufla aer comprimat prin duzele 7, din partea inferioara a poansonului 2, si piesa formata
intre matrita inferioara 1 si poansonul 2 se desprinde de acesta. In timp ce pistonul 10
continua sa coboare, se sufla aer comprimat prin duzele matritei inferioare 1, cea de a doua
piesa se desprinde de matrita inferioara 2 siramane agezata pe partea superioara a acesteia
pana la terminarea cursei pistonului 10. Cu ajutorul caruciorului cu role se scot succesiv in
afara presei poansonul 2 si matrita inferioara 1, de pe care se iau apoi cele doua piese din
SMC fabricate simultan.
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Revendicari

1. Matrité pentru formarea prin compresie a rasinilor poliesterice armate cu fibra de
sticla (SMC), alcatuita dintr-o matrita inferioara (1) si o matrita superioara (3), montate intr-un
batiu (14) prevazut cu tampoane (12) si placi de presiune (4, 5), caracterizata prin aceea
ca intre matrita inferioara (1) si matrita superioara (3) este prevazut un poanson (2) cu doua
suprafete active, sustinut pe niste tampoane (13), formand o singura presa.

2. Matrita pentru formarea prin compresie a rasinilor poliesterice armate cu fibra de
sticla (SMC), conform revendicarii 1, caracterizata prin aceea ca poansonul (2) este preva-
zut cu gauri in care sunt introduse rezistente electrice care i mentin constanta temperatura
de lucru necesara in procesul tehnologic de formare prin compresie a pieselor din SMC.

3. Matrita pentru formarea prin compresie a rasinilor poliesterice armate cu fibra de
sticla (SMC), conform revendicarii 1, caracterizata prin aceea ca pe marginile suprafetelor
active ale matritei inferioare (1), ale poansonului (2) si ale matritei superioare (3) sunt fixate
nigte placute distantier (6) ce pot fi schimbate, permitand obtinerea de piese din SMC cu
forme identice, dar cu grosimi diferite.
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