(19) OFICIUL DE STAT
PENTRU INVENTII $I MARCI
Bucuresti

ROMANIA

a1y RO 127951 A2
1) Int.CI.
B29C 43/36 (2006.01);

B29C 44/00 (2006.01);
CO8L 25/04 (200601

(12) CERERE DE BREVET DE INVENTIE

(21)  Nr.cerere: A 2011 00104
(22)  Data de depozit: 07.02.2011

(41) Data publicarii cererii:
29.11.2012 BOPI nr. 11/2012

(71) Solicitant:
+ UNIVERSITATEA TEHNICA DIN
CLUJ-NAPOCA, STR. MEMORANDUMULUI
NR.28, CLUJ NAPOCA, CJ, RO

(72) Inventatori:
« BERE PETRU PAUL, STR. FORTARETEI
NR. 3, CLUJ NAPOCA, CJ, RO;
* BERCE PETRU, STR. ALBA IULIANR. 1,
CLUJ NAPOCA, CJ, RO;

+ IANCAU HORATIU, STR. PROF. CIORTEA
NR. 5, BL. K, AP. 24, CLUJ NAPOCA, CJ,
RO

(74) Mandatar:
CABINET DE PROPRIETATE
INDUSTRIALA CIUPAN CORNEL,
STR. MESTECENILOR NR. 6, BL. 9E, AP. 2,
CLUJ NAPOCA, JUDETUL CLUJ

¢ PROCEDEU $I DISPOZITIV DE OBTINERE A PIESELOR
TUBULARE INDOITE CU SECTIUNE VARIABILA DIN
MATERIALE COMPOZITE POLIMERICE ARMATE CU FIBRE

(57) Rezumat:

Inventia se refera la un procedeu si la un dispozitiv de
obtinere a pieselor tubulare indoite cu sectiune varia-
bila, realizate din materiale compozite polimerice
armate cu fibre. Procedeul conform inventiei consta in
depunerea materialului compozit, impreuna cu matricea
in stare nepolimerizata, pe o mandrina (2) elastica, si
introducerea acestora intr-o matritd a carei concavitate
conferd forma exterioara a tubului, matrita presandu-se
din interior prin aplicarea unei presiuni interioare asupra
mandrinei (2) elastice, se polimerizeaza materialul com-
pozit, prin incélzirea acestuia cu o instalatie (8) proprie
de incalzire, iar n final piesa se demuleaza din matrita
simandrina (2) elastica este extrasa din tubul compozit.
Dispozitivul conform inventiei este compus dintr-o
matritd formata din doud semimatrite (1) prevazute cu
niste bolturi (6) de centrare, care se inchide prin inter-
mediul unor suruburi de strangere pozitionate in gaurile
(7) de fixare, si care are montata in concavitatea ei o
mandrina (2) elastica pe care se aplica materialul com-
pozit, mandrina (2) elastica fiind supuséa la presiune

interioara prin intermediul unui element (3) de cuplare
la o sursa de presiune, realizdndu-se o presare a
materialului compozit pe peretii matritei; elementul (3)
de cuplare la sursa de presiune si dopul (4) mandrinei
(2) elastice sunt introduse intr-un canal (5) de ghidare,
pentru a nu fi Impinse in afara matritei.
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Procedeu si dispozitiv de obtinere a pieselor tubulare indoite cu sectiune variabila
din materiale compozite polimerice armate cu fibre

Inventia se referd la un procedeu si la un dispozitiv de obtinere a pieselor tubulare
indoite si cu sectiune variabila realizate din materiale compozite armate cu fibre.

Materialele compozite utilizate sunt realizate dintr-un material de armare realizat din
fibre de sticld, fibre de carbon, fibre aramidice (Kevlar, Tarwon) sau alte fibre si o matrice
polimericd (rdsind poliestericd, rasind epoxidica, radsind fenolica, vinilesterica sau alti
polimeri). Materialul compozit mai poate cuprinde si alte substante auxiliare cum ar fi
coloranti, substante ignifuge sau alte substante considerate auxiliare.

Pentru realizarea pieselor tubulare din materiale compozite armate cu fibre este
cunoscut procedeul de obtinere prin rulare filamentara, [GAY 97], [IAN 03], [VAS 01], [VET
86]. Procedeul, simplu principial, consta Tn rularea unui filament continuu sau a unei panglici
din materialul de armare (fibrd de sticla, carbon, Kevlar) pe o mandrind, avind geometria
corespunzatoare piesei obtinute. Acest procedeu ofera solutia obtinerii unor piese tubulare pe
o mandrina (fus) pe care este aplicat materialul compozit. Dupa polimerizarea acestuia
mandrina este extrasa si rezultd o piesa tubulard din material compozit.

Principalul dezavantaj al acestui procedeu este ca nu poate fi aplicat la piese tubulare
din materiale compozite polimerice armate cu fibre, indoite sau la piese care necesitd
mandrina rigida retractabila cu forme si sectiuni care nu permit extragerea acesteia dupa
formarea piesei.

Se cunoaste de asemenea procedeul de obtinere a pieselor tubulare din materiale
compozite prin centrifugare, [BAR 98], [IAN 03]. Principial materialul de armare si rasina
sunt introduse simultan intr-o matritd aflatd in miscare de rotatie. Rasina impregneaza
armatura sub efectul fortei centrifuge. Dupa polimerizare matrita este demulata si rezultd o
piesa tubulard din material compozit. Procedeul este utilizat pentru obtinerea pieselor tubulare
de dimensiuni mari cu diametre mai mari de 300 mm cu pereti grosi peste 10 mm. Se pot
realiza numai forme de revolutie simple, fata exterioara este mai bogata in material de armare
decat fata interioard, se obtin piese cu un grad de armare scazut. Nu este posibila orientarea
preferentiala a materialului de armare pe directia solicitérilor §i pastrarea unei arhitecturi a
materialului de armare, acestea fiind principalele dezavantaje.

Un alt procedeu pentru realizarea pieselor tubulare din materiale compozite cunoscut
este realizarea prin pultruziune, [LUB 82], [ISP 87], [R&G 08], [UDR 06]. Ca si dezavantaj al
acestui procedeu este acela ca se pot realiza doar piese de rezolutie simple. Nu se pot realiza
piese tubulare indoite sau cu sectiuni variabile.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia este de a realiza tuburi indoite cu sectiune
variabild din materiale compozite polimerice armate cu fibre utilizdnd o matrita si o mandrina
elastica supusa la presiune interioara.

Procedeul de obtinere a pieselor tubulare indoite cu sectiune variabild din materiale
compozite polimerice armate cu fibre, conform inventiei, constd in depunerea materialul
compozit impreuna cu matricea in stare nepolimerizata pe o mandrina elastica, introdusa intr-
o matritd care dispune de o concavitate care conferd forma exterioard a tubului, mandrina
elasticd fiind supusa la presiune interioard ceea ce duce la cresterea volumului acestuia si
presarea materialul compozit pe peretii matritei.

Idea inovativa a acestei inventii constd in presarea materialului compozit pe peretii
matritei cu o presiune constanta, exercitatd din interiorul tubului compozit, care ajutd la
obtinerea unei structuri uniforme. Dupa polimerizarea materialului compozit tubul este
demulat din matritd iar mandrina elastica este extrasd din tub. Rezultd un tub din material
compozit armat cu o forma exterioari data de concavitatea matritei.
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Tuburile din materiale compozite armate cu fibre pot fi utilizate ca si elemente ale
bicicletelor (ghidoane, la constructia cadrelor), in industria sporturilor cu motor (tubulatura
pentru ventilatie in interiorul masinilor de curse), la constructia bratelor robotilor industriali,
aviatie, medicina etc..

Dispozitivul de obtinere a pieselor tubulare indoite cu sectiune variabild din materiale
compozite polimerice armate cu fibre, conform inventiei, constd intr-o matrita realizata din
doud semimatrite si 0 mandrind elasticd supusa la presiune interioard. Prin inchiderea celor
doud semimatrite rezultd o concavitate interioard in care se formeaza piesa tubulard din
material compozit. Mandrina elastica este prevazuta la un capat cu un dop, iar la celalalt capat
cu un element de cuplare la o sursd de presiune. Pe mandrina elasticd se depune materialul
compozit In stare nepolimerizatd. Ansamblul material compozit si mandrinad se introduce in
matritd. Dupa inchiderea matritei elementul elastic este supus la presiune interioara si 1si
mareste volumul.

Idea inovativa a acestei inventii constd in presarea materialului compozit pe peretii
matritei prin intermediul mandrinei elastice supuse la presiune interioara. Prin aceasta presare
surplusul de matrice din materialul de armare este eliminat. De asemenea, dupa polimerizarea
materialului compozit, mandrina poate fi extrasa din tub fapt imposibil de realizat utilizdnd o
mandrina rigida.

Prin eliminarea mandrinei interioare rigide avem posibilitatea obtinerii unor tuburi din
materiale compozite armate cu grosimi ai peretilor variabili In functie de grosimea materialul
de armare. Procedeul elimind problemele apdrute la demularea tubului compozit de pe
mandrina dupa polimerizarea materialului compozit. Prin aceasta tehnologie noua se permite
obtinerea de piese tubulare de diametre mici (<20 mm), medii (20-200 mm) si mari (>200
mm) indoite §i cu sectiune variabild din materiale compozite armate.

Avantaje:

Prin solutiile inovative adoptate procedeul ne permite obtinerea unor piese tubulare
calibrate pe exterior de matrita utilizata. Materialul de armare poate fi orientat preferential pe
directia solicitdrii acesta pastrAndu-si arhitectura si dupa polimerizare. Se realizeaza un
material compozit bine presat cu o structura uniforma, cu un grad de armare ridicat, ale carui
caracteristici mecanice sunt ridicate. Procedeul in sine permite realizarea tuburilor gonflate si
indoite din materiale compozite polimerice armate cu fibre.

Se prezintd, n continuare un exemplu de realizare a inventiei, in legatura cu figurile 1
si 2, care reprezinta:

- figura 1, schema principiald a dispozitivului de obtinere a tuburilor compozite;

- figura 2, matrita pentru realizarea tubului compozit.

Inventia prezentata ofera solutia elimindrii mandrinei rigide si posibilitatea de a forma
tubul compozit dupa forma matritei.

In figura 1 este prezenti schema principiali de obtinere a tuburilor cu sectiune
variabili si indoite din materiale compozite armate cu fibre. In concavitatea semimatritei 1
este introdus elementul elastic 2 pe care este aplicat materialul compozit sub forma de
tesatura. Dupa Inchiderea semimatritelor prin intermediul elementului de cuplare 3 asupra
elementului elastic se aplica presiune acesta modificAndu-si volumul. Se realizeaza astfel o
presare a materialului compozit pe peretii matriei. Elementul de cuplare la sursa de presiune
3 si dopul elementului elastic 4 este introdus in canalul de ghidare 5 pentru a nu fi impins
afard din matritd. Semimatritele sunt centrate intre ele cu ajutorul unor bolturi de centrare 6.
Fixarea celor doud semimatrite se realizeazad prin intermediul unor suruburi pozitionate in
gaurile de fixare 7. Matrita este prevazutd cu o instalatie proprie de incilzire 8 sau poate fi
introdusa intr-o etuva pentru polimerizarea materialului compozit.
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In figura 2 este prezentati matrita formati din cele doud semimatrite in care este
format tubul din material compozit care are o sectiune variabila si este indoit in zona centrala.
Dupia cum se observa tubul este gonflat la mijloc.

Prin aplicarea inventiei se obtin urmatoarele avantaje:

- se pot obtine tuburi din materiale compozite cu sectiune variabild gonflate;

- se pot obtine tuburi din materiale compozite indoite;

- se elimind mandrina rigida pentru formarea tubului care este imposibil de extras din
tubul compozit;

- procedeul adoptat este simplu si usor de realizat;

- acest procedeu se poate adapta usor la o serie mare de tipodimensiuni ale tuburilor
compozite fara investitii majore;

- piesele tubulare se obtin usor manopera fiind redusa;

- se obtin piese calibrate pe exterior cu suprafata neteda;

- tuburile au o structura compacta si omogena;

- se pot obtine grade de armare ale materialului compozit diferite in functie de presiunea
aplicata in interiorul tubului elastic;

- se pastreaza arhitectura materialului de armare;

- instalatia propusa este simpla si se realizeaza cu investitii minime.
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Revendicari

Procedeu de obtinere a pieselor tubulare indoite cu sectiune variabila din materiale
compozite armate cu fibre constdnd in utilizarea unei matrite formatd din doua
semimatrite, si 0 mandrind pe cere se depune materialul compozit, mandrina si
materialul compozit se introduc in matritd, caracterizat prin aceea ca materialul
compozit este presat din interior prin aplicarea unei presiuni interioare asupra
mandrinei elastice, iar dupa polimerizarea materialului compozit piesa se demuleaza
din matritd si mandrina elastica este extrasa din tubul compozit.

Dispozitiv de obtinere a pieselor tubulare indoite cu sectiune variabila din materiale
compozite polimerice armate cu fibre compus dintr-o matritd formatd din doui
semimatrite (1) prevazute cu boluri de centrare (6), care se inchide prin intermediul
unor suruburi de strangere pozitionate in gaurile de fixare (7), caracterizata prin aceea
ca in concavitatea matritei se monteazd o mandrind elasticad (2) pe care este aplicat
materialul compozit, mandrina elastica (2) fiind supusd la presiune interioard prin
intermediul unui element de cuplare (3), dopul (4) mandrinei elastice (2) si elementul
de cuplare (3) se introduc in canalul de ghidare (5) al matritei pentru blocarea acestora
in interiorul matritei dupa aplicarea presiunii asupra mandrinei elastice.

1



A=2011-00104 - -
0.7 -02: 20

Figura 1

Figura 2
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