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RO 128812 B1

Inventia se refera la un material compozit multistrat din fibra de sticla si la un
procedeu de realizare a unui model de formare cav, cu pereti subfiri, obtinut din material
compozit multistrat din fibre de sticla si rasina, destinat executiei unor forme de turnare in
turnatoriile de piese metalice.

Din studiul brevetelor de inventie s-a constatat o relativa lipsa a unei tehnologii de
obtinere a modelelor de formare, pentru turnatorii, confectionate din materiale compozite de
acest tip si in conditii economice.

in scopul mentionat, sunt cunoscute urmétoarele tehnologii de obtinere a unor
modele din materiale plastice:

1. Confectionarea prin turnare a produselor din materiale compozite cu matrice din
mase plastice; amestecul este turnat in forme inchise sau deschise incalzite la temperaturi
de 60...80°C pentru a se grabi procesul de intarire. De reguld, continutul volumic de fibre de
armare variaza intre 5 si 15% din continutul volumic al celorlalte elemente al modelului de
formare (Murutus M., Nad L., “Laminated Glass Fiber Reinforced Plastic (GFRP)
Barsin Concrete Structures”, http:/iciteseerx.ist.psu.edu/viewdoc/summary?doi =
=10.1.1.17.4404). Procedeul este aplicat pentru obtinerea modelelor de formare masive sau
cu pereti grosi, fiind o variantd mai complexa si mai buna fatd de procedeele mai vechi
utilizate in turnatorii, unde se folosearasina simpla (Preda Gabriela Monica, “Procedee de
elaborare a pieselor pentru automobile din materiale compozite stratificate”, 8"
International Conference Targu Jiu 2002). La acest procedeu nu se poate controla foarte
bine uniformitatea distributiei de fibre in masa rasinii, iar modelele obtinute au o greutate
mare in comparatie cu modelele obtinute din materialul compozit multistrat propus.

2. Confectionarea manuala prin contact; aceasta poate fi facutd pe modele pozitive
sau negative executate din lemn, ipsos, fonta, otel, aluminiu, aliaje de zinc, sau chiar din
unele materiale plastice armate, rezistente la temperaturd, cu timpi diferiti de utilizare
(lancau K., Nemes O., “Materiale compozite. Conceptie si Fabricatie”, Editura
Mediamira, Cluj Napoca, 2003). Prin utilizarea acestui procedeu este necesara
confectionarea in prealabil a unor premodele, deci sunt necesare dispozitive speciale,
ajutatoare, existente de obicei in modelariile bine dotate tehnic.

3. Confectionarea produselor din compozite pe baza de polimeri sub vid; aceasta
este asemanatoare cu formarea manuala si se efectueazd cu ajutorul unei instalatii
specializate. Procedeul se aplica pentru productia de serie mare, pentru fiecare produs fiind
necesare matrite adecvate, si aceasta implica costuri de productie ridicate (Preda Gabriela
Monica, “Procedee de elaborare a pieselor pentru automobile din materiale compozite
stratificate”, 8" International Conference Targu Jiu 2002).

4. Confectionarea prin injectie sub vid cu matrita inchis&; aceasta permite obtinerea
unor produse cu configuratii diverse, cu pereii netezi, precizie dimensionala si de forma
geometrica ridicata si cu structura foarte omogena. Acest procedeu este utilizabil numai in
cazul produselor cu forma geometrica de revolutie si configuratii simple, fabricate in serie
mica sau unicate cu ajutorul unor matrite cu rigiditate ridicatd, incalzite sau neincalzite
(Mills A. R., “Manufacturing technology developement for aerospace composites
structures Aeronautical Journal”, December 1996), (lacobescu A., “Procedee si
tehnologii de prelucrare a materialelor compozite, ceramice si minerale”, Referatul |
- Doctorat, Universitatea ,,Lucian Blaga'"- Sibiu, 1999).

Desi produsele finale au o precizie ridicata si suprafete cu rugozitate foarte mica,
pentru obtinerea acestora sunt necesare instalatii specializate si matrite, fapt ce conduce la
costuri mari, procedeul putand fi aplicat doar produselor cu o configuratie simpla.
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Este cunoscutd, prin documentul RO 118467 B, si o piscina din rasini poliesterice
nesaturate, armate cu fibra de sticla, formata din mai multe straturi, constand dintr-un prim
strat din gel-coat pe baza de rasina poliesterica modificatd, un al doilea strat din fibra de
sticla tip Stratimat, cu o greutate pe unitatea de suprafata de 225...300 g/m?, impregnat cu
pana la 80% rasina poliesterica, un al treilea strat din fibra de sticla tip Stratimat, cu o
greutate de 300 g/m? pe unitatea de suprafata, impregnat cu 60...70% ragina poliesteric3,
un al patrulea strat si un al cincilea strat din fibra de sticla tip Tesatura cu o greutate de
580 g/m?, straturi impregnate fiecare cu 60...70% ragina poliesterica tixotropica ortoftalica,
si un al saselea strat din fibra de sticla cu o greutate de 450 g/m? impregnat cu
35...40% rasina poliesterica tixotropica ortoftalica, o izolatie termica si un ultim strat de
protectie de tip gel-coat. Procedeul de producere a acesteia consta in pregatirea suprafetei
de formare a matritei, aplicarea si polimerizarea unui strat de gel-coat, urmata de formarea
piesei si polimerizarea acesteia la temperatura mediului ambiant, prin aplicarea unui strat de
fibra de sticla tip Stratimat de 225...300 g/m? in matrita si impregnare cu ragina poliesterica,
la o temperatura de 18...25°C, intr-un timp de pana la 1,5 min/m?, aplicarea unui al treilea
strat din fibré de sticla de tip Stratimat, de 300 g/m?, care se impregneazéa cu60...70% rasina
poliesterica, dupa care se aplica in acelasi mod inca doua straturi de fibra de sticla tip
Tesatura cu o greutate de 580 g/m? pe unitatea de suprafata, care se impregneaza cu ragina
poliestericd si a unui ultim strat de tip Stratimat, cu o greutate de 450 g/m?, impregnat cu
35% rasina ortoftalica tixotropica, pe piscina astfel formata aplicandu-se rigidizari i un ultim
strat de protectie de tip top-coat (descriere; revendicari 1...10; fig. 1...3).

Printr-un alt document, US 3979709 A, este cunoscuta si o carcasa din fibra de sticla
impregnata cu rasina sintetica care include o multitudine de straturi, cel putin un strat exterior
si un strat interior, ambele formate din fibra de sticla tip Tesatura si cel putin un strat
intermediar format din fibre de sticla tip Stratimat, avand fibre orientate neuniform. Stratul
exterior si stratul cel mai interior formeaza o suprapunere care se extinde substantial intr-o
directie longitudinalé a carcasei, ambele suprapuneri fiind deplasate unghiular, straturile fiind
consolidate cu o rasina termorezistenta care integreaza stratul exterior mentionat, stratul
interior cel mai mare si stratul intermediar mentionat, densitatea fibrei de sticla a laminatului
fiind crescuta local in regiunea suprapunerilor straturilor, astfel incat grosimea peretelui
carcasei sa fie practic uniforma. Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in
realizarea unui material compozit multistrat din fibra de sticla consolidata cu rasina care sa
aiba proprietati fizico-mecanice optime si un raport calitate/pret optim, si a unui model de
formare cav cu pereti subtiri din acest material.

Materialul compozit multistrat din fibré de sticla conform inventiei rezolva aceasta
problema tehnica prin aceea ca este realizat din trei straturi de fibra de sticla de tip Stratimat,
dintre care dou sunt cu o greutate specifica de 300 g/m?, si din dou& straturi din fibra de
sticla tip Tesatura dispuse la interior, unul dintre straturile interioare din fibra de sticla fiind
de tip Stratimat, straturile din fibra de sticla fiind consolidate cu rasina autointaritoare,
straturile din fibra de sticla tip Stratimat cu greutatea specifica de 300 g/m? fiind dispuse
periferic, reprezentand primul si ultimul strat, iar intre straturile interioare tip Tesatura, alese
cu greutatea specificd de 300 g/m?, fiind prevazut un strat median din fibra de sticla tip
Stratimat cu greutatea specificd de 600 g/m?.

Inventia de model de formare consta in realizarea unui model de formare cav, cu
pereti subtiri din materialul compozit multistrat conform inventiei, pentru obtinerea unor forme
pentru turnatoriile de piese metalice.
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Procedeul de realizare a unui model de formare cav cu pereti subtiri, din material
compozit multistrat conform inventiei, utilizeaza drept suport de premodelare piesa uzata
care este curatata, degresata si reparata local acolo unde este cazul, peste piesa uzata fiind
depuse succesiv minim cinci straturi de fibra de sticld, in numar si succesiune prestabilite in
functie de grosimea necesara si de caracteristicile fizico-mecanice ale modelului, respectiv:
straturi de rezistentd, strat de contact cu forma, si strat de rigidizare, realizate din trei straturi
de fibra de sticla de tip Stratimat, dintre care doua sunt cu o greutate specifica de 300 g/m?
si sunt dispuse periferic, si din doua straturi din fibra de sticla tip Tesatura dispuse la interior,
cu unul dintre straturile de tip Stratimat, cu greutatea specificd de 600 g/m?, dispus intre ele,
straturile de rasina autointaritoare fiind aplicate peste straturile de fibra de sticla la o
temperatura sub 15°C sau de peste 20°C, in functie de viteza doritéd pentru reactia de
intarire.

Prin utilizarea materialului compozit multistrat propus, se ofera posibilitatea optimizarii
grosimii, respectiv a numarului de straturi, prin combinarea diferitelor tipuri de fibra de sticla
(Stratimat, Tesatura) in vederea obtinerii unui raport foarte bun intre calitate/pret/proprietati
fizico-mecanice.

Principalele avantaje ale inventiei de model de formare si de procedeu de obtinere
a acestuia sunt usurinta obtinerii in conditii de dotare minima, timp scurt de executie, consum
mic de materiale si manopera, greutate redusa, cost redus, materiale sustenabile. Modelele
de formare de acest tip se preteaza in special la productia de unicate si de serie mica.

Prin aplicarea inventiei, se mai obtin urmatoarele avantaje:

- timp scurt de obtinere a modelelor de formare cave;

- tehnologie simpla de obtinere a modelelor de formare din materiale compozite de
tipul rasini armate cu fibre de sticla multistrat;

- nu sunt necesare operatii complexe de prelucrare mecanica (strunjire, frezare,
gaurire,etc.), ceea ce conduce la costuri, de asemenea, reduse;

- nu sunt necesare masini si instalatii (masini-unelte, instalatii de vidare, instalatii de
injectare, etc.);

- prin utilizarea piesei uzate drept suport, nu sunt necesare matrite, cutii de miez (sau
premodele obtinute prin alte procedee), ceea ce asigura costuri reduse;

- consum redus de materiale si greutate redusa, deoarece modelele sunt cave si au
pereti subfiri;

- rezistenta mecanica necesara este asigurata de rezistenta ridicata a straturilor de
rasina armate cu fibre de sticlg;

- posibilitatea modificarii grosimii peretelui modelului in vederea obtinerii rezistentei
mecanice adaptate la dimensiunile de gabarit si la solicitarile la care sunt supuse in
exploatare;

- posibilitatea obtinerii de proprietéati tehnologice diferite in stratul superficial de lucru
(duritate, rugozitate) prin realizarea acestui strat din materiale (fibre si rasind) cu
caracteristici adaptate solicitarilor de la suprafata care pot fi diferite de celelalte straturi de
insertie;

- posibilitatea stabilirii grosimii optime a perefilor in vederea obtinerii proprietatilor
fizico-mecanice si tehnologice necesare prin modelare cu software specializat.

Inventia este prezentatd in continuare printr-un exemplu de realizare a inventiei in
legatura si cu fig. 1 si 2, care reprezinta:

- fig. 1, metoda de obtinere a modelelor de formare cave cu pereti subtiri dupa o
piesa uzata utilizatd ca suport;
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- fig. 2, schita modelului compozit multistrat: strat 1 - fibra de sticla tip Stratimat cu
o greutate specifica de 300 g/m?; strat 2 - fibra de sticla tip Tesatura cu o greutate specifica
de 300 g/m?; strat 3 - fibra de sticl3 tip Stratimat cu o greutate specifica de 600 g/m?; strat 4
- fibra de sticla tip Tesatura cu o greutate specificad de 300 g/m?; strat 5 - fibra de sticla tip
Stratimat cu o greutate specifica de 300 g/m?.

Materialul compozit multistrat din fibra de sticla conform inventiei este realizat din trei
straturi de fibra de sticla de tip Stratimat dintre care doua sunt cu o greutate specifica de
300 g/m? si din doua straturi din fibra de sticla tip Tesatura dispuse la interior, unul dintre
straturile interioare din fibra de sticla fiind de tip Stratimat, straturile din fibra de sticla fiind
consolidate cu rasina autointaritoare, straturile din fibra de sticla tip Stratimat cu greutatea
specifica de 300 g/m? fiind dispuse periferic, reprezentand primul si ultimul strat, iar intre
straturile interioare tip Tesatura, alese cu greutatea specifica de 300 g/m?, fiind prevazut un
strat median din fibra de sticla tip Stratimat cu greutatea specifica de 600 g/m?.

Procedeul de realizare a unui model de formare obtinut din material compozit
multistrat utilizeaza ca suport (premodel) piesa uzata care este curatata, degresata, reparata
local (daca este cazul). Peste aceasta se depun succesiv cinci straturi de fibre de sticla (in
numar si succesiune prestabilite in functie de grosimea necesara si de caracteristicile
fizico-mecanice ale acestora-straturi de rezistenta, straturi de contact cu forma si strat de
rigidizare).

Primul si ultimul strat sunt de acelasi tip (fibra de sticla tip Stratimat cu o greutate
specifica de 300 g/m?) si asiguré o mulare/copiere a suprafetelor foarte buna.

Stratul doi si patru sunt din fibra de sticla tip Tesatura (cu o greutate specifica de
300 g/m?) si asigura o rezistentd mecanica mai ridicatd in comparatie cu insertia de tip
stratimat 300.

Stratul trei este din fibra de sticla tip Stratimat cu o greutate specifica de 600 g/m? si
asigura o rigidizare suplimentara.

Peste fiecare strat de fibra se aplica straturi de rasina autointaritoare. Dupa
depunerea si intarirea ultimului strat, modelul se extrage de pe suport. Rasina utilizata are
rolul doar de a rigidiza straturile de fibra de sticla - caracteristicile fizico-mecanice ale rasinii
fara insertie fiind slabe.

Pentru a se realiza o desprindere mai ugoara inainte de aplicarea straturilor de fibra
de sticla pe suprafata suportului, se poate aplica o peliculd de material antiaderent (ceara
antiaderentd). in cazul suportilor metalici, stratul antiaderent nu este necesar, deoarece
aderenta modelului la suport este foarte redusa.

Suprafata exterioard a modelului nu necesita, in general, o prelucrare speciala. in
anumite cazuri, pentru obtinerea unor suprafete lise si mai dure se pot utiliza rasini sau
vopsele speciale.

Un factor important in comportarea rasinilor este temperatura mediului ambiant la
care se lucreaza. La temperaturi sub 15°C a fost constatata incetinirea reactiilor de intarire.
Pentru amplificarea reactiilor chimice, se poate recurge la o incalzire locala a zonei de
mulare.

Modelele de formare obtinute din materiale compozite multistrat se pot utiliza pentru
confectionarea modelelor mijlocii-mici sau mijlocii-mari la care pentru siguranta se prevad
nervuri interioare de rigidizare. Modelele pot fi utilizate la formarea manuala sau mecanizata
la presiuni in forma mai mici de 50 N/cm?.
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Revendicari

1. Material compozit multistrat din fibra de sticla, realizat din trei straturi de fibra de
sticla de tip Stratimat, dintre care doua sunt cu o greutate specifica de 300 g/m?, si din doua
straturi din fibra de sticla tip Tesatura dispuse la interior, unul dintre straturile interioare din
fibra de sticla fiind de tip Stratimat, straturile din fibra de sticla fiind consolidate cu rasina
autointaritoare, caracterizat prin aceea ca straturile din fibra de sticla tip Stratimat cu
greutatea specifica de 300 g/m? sunt dispuse periferic, reprezentand primul si ultimul strat,
iar intre straturile interioare tip Tesaturd, alese cu greutatea specificd de 300 g/m?, este
prevazut un strat median din fibra de sticla tip Stratimat cu greutatea specifica de 600 g/m?.

2. Procedeu de realizare a unui model de formare cav cu pereti subtiri, din material
compozit multistrat conform revendicarii 1, care utilizeaza drept suport de premodelare piesa
uzata care este curatata, degresata si reparata local acolo unde este cazul, peste piesa
uzata fiind depuse succesiv minim cinci straturi de fibra de sticla, in numar si succesiune
prestabilite in functie de grosimea necesara si de caracteristicile fizico-mecanice ale
modelului, respectiv: straturi de rezistenta, strat de contact cu forma si strat de rigidizare,
realizate din trei straturi de fibra de sticla de tip Stratimat, dintre care doua sunt cu o greutate
specifica de 300 g/m?, si din doua straturi din fibra de sticla tip Tesatura dispuse la interior,
unul dintre straturile interioare din fibra de sticla fiind de tip Stratimat, straturile din fibra de
sticla fiind formate succesiv, prinimpregnare cu rasina autointaritoare si consolidate la rece,
la o temperatura in jur de 20°C, dupa depunerea si intarirea ultimului strat modelul fiind
extras de pe suport, caracterizat prin aceea ca straturile din fibra de sticla tip Stratimat, cu
greutatea specifica de 300 g/m?, sunt dispuse periferic, reprezentand primul si ultimul strat,
intre straturile interioare tip Tesatura, alese cu greutatea specifica de 300 g/m?, este prevazut
un strat median din fibré de sticla tip Stratimat cu greutatea specificd de 600 g/m?, iar
straturile de rasind autointaritoare sunt aplicate peste straturile de fibra de sticla la o
temperatura sub 15°C sau intre 15 si 20°C, sau peste 20°C, in functie de viteza dorita pentru
reactia de intarire.

3. Model de formare, realizat prin procedeul conform revendicarii 2, din material
compozit format din cinci straturi din fibra de sticla impregnate cu rasina autointaritoare,
dintre care trei tip Stratimat si doua tip Tesatura, caracterizat prin aceea ca doua straturi
din fibra de sticla tip Stratimat ale materialului compozit, cu greutatea specifica de 300 g/m?,
sunt dispuse periferic, reprezentand primul si ultimul strat, iar intre straturile interioare tip
Tesatura, avand greutatea specifica de 300 g/m?, este prevazut un strat median din fibra de
sticla tip Stratimat cu greutatea specificd de 600 g/m?.
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Detaliul A
Strat §
(insertie + rasina)

Strat 4
(insertie + rasina)

Strat 3
(insertie + rasina)

piesa uzata (premodel)

model compozit multistraf piesa uzata

Fig. 1

model compozit multistrat

Fig. 2
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