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Inventia se refera la o matritd pentru injectat piese cave, destinata injectarii din
materiale plastice termoplaste a reperelor cave cu lungimi mari.

Se cunoaste documentul EP 0341111 (A1), care se refera la un dispozitiv de turnare
prin injectie, prevazut cu o placa fixa 1 care sustine partea fixa 2 a matritei, doua coloane
orizontale superioare 3 si 4 integrate cu placa fixa 1 si o placa mobila 5 ghidata pe coloanele
3 si 4 si pe alte doua coloane, sustindnd partea mobila 6 a matritei. Masina mai este
prevazuta cu un carucior 15 care se deplaseaza de-a lungul unor sine 14 si patrunde in
spatiul dintre cele doua semi-matrite pentru plasarea unor insertii prin intermediul unui brat
16. Pozitionarea corecta a insertijilor se realizeaza cu ajutorul unui opritor care limiteaza
precis miscarea caruciorului la o pozitie fixa.

Se mai cunoaste documentul KR 20100083968 (A), care se refera la o masina
verticala de turnare prin injectie, utilizata pentru o insertie, cuprinzand patru bare fixe 30,
cilindri de prindere 40, o placa mobila 50 si o unitate de formare prin injectie 60. Barele fixe
sunt situate pe partile din fata si din spate ale ambelor laturi ale placii de baza 20. Cilindrii
de prindere cu suruburi sunt cuplati la varful barelor fixe prin bosaje. Placa de baza si
cilindrul de prindere sunt cuplate la partea superioara si inferioara a barelor fixe. Ambele
laturi ale placii mobile sunt conectate prin cilindrii de prindere. Unitatea de turnare prin
injectie este montata vertical in centrul superior al placii mobile. Placa mobila este ridicata
si coborata cu cilindrii de prindere.

Mai este cunoscuta o matrita pentru injectarea din materiale plastice a pieselor cave
de orice lungime, mica sau mare, realizata din doua semi-matrite care se pot departa sau
apropia una de cealalta, ghidate pe niste coloane de ghidare fixate rigid in una din
semi-matrite, o semi-matritd avand un profil concav - numit cuib - care reprezinta negativul
exteriorului reperului injectat, corectat cu anumiti coeficienti, iar cealalta avand un profil
convex - humit miez - care reprezintd negativul interiorului reperului injectat, corectat cu
anumiti coeficienti, In semi-matrita avand cuib fiind practicat un orificiu de alimentare, pe
unde se injecteaza materialul plastifiat. Dupa ce semi-matritele sunt apropiate una fata de
cealalta si apasate cu o forta de ordinul tonelor, prin orificiul de alimentare se injecteaza
materialul plastifiat, se asteapta solidificarea si racirea lui, se departeaza semi-matritele una
fata de cealalta si se evacueaza reperul solidificat Plastics Engineering, Il ed., Crawford,
R. J., Pergamon Press, Oxford, 1989, Anglia.

Matrita pentru injectat cunoscuta prezintda dezavantajul ca necesita o cursa de
deschidere a masinii de injectat pe care se monteaza egala cu cel putin dublul lungimii piesei
injectate plus 10 mm, pentru a putea scoate piesa injectata atat din cuib, cat si de pe miez.
Masinile avand curse mari de deschidere sunt masini cu consum mare de energie electrica,
de apa de racire, realizadnd un cost mare al piesei injectate.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia este aceea de a realiza o matrita pentru
injectat piese cave care sa realizeze scoaterea piesei de pe miez necesitand departarea
semi-matritelor cu doar o lungime a reperului injectat.

Matrita pentru injectat piese cave, conform inventiei, inlatura dezavantajele matritelor
cunoscute prin aceea ca placa de baza executa numai o miscare de translatie intr-un plan
paralel cu o placa suport fixa, cu ajutorul unor role care sunt in contact permanent cu niste
ghidaje ale placii suport. Pe placa suport si pe placa de extragere sunt prevazute cate o
pereche de pene inclinate cu profile conjugate, care determina, atunci cand sunt in contact,
o distantare a placii de extragere fata de placa suport si, deci, de placa de baza, ceea ce
determina o deplasare initiala mica a pieselor injectate pe miezuri.
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Matrita pentru injectat piese cave, conform inventiei, prezinta urmatoarele avantaje:

- necesita o cursa de deschidere de 2 ori mai mica decat matritele cunoscute;

- permite indepartarea manuala de pe miezuri a reperelor injectate.

In cele ce urmeaza, se d& un exemplu de realizare a obiectului inventjei, in legatura
si cu fig. 1...4, care reprezinta:

-fig. 1, vedere tridimensionala a matritei pentru injectat piese cave conform inventiei;

- fig. 2, vedere frontala a poz. 2 din fig. 1;

- fig. 3, sectiunea A-A din fig. 2;

- fig. 4, sectiunea B-B din fig. 2.

Matrita pentru injectat piese cave, conform inventiei, este alcatuita din doua
semi-matrite 1 si 2, semi-matrita 1 este prevazuta cu niste cuiburi a si semi-matrita 2 cu niste
miezuri b, semi-matrita 2 avand o placa suport 3 care se prinde pe masina de injectat
nefigurata. Placa suport 3 este prevazuta cu doua pene inclinate 4 si doua ghidaje 5, intre
care poate translata o placa de baza 6 ce are niste role de rulare 7 aflate in contact
permanent cu ghidajele 5, pe placa de baza 6 fiind prinse rigid miezurile b, doua coloane de
ghidare 8 tesite la capatul liber pe o lungime de minim 7 mm, de preferinta 10 mm, cu un
unghi de 18...35°, de preferintd 30°, precum si un maner 9. Miezurile b si coloanele de
ghidare 8 strapung o placa de extragere 10 pe care se afla fixate rigid doua pene inclinate
11. Placa de baza 6 se poate deplasa prin actionarea manerului 9 intre doua pozitii extreme
fixate cu niste limitatoare nefigurate. Dupa ce semi-matrita 2 se distanteaza de semi-matrita
1 cu o distanta egala cu lungimea reperului injectat, nefigurat, plus minimum 5 mm, de
preferinta 10 mm, placa de baza 6 este trasa manual cu ajutorul manerului 9 pana cand
reperele injectate nefigurate aflate inca pe miezurile b ies din zona semi-matritei 1. Pe
parcursul acestei curse, penele inclinate 11 de pe placa de extragere 10 ajung in angajare
cu penele inclinate conjugate 4 de pe placa suport 3, determinand astfel distantarea placii
de extragere 10 fata de placa suport 3 si, In consecinta, si fata de placa de baza 6. Aceasta
distantare determina o deplasare identica (de ordinul milimetrilor) pe miezurile b, a reperelor
injectate nefigurate, deplasare suficienta pentru a putea desprinde de pe miezurile b (chiar
si manual) reperele injectate nefigurate.

Dupa indepartarea reperelor injectate nefigurate de pe miezurile b, placa de baza 6
este impinsa manual cu ajutorul manerului 9 pana cand ajunge in pozitia initiala determinata
de limitatorul respectiv de cursa, nefigurat, pozitie in care miezurile b sunt aproximativ corect
amplasate fata de cuiburile a. Centrarea precisa a miezurilor b fata de cuiburile a se face prin
autocentrarea coloanelor de ghidare 8 in semi-matrita 1, realizata datorita tesirii capetelor
coloanelor de ghidare 8 atunci cand semi-matrita 1 este apropiata de semi-matrita 2.
Apasarea semi-matritei 1 pe semi-matrita 2 determina si apasarea placii de extragere 10 in
pozitia initiala.
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Revendicari

1. Matrita pentru injectat piese cave, constand din doua semi-matrite (1, 2), pe
semi-matrita superioara (1) fiind fixate niste cuiburi (a), iar semi-matrita inferioara (2) avand
o placa de baza (6) pe care sunt fixate niste miezuri (b) si doua coloane de ghidare (8) care
trec printr-o placa de extragere (10), caracterizata prin aceea ca placa de baza (6) executa
numai o migcare de translatie intr-un plan paralel cu o placa suport fixa (3) cu ajutorul unor
role (7) care sunt in contact permanent cu niste ghidaje (5) ale placii suport (3).

2. Matrita pentru injectat piese cave conform revendicarii 1, caracterizata prin aceea
ca pe placa suport (3) si pe placa de extragere (10) sunt prevazute cate o pereche de pene
inclinate (4, 11) cu profile conjugate, care determind, atunci cand sunt in contact, o
distantare a placii de extragere (10) fata de placa suport (3) si, deci, de placa de baza (6),
ceea ce determina o deplasare initiala mica a pieselor injectate pe miezuri (b).

3. Matrita pentru injectat piese cave conform revendicarii 1, caracterizata prin aceea
ca miezurile (b) se autocentreaza fata de cuiburi (a) la inchiderea celor doua semi-matrite
(1, 2) prin autocentrarea in semi-matrita superioara (1) a coloanelor de ghidare (8), care au
cate un capat tesit in placa de baza (6).
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