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(57) Rezumat:

Inventia se refera la un echipament pentru studiul
prelucrabilitatii prin injectie a materialelor plastice, des-
tinat s& permita observarea influentei unor parametri ai
procesului asupra umplerii unei cavitati in forma de
spirald din semimatrita inferioara. Echipamentul con-
forminventiei este alcatuit dintr-o placa (1) pe care este
imobilizata coloana (2) filetatad, pe care, printr-o piulita
(3), poate fi pozitionatéd o piesa (4) care are o zona (a)
sub forma de bucsa, aceasta fiind folosita la reglarea
pozitiei cilindrului (5), Tn care este presat materialul topit
cuajutorul unui piston (6), piesa (4) avand un orificiu
cilindric pentru reglarea pozitiei cilindrului (5) in raport
cu pistonul (6) si doua piulite (7 si 8) care solidarizeaza
piesa (4) cu cilindrul (5), pistonul (6) fiind prins la partea
superioara Tn piesa (9), asamblata la sania (10), care
are prevazuta in partea superioara o tija (11) de susti-
nere a unui platan (12), pe care se amplaseaza greu-
tatea (13), cilindrul (5) avand Tn zona inferioara capacul
(14) care va intra Tn contact cu semimatrita (15) supe-
rioara prevazuta cu orificiile (b si ¢) care comunica cu
canalele (d si, respectiv, e) din semimatrita (18) infe-
rioard, cu ajutorul unei rezistentei (17) electrice mate-
rialul granular, introdus in cilindrul (5) prin palnie (16),
se topeste, avansarea materialului din cilindrul (5) se
face prin deplasarea pistonului (6) prin intermediul
saniei (10) care gliseaza pe ghidajul (19), printr-un
senzor (20), se poate observa valoarea temperaturii pe

ecranul unui controler (A), materialul fiind injectat in
matritd (B) prin deplasarea saniei (10) solidare cu
pistonul (6), printr-un surub (21) care elibereaza sania
(10) sa gliseze pe ghidajul (19), iar pentru observarea
procesului de injectie, semimatrita (15) superioara
poate fi realizata din material transparent, spre exemplu
din sticla.
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ECHIPAMENT PENTRU STUDIUL PRELUCRABILITATII
PRININJECTIE A MATERIALELOR PLASTICE

Prezenta inventie se referd la un echipament de injectie, destinat sd permitd studiul
procesului de injectie si al prelucrabilititii prin injectie a materialelor plastice.

Sunt cunoscute echipamente de realizare a pieselor din materiale plastice prin injectie, in
cazul cirora materialele plastice sub forma de granule sunt introduse printr-o pélnie in interiorul
unui cilindru, unde sunt aduse in stare plasticd si presate cu ajutorul unui piston sau al unui
arbore melcat intr-o matrita la a carei desfacere se obtine piesa doritd din material plastic. Acest
echipament prezintd dezavantajul utilizarii unei solutii complexe, cu consum suplimentar de
energie pentru presarea materialului adus in stare plastica si respectiv al imposibilitatii evaludrii
prelucrabilitétii prin injectie a materialului plastic utilizat pentru executarea prin injectie a unei
anumite piese.

Este cunoscutd, de asemenea, o formd utilizatd pentru evaluarea fluiditatii la turnare,
formd din material de amestec de nisip ce permite obtinerea prin turnare a unei piese test in
forma de spirald. Aceasti formd este folositd pentru evaluarea prelucrabilititii prin turnare a
materialelor metalice aflate in stare lichidd, lungimea piesei in spirald obtinute ca urmare a
solidificdrii materialului metalic lichid in forma de turnare oferind posibilitatea evaludrii
prelucrabilititii prin turnare a materialului metalic supus investigatiei. Forma din amestec de
nisip pentru turnarea piesei in foméa de spirald prezintd dezavantajele de a nu putea fi utilizata
pentru evaluarea prelucrabilitifii prin injectie a unui material adus in stare plastica, de a nu tine
cont de gradul de fluiditate distinct pe care il poate avea materialul a cirui prelucrabilitate prin
injectie este investigati si de a nu permite efectuarea unor observatii privind modul in care are
loc procesul de umplere a cavititii in forma de spirala.

Problema pe care o rezolva inventia este aceea a conceperii i realizarii unui echipament
care si permitd evaluarea prelucrabilititii prin injectie a materialelor plastice si respectiv
observarea modului in care are loc umplerea cavititii din matriti la obtinerea pieselor din
materiale plastice prin injectie..

Echipamentul conform inventiei inlaturd dezavantajele de mai sus prin aceea ci, in
scopul dezvoltarii unui proces de injectie fird a fi necesara utilizarea unei surse suplimentare de
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energie, si respectiv in scopul modificarii cu relativd usurintd a valorii presiunii de injectie,
foloseste un piston ce se deplaseaza in interiorul unui cilindru vertical de presare sub actiunea
unei greutati amplasate pe un platan solidarizat cu o sanie la care este atasat tija pistonului,
careia 1i transmite fora necesara dezvoltirii presiunii de injectie, forta ce poate lua diferite valori
prin amplasarea pe platan a unor greutdti de marimi diferite, in timp ce pentru a evidentia
influenta exercitati de unii factori de intrare in procesul de injectie, asa cum sunt mirimea
presiunii de injectie, temperatura materialului adus in stare plasticd, fluiditatea sau véscozitatea
materialului de injectare adus in stare plastica, temperatura matritei in care se face injectarea,
asupra prelucrabilititii prin injectie a materialului plastic supus investigatiei, utilizeaza o matrifa
prevézutd, in semimatrita superioard, cu doud orificii conice in care poate patrunde zona conicé a
capului de injectie, fiecare orificiu conic permitdnd presarea materialului plastic in cate un canal
in formd de spirald realizat in semimatrita inferioard, cele doud canale spirale intercalate
executate in semimatrita inferioard fiind prevazute cu sectiuni transversale de arii diferite, astfel
incat lungimea piesei in spirald obtinute dupa racire s permita o evaluare a prelucrabilititii prin
injectie a materialelor cu o plasticitate ridicatd, presate intr-unul din canalele spirale cu sectiune
transversald de arie mai mica si respectiv a materialelor cu o plasticitate mai scazutd, presate in
canalul cu sectiune transversald de arie mai mare, iar in scopul asigurarii unei posibilititi de
urmdrire directd a patrunderii materialului aflat in stare plasticd intr-unul din cele doud canale
spirale din semimatrita inferioard, semimatrita superioard poate fi realizatd dintr-un material
transparent, de exemplu din sticla.
Dispozitivul conform inventiei prezintd urmétoarele avantaje:

- simplitate constructivd, neimplicind folosirea unei surse suplimentare de energie
pentru realizarea procesului de presare a materialului adus in stare plastica;

- adaptabilitate pentru evaluarea prelucrabilititii prin injectie a unor materiale cu
plasticitati distincte;

- permite studiul influentei exercitate de .catre unii factori de intrare in procesul de
injectie, asa cum sunt mdrimea presiunii de injectie, temperatura materialului adus in stare
plasticd, plasticitatea materialului incilzit, temperatura matritei, asupra prelucrabilititii prin
injectie a materialului adus in stare plastica, prelucrabilitate evaluati prin lungimea piesei test in
spirald obtinute prin récirea si solidificarea materialului plastic lichid presat in matrit3;

- cost de productie scizut;

- actionare relativ simpla.

Se da mai jos un exemplu de aplicare a inventiei, in legatura cu figurile 1, 2, 3 si 4, care
reprezint:

- fig. 1, o vedere din stinga a echipamentului;

- fig. 2, o vedere in perspectivd a echipamentului, cu efectuarea unor rupturi pentru
evidentierea unor componente ale sale;

- fig. 3, ansamblul matritei;

- fig. 4, o vedere cu semimatrita inferioard cu un singur canal in forma de spirala;

- fig. 5, semimatrita superioard cu 2 orificii;

-fig. 6,0 vedere cu semimatrita inferioard cu doud canale intercalate in forma de spirala.

Echipamentul conform inventiei, are ca pieséd de baza o placa 1, de care este imobilizatd o
coloana filetata 2, pe care poate fi deplasata si imobilizatd intr-o anumiti pozitie, cu ajutorul unei
piulite 3, o piesd 4 pentru reglarea pozitiei unui cilindru 5, in care presarea materialului incalzit
péna la aducerea in stare plastica are loc cu ajutorul unui piston 6. Piesa 4 pentru reglarea pozitiei
cilindrului § dispune de o zond a sub forma de bucsd, ce se poate deplasa prin alunecare in lungul
coloanei filetate verticale 2 si poate fi imobilizatd pe aceastd coloan filetata 2 prin intermediul
piulitei 3. Tn acelasi timp, piesa 4 pentru reglarea pozitiei cilindrului 5 este previzuti cu un
orificiu cilindric, in care poate fi introdus cilindrul 5, solidarizarea piesei 4 cu cilindrul 5
realizandu-se cu ajutorul a doua piulite7 si 8, ce se infileteaza pe capatul de sus al cilindrului 5.

§
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Tija pistonului 6 prezintd la partea supericard o treaptd cilindrici imobilizatd prin
intermediul unui ajustaj cu strangere intr-un alezaj cilindric prevéazut intr-o piesa 9 de actionare a
pistonului 6. Piesa 9 este asamblatd prin suruburi (nefigurate) la o sanie 10 ce are montatd in
partea superioara o tija 11 de sustinere a unui platan 12, pe care se amplaseazi o greutate 13,
necesard pentru asigurea unei anumite valori a presiunii de injectie in cilindrul S.

in zona inferioara a cilindrului 5 se afla un capac 14, ce dispune de o zona conici ce va
patrunde intr-unul din cele doua orificii & si ¢, de forma conicd, existente in semimatrita
superioard 15, atunci cand se pune problema evaluarii prelucrabilititii prin injectie a materialului
adus in stare plastica.

Materialul plastic se va introduce sub formd de granule in cilindrul §, prin intermediul
unei palnii conice 16. Ajuns in cilindrul 5, materialul plastic sub forma de granule se va topi sub
actiunea cildurii generate cu ajutorul unei rezistentei electrice 17, avand forma de
bratard,amplasati in jurul cilindrului 6 si al capacului 14.

Fiecare dintre cele doud orificii conice b si cdin semimatrita superioaril5 comunicad cu
cate un canal d sau e, aceste canale e si d fiind realizate intr-o semimatritd inferioardl8 si fiind
caracterizate prin sectiuni transversale de arii diferite. Semimatrita superioard 15 se asambleaza
cu semimatrita infericardl8 cu ajutorul unor suruburi de forme cunoscute. Ambele canale in
spirald d si e ajung pana in exteriorul semimatritei inferioare 18, permitidnd in acest fel iesirea
aerului atunci cand in ele ajunge materialul aflat in stare plasticd, presat in matritd sub actiunea
deplasirii pistonului 6.

in vederea utilizirii echipamentului pentru evaluarea prelucrabilitatii prin injectie a unui
material adus in stare plastica, se introduc granule solide din materialul investigat prin palnia 16
aflata in partea superioari a cilindrului 5, dupa care se introduce si pistonul 6 solidar cu sania 10,
ce sustine platanul 12 cu greutatea 13 necesard pentru generarea presiunii reclamate de
dezvoltarea procesului de injectie, dupd ce anterior a fost adecvat pozitionat un ghidaj 19 al
saniei 10 pe coloana filetati 2.

Se stabileste apoi, prin intermediul unui controlerului A temperatura pana la care se va
face incilzirea materialului plastic aflat initial sub forma de granule in cilindrul 5. Se alimenteaza
cu energie electrica rezistenta electrica 17, de incélzire a capacului 14 al cilindrului 5, devenind
posibild incélzirea pana la plastifiere a materialului plastic aflat initial sub forma de granule in
cilindrul 5, temperatura de incélzire fiind evidentiata pe ecranul controlerului A, datorité folosirii
unui senzor 20 amplasat in contact cu rezistenta electricd 17. Se elibereaza sania 10 in ghidajul
19 prin rotirea unui surub 21. Sub actiunea greutatii 13, aflate pe platanul 12, pistonul 6 va presa
materialul adus in stare plasticd in matrita B aflata la partea inferioara a cilindrului S, materialul
adus in stare plastica patrunzand intr-una dintre cele doud canale spirale d sau e, cu sectiuni
transversale de arii distincte, destinate testirii capacitétii de injectie a unor materiale plastice
aflate in stari distincte de plasticitate. Intrucat matrita B nu este incalzita, materialul adus anterior
in stare plastica se va réci si solidifica in zona in care a patruns inifial in canalul spiral din matrita
B, astfel incét, la un moment dat, datoritd fortei de rezistentd opuse de materialul plastic re-
solidificat in canalul spiral, va avea loc oprirea miscirii pistonului 6 in cilindrul 5. in acel
moment, se intrerupe alimentarea cu energie a rezistentei electrice de la controlerul A.
Ridicandu-se cilindrul § din contactul cu matrita B, se¢ pot desface suruburile de asamblare
(nefigurate) a celor doud semimatrite 15 si 18, fiind posibild evidentierea si masurarea lungimii
canalului spiral din semimatrita inferioaral8 in care a patruns materialul plastic atunci cand s-a
aflat in stare plastica, sub actiunea presiunii generate de pistonul 6. Cu cat lungimea unei piese 9
in forma de spirald, din material plastic resolidificat in canalul spiral din semimatrita inferioard
18 este mai mare, cu atat prelucrabilitatea prin injectic a materialului plastic este mai buna,
evaluarea prelucrabilititii trebuind s {ind cont inca de temperatura din cilindru, evaluata prin
intermediul senzorului 20 si al controlerului A, de temperatura matritei B, de presiunea exercitati
de catre pistonul 6 si generati de cétre greutatea 13 etc. Dacd se pune problema evaludrii
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prelucrabilititii prin injectie a unui material cu o plasticitate ridicatd, materialul adus in stare
plasticd poate fi presat in canalul spiral cu sectiune transversald de arie redusd, in timp ce un
material cu o plasticitate mai sczutd poate fi injectat in canalul spiral cu o arie mai mare a
sectiunii transversale prin el.

in scopul de a se realiza o urmarire directd a modului de patrundere a materialului aflat in
stare plasticd in canalele spirale d si e, semimatrita superioard 15, prevazuti cu cele dou3 orificii
de forma conicd b si ¢, poate fi realizatd dintr-un material transparent, asa cum este, de exemplu,
sticla tansparenta.
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Revendiciri

1. Echipament destinat sa permita studiul procesului de injectie i al prelucrabilititii prin
injectie a materialelor plastice, caracterizat prin aceea cd, in scopul dezvoltirii unui proces de
injectie fard a fi necesard utilizarea unei surse suplimentare de energie, si respectiv in scopul
modificarii cu relativd usurintd a valorii presiunii de injectie, foloseste un piston (6), ce se
deplaseazi in interiorul unui cilindru vertical (5) de presare sub actiunea unei greutiti (13)
amplasate pe un platan (12), solidarizat cu o sanie (10), la care este atasati tija pistonului (6),
careia ii transmite forta necesard dezvoltirii presiunii de injectie, fortd ce poate lua diferite valori,
prin amplasarea pe platanu! (12) a unor greutiti (13) de mérimi diferite;

2. Echipament conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea cd, pentru a evidentia
influenta exercitatd de unii factori de intrare in procesul de injectie, asa cum sunt mirimea
presiunii de injectie, temperatura materialului adus in stare plasticd, plasticitatea materialului de
injectat adus in stare plastic, temperatura matrifei in care se face injectarea, asupra
prelucrabilitatii prin injectie a materialului plastic supus investigatiei, utilizeazd o matritd (B)
prevazutd, in semimatrita superioard (15), cu doud orificii conice (b) si (¢), in care poate
patrunde zona conicd a capului de injectie (14), fiecare orificiu conic (b) si (¢) permitind
presarea materialului plastic In cateun canal (d) sau (e), in formd de spirald, realizat in
semimatrita inferioard (18), cele doua canale spirale intercalate (d) si (e) executate in semimatrita
inferioara(18) fiind prevazute cu sectiuni transversale de arii diferite, astfel incat lungimea piesei
in spirald (9) obtinute dupa ricire sd permitd o evaluare a prelucrabilitdtii prin injectic a
materialelor cu o plasticitate ridicatd, presate intr-unul din canalele spirale cu sectiune
transversaldde arie mai mica si respectiv a materialelor cu o plasticitate mai scizuta, presate in
canalul cu sectiune transversald de arie mai mare;

3. Echipament conform revendicérilor 1 si 2, caracterizat prin aceea cd, in scopul
unul din cele doud canale spirale (d) sau (e) din semimatrita inferioard (18), semimatrita
superioar (15) poate fi realizatd dintr-un material transparent, de exemplu din sticla.
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