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Inventia se refera la o metoda de realizare a unui buton de comanda fotoluminiscent
dintr-un material plastic, pentru aparate sau masini electrice.

Este cunoscut ca cele mai multe butoane de comanda si textul/simbolul de pe supra-
fata superioara a butonului, pentru aparate sau masini electrice, sunt fabricate din aceeasi
masa plastica au aceeasi culoare, ceea ce ingreuneaza selectarea lor de catre operatorul
uman.

Se cunoaste CN 101942208 (A) [16] care se refera la un buton din plastic ce emite
lumina si un procedeu de realizare al acestuia. Materialele pentru realizarea butonului care
reflecta lumina sunt amestecate si introduse intr-o matrita prin injectie. Amestecul contine,
plastic 68-98%, pigment 0-1,5%, pulbere luminoasa 0,3-30% si ulei alb pur 0,1-2%, mate-
rialele fiind amestecate Tmpreuna pentru a forma un amestec de mase plastice pentru a
emite lumina pe timp de noapte.

Se mai cunoaste documentul TW 200539131 (A) [17] care descrie 0 metoda de utili-
zare a unor butoane de culori diferite intr-un dispozitiv de afisare. Fiecare buton pastreaza
o singura culoare, cum ar fi rosu, verde sau albastru, pentru a usura utilizarea.

Problema tehnica obiectiva pe care o rezolva etapele tehnice de noutate este aceea
de a evidentia simbolurile unor butoane de comanda in orice conditii.

Metoda de realizare a unor butoane de comanda inlatura dezavantajele butoanelor
cunoscute, prin aceea ca intr-o prima faza se injecteaza un material plastic, amestecat cu
pigmenti fotoluminiscenti si granule colorate cu o presiune cuprinsa intre 40-140 MPa, intr-o
matritd cu patru posturi incalzita la 50-70°C, in faza urmatoare se lasd butonul s& se
raceasca in matritd minimum 10 secunde, se extrage cu ajutorul unor impingatoare si se
finiseaza, iar in ultima faza se imprima pe fiecare buton un simbol cu o cerneala contrastanta
fata de culoarea butonului.

Se da, in continuare, un exemplu de realizare a inventiei, nelimitativ, in legatura cu
fig. 1...5, care reprezinta:

- fig. 1, vedere de sus, sectiune transversala prin buton si vedere izometrica a
butonului 1, cu simbolul/textul 2 din aceeasi masa plastica si de aceeasi culoare ca si
butonul;

- fig. 2, schita masginii de injectie a masei plastice in matrita;

- fig. 3, schita matritei de injectie simultana a patru butoane colorate, prin injectarea
masei plastice colorate cu pigmenti fotoluminiscenti in cavitatea matritei;

- fig. 4, sectiune transversala A-A prin matrita de injectie cu patru posturi de lucru;

-fig. 5, vedere de sus, sectiune transversala prin buton, vedere izometrica a butonului
1, cu simbolul/textul 2 unic imprimat cu o cerneala contrastanta fatd de culoarea butonului
dupa injectia in matrita si dupa finisarea butonului.

Prin aplicarea inventiei, se obtin urmatoarele avantaje:

- desi matrita de injectie cu patru posturi de lucru este mai scumpa, productivitatea
creste de patru ori, deoarece se produc cate patru butoane 1 colorate dupa fiecare ciclu de
injectie;

- simbolul/textul 2 se imprima pe fiecare buton 1 cu o cerneala speciala, vizibila si
contrastanta fata de culoarea butonului 1;

- fiecare buton 1, pentru acelasi aparat sau masina electrica, este usor de identificat
prin culoarea sa unica, prin simbolul/textul 2 unic imprimat pe suprafata superioara a
butonului 1 si prin faptul ca butonul este vizibil chiar si atunci cand nu este lumina ambientala
suficienta, datorita pigmentilor fotoluminiscenti inglobati in masa plastica a fiecarui buton;

- inventia are aplicabilitate industriala.
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Metoda de realizare a unor butoane de comanda, conform inventiei, consta in
modelare intr-o matrita de injectie cu patru posturi de lucru, a unui buton 1 de comanda din
mase plastice de culori diferite Tn care s-au adaugat pigmenti fotoluminiscenti (fluorescenti
sau fosforescenti) si prin adaugarea unui text/simbol 2 pe suprafata superioara a butonului,
unic pentru acelasi aparat sau masina electrica, cu o cerneala contrastanta fata de culoarea
butonului, ca in fig. 5. Pentru exemplificare, nelimitativa, se considera un buton 1 cain fig. 1,
dar forma butonului 1 poate avea oricare alta forma (circulara, rectangulara etc.). La final,
se adauga un text/simbol 2 pe suprafata superioara a butonului, unic pentru acelasi aparat
sau masina electrica, care exprima functia butonului 1 si care va arata ca in fig. 5.

Fazele procesului de injectie sunt descrise mai jos:

1. Se alege materialul plastic pentru buton: acrilonitril- butadien-stiren, numit in con-
tinuare ABS, un polimer termoplastic comun, ideal oriunde este necesara o calitate supe-
rioara a suprafetei, rezistenta la patare si cu luciu specific. ABS-ul este utilizat Tn principal
datorita caracteristicilor excelente ale suprafetei si usurintei de injectie, in afara de alte
cateva caracteristici, cum ar fi densitatea mica (de aproximativ 7,5 ori mai usor decéat otelul),
este durabil, are rezistentd mecanica, rezistenta la flacara si stabilitate la UV. In plus, ABS-ul
este un compus din plastic reciclat care este el insusi complet reciclabil.

2. Se proiecteaza matrita de injectie metalica, cu patru posturi de lucru, in functie de
materialul plastic ales (ABS) si de specificatiile butonului, asa cum au fost formulate de catre
beneficiar sau de catre proiectantul butonului. Matrita este alcatuita dintr-o semi-matrita fixa
8 si 0 semi-matrita mobila 9. Semi-matrita mobila 9 este prevazuta cu cate un piston hidraulic
10 cu tija impingatoare 11, ca in fig. 3, pentru fiecare post de lucru, pentru a permite mode-
larea prin injectie a butonului 1. Semi-matrita mobila 9 este prevazuta si cu un impingator
central 12, care impreuna cu pistoanele hidraulice 10 cu tija 11 asigura evacuarea butoane-
lor din matrita dupa racirea acestora si deschiderea semi-matritei mobile 9, asa cum se
prezinta in fig.3 si 4. Butonul de comanda 1 va rezulta asa cum se prezinta in fig.3 (dreapta
jos) si 4.

3. Injectia masei plastice in matritd se face cu o masina de injectie ca cea din fig.2,
compusa din melcul impingator 3 care poate fi inlocuit cu un piston hidraulic 3, cosul pentru
granule colorate de masa plastica cu pigmenti fotoluminiscenti 4, dispozitivul de incalzire cu
aer cald a masei plastice 5, supapa de sens unic 6 care impiedica intoarcerea masei plastice
dupa terminarea procesului de injectie in matrita si din duza de injectie 7.

4. Materialul plastic ABS, sub forma de granule amestecate cu pigmentii foto-
luminiscenti, se toarna in cosul masinii de injectie 4. Uscarea ABS-ului este efectuata timp
de 2 ore la aproximativ 85°C sau 4 ore la aproximativ 75°C cu dispozitivul de incalzire cu aer
cald 5. Temperatura de plastifiere a ABS-ului este de 220-260°C si se realizeaza tot cu
dispozitivul de incélzire 5. Temperatura matritelor este de 50-70°C si se mentine cu canalele
de racire prin care circula lichid de racire, prevazute la proiectarea semi-matritelor. Presiunea
de injectie realizata de melcul impingator 3 sau de catre pistonul hidraulic al masinii de
injectie 3 este cuprinsa intre 40-140MPa pentru injectia Tn matrita a ABS-ului plastifiat.
Inainte sau dupa duza de injectie 7 exista o supapa de sens unic 6 care impiedica intoar-
cerea masei plastice dupa ce s-a finalizat injectia butoanelor 1.

5. Se injecteaza ABS-ul plastifiat Tn cavitatea matritei.

6. Se lasa butonul 1 sa se raceasca in matrita timp de minimum 10 secunde.

7. Se deschide semi-matrita mobila si se extrag cele patru butoane 1 din semi-matrita
mobila cu impingatoarele 10, 11, 12 asa cum se prezinta in fig. 3.
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8. Fiecare buton de comanda 1 se finiseaza prin indepartarea urmei de la reteaua
de formare prin injectie in matrita sau a surplusului de material si va rezulta asa cum se
prezinta in fig. 3 (dreapta jos) si 4.

9. Se imprima pe fiecare buton 1 simbolul/textul 2 cu o cerneala speciala, vizibila si
contrastanta fata de culoarea butonului 1 cu o imprimata digitala cu jet de cerneala dedicata,
prin stampilare sau prin serigrafie pentru mase plastice (ABS) [15].

10. Dupa terminarea unei serii de butoane 1 cu aceeasi culoare se curata masina de
injectie, matrita si cosul 4 si procesul se repeta pentru o noua culoare. Culorile disponibile
de granule de ABS sunt: rosu, galben, albastru inchis si deschis, verde inchis si deschis, gri,
mov si alb [13, 14], dar prin combinarea granulelor in cosul 4 se pot obtine un numar
nelimitat de nuante de culoare.
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Revendicari

1. Metoda de realizare a unui buton de comanda dintr-un material plastic amestecat
cu pigmenti fotoluminiscenti realizat prin injectie intr-o matri{a caracterizata prin aceea ca
intr-o prima faza se injecteaza materialul plastic, amestecat cu pigmenti fotoluminiscenti si
granule colorate cu o presiune cuprinsa intre 40-140 MPa, intr-o matritd cu patru posturi
incalzita la 50-70°C, in faza urmatoare se lasa butonul (1) sa se raceasca in matrita
minimum 10 secunde, se extrage cu ajutorul unor impingatoare (10, 11, 12) si se finiseaza,
iar in ultima faza se imprima pe fiecare buton (1) un simbol cu o cerneala contrastanta fata
de culoarea butonului.

2. Metoda de realizare a unui buton de comanda, conform revendicarii 1
caracterizata prin aceea ca fiecare buton (1), pentru acelasi aparat poate avea culori
diferite.
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Fig. 2
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