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Inventia se referd la o matritd pentru injectarea masei termoplastice, in vederea
obtinerii de corpuri de protectie pentru capetele tevilor nefiletate, in timpul manipularii si
transportului.

Se cunoagte documentul CH 694757 A5, care se referd la o matritd pentru injectarea
masei termoplastice, alcatuita dintr-un corp deplasabil pe directie verticald, ce contine un nu-
mar determinat de cuiburi prevdzute cu doud bacuri semicirculare, identice, fiecare bac fiind
constituit dintr-un tronson tronconic, ce gliseaza pe un miez central, ghidat de niste sine.

Se mai cunoagte documentul US 4806301, care se referd la o matritd pentru
formarea unui capac din plastic si la o0 metoda de indepartare a acestuia, matrita ce este
formatd din doud parti, o parte superioara ce are o multitudine de came prevazute cu niste
proeminente, pentru a forma locasuri inelare in capac, iar prin migcarea acestora si a axului
central aruncator, piesa este scoasa din matrita.

Pentru realizarea unor corpuri de protectie, de tipul dopurilor, corpuri cilindrice cu mai
multe aripioare circulare, situate de-a lungul axei si in planuri transversale, sunt cunoscute
matrite de injectare a masei termoplastice, alcatuite din elemente active de formare, de tipul
bacurilor, cu configuratie paralelipipedica, glisante pe directie transversala fatd de axa de
simetrie a dopurilor si un plan de separatie ce trece prin axa de simetrie.

Acestea au dezavantajul cd, pentru migcarea de desfacere a bacurilor pentru arun-
carea piesei formate, sunt necesare mecanisme complicate de desfacere sau cilindri hidra-
ulici suplimentari, pentru migcarea radiald a bacurilor, $i mecanisme de blocare radialg, pen-
tru a rezista la presiuni de injectare care tind sa desfaca cele doua semimatrite, respectiv,
bacurile.

Problema tehnicd, pe care o rezolva inventia, este de a realiza o matritd care sd
asigure, prin mecanisme simple, inchiderea si blocarea semimatritelor sau bacurilor, in
vederea injectarii dintr-o singurd migcare si degajarea pieselor din interiorul matritei, si
ejectarea acestora, tot dintr-o singurd miscare, dar in sens invers.

Matrita pentru injectarea maselor termoplastice, conform inventiei, rezolva aceasta
problema tehnica si elimind dezavantajele de mai sus, prin aceea ca este alcatuitd dintr-un
corp deplasabil, in vederea inchiderii sau deschiderii matritei cu o singurd migcare pe directie
verticald, sub actiunea unei tije a unui cilindric hidraulic, corp care contine un numar
determinat de cuiburi, fiecare cuib avand doua bacuri semicirculare, identice, cu cavitati de
formare a unei piese injectate cu plan de separatie axial, bacuri constituite dintr-un tronson
conic, situat intr-un locag conic dintr-un scaun, si un tronson cilindric care gliseazad axial pe
un miez central, tubular, fixat de numitul corp, sub actiunea unui taler, a unor tije si a unui
inel de impingere, prin intermediul unui arc cilindric si al unui inel tampon, de care este fixata
si o tijd aruncétoare, centrald, dupa atingerea inelului tampon de o placd tampon si cobora-
rea in continuare a corpului pana la niste aripioare de basculare, fixate de bacuri ce ating un
prag al scaunului, care provoaca bascularea unghiularg, in lateral, a bacurilor pentru eva-
cuarea piesei injectate.

Matrita pentru injectarea maselor termoplastice, conform inventiei, prezintd urma-
toarele avantaje:

- este mai simpla constructiv si realizabild tehnologic cu costuri scazute;

- asigurd o calitate superioara a pieselor injectate;

- asigurd o productivitate mult sporita.

Se da, in continuare, un exemplu de realizare a inventiei si in legatura cu fig. 1...6,
care reprezinta:

- fig. 1, sectiune axiald prin matritd, dupa un plan I-I din fig. 5, in pozitia inchis, in
timpul injectarii;
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- fig. 2, sectiune axiald prin matritd, in prima faza, dupa un plan I-l din fig. 5, dupa
deschiderea din planul de separatie;

- fig. 3, sectiune axiald prin matritd, dupd un plan |-l din fig. 5, in faza iegirii bacurilor
din locasul conic;

- fig. 4, sectiune axiald prin matritd, dupa un plan I-I din fig. 5, in faza deschiderii
unghiulare a bacurilor, cu ejectarea pieselor injectate;

- fig. 5, sectiune trasnversala prin matritd dupd un plan Il-Il din fig. 1, care coincide
cu planul de separatie a matritei;

- fig. 8, sectiune transversala prin matritd, dupd un plan llI-Ill din fig. 1, cu relevarea
aripiroarelor de basculare a bacurilor.

Matritd pentru injectarea maselor termoplastice, conform inventiei, utilizata, spre
exemplu, pentru injectarea unor dopuri, este alcatuitd dintr-o placa 1, de prindere pe magina
de injectat, nefiguratd, prevazuta cu un locas a, pentru duza maginii de injectat, un canal
central b, de injectare si o retea de canale de distribuire ¢, placa 1 ramanand fixa fata de
maging, in timpul lucrului cu matrita.

Matrita de injectare are in alcdtuire un corp 2, circular, care sustine toate elementele
active ale matritei, Si care are o migcare verticald pe directia IV, imprimatd de o tija 3, a unui
cilindru hidraulic A, fixat pe la nivelul mesei masinii de injectat.

Corpul 2 cuprinde, dupa caz, trei pana la sase cuiburi B, de formare a pieselor
injectate. Un cuib B are un scaun 4, cu un locag conic d, fixat intre un umar e, al unei incinte
cilindrice f, din corpul 2, si 0 placa superioarad 5, de fixare a scaunelor 4. in locasul conic d,
sunt pozitionate doud bacuri 6, de formare, identice si simetrice fatd de planul de separatie
axial V-V, din fig. 1, care au un tronson conic g, cu aceeasi conicitate ca a locagului conic
d si cu suprafata superioard h, situata in planul de separatie II-1l. Bacurile 6 au $i un tronson
cilindric i, care gliseaza axial pe un miez central 7, tubular, fixat, cu o piulita 8, in corpul 2.

La partea superioard, pentru formarea cuibului cu configuratia dopului de realizat,
bacurile 6 au nigte cavitati j, semicirculare si transversale corespunzator aripioarelor dopului,
unite cu o cavitate k, creatd de un tronson I, cu diametru mai mic, al miezului central 7 si
completata cu o cavitate m, situatd in placa 1, de partea cealaltd a planului de separatie II-II.

La partea inferioard, bacurile 6 au niste aripioare de basculare 9, care, sub actiunea
unui arc conic 10, mentin sau readuc bacurile cu tronsonul conic g in locasul conic d, al
scaunului 4.

Arcul 10 are baza mare situatd intr-un locag circular n, practicat la partea inferioard
a scaunului 4, locas in care este localizat arcul conic 10, cu totul, in stare comprimata, sub
actiunea aripioarelor de basculare 9.

Tronsonul cilindric I, al bacului 6, aripioarele de basculare 9 si arcul conic 10 sunt
localizate in incinta f, cilindricd, din corpul 2, incintd in care este localizat si un taler 11,
pentru impingerea in sus a bacurilor 6, sub actiunea unor tije de impingere 12, fixate de un
inel de impingere 13, la randul sdu impins prin intermediul unui arc cilindric 14, de un inel
tampon 15, la contactul cu o placa de tamponare 16, montatd pe masa masginii.

Inelul tampon 15 are fixatad central, cu o piulitd 17, o tijad aruncdtoare 18, care trece si
gliseaza prin inelul de impingere 13, si prin miezul central 7.

Pentru centrarea si ghidarea corpului 2 fatd de placa 1, matrita este prevazuta cu
niste tije 19, fixate in placa 1 si glisante relativ prin corpul 2, pdstrand astfel concentricitatea
cavitatilor m, din placa 1, cu cavitatile i si k, pentru formarea piesei injectate.

in prim& faz4, cu matrita inchisd, fig. 1, prin actiunea tijei 3, a cilindrului hidraulic A,
arcurile 10 si 14 sunt destinse, situand inelul de impingere 13 si inelul tampon 15 in pozitia
cea mai de jos si la distanta fata de placa de tamponare 16.
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Dupa terminarea fazei de injectare a masei termoplastice in cuibul B, de formare a
piesei, format din cavitdtile j, k $i m, prin retragerea tijei 3, a cilindrului A, in jos, corpul 2, cu
toate elementele active, se desprinde de placa 1, glisand de-a lungul tijelor 19, fig. 2, pana
cand inelul tampon 15 atinge placa de tamponare 16.

Din acest moment, prin deplasarea in continuare a tijei 3, impreuna cu corpul 2,
distanta dintre inelul de impingere 13 si inelul tampon 15 ramanand constantd, datorita
faptului ca arcul 14 necesita, pentru comprimare, o forfd mult mai mare decéat pentru arcul
conic 10, face ca talerul 11 s& actioneze asupra bacurilor 6, aripioarele de basculare 9 sa
comprime arcul conic 10, pana cand aripioarele de basculare 9 ating un prag o, al scaunului
4, fig. 3.

in continuare, aripioarele de basculare 9, sprijinite de pragul o, basculeazi spre
exterior bacurile 6, pana ce niste suprafete inclinate p, ale capatului inferior al bacurilor 6,
ajung in planul talerului 11, realizadnd deschiderea maxima a bacurilor si eliberand piesa
injectatd C, in timp ce, prin comprimarea arcului 14 si inaintarea tijei aruncatoare 18, piesa
injectatd C este scoasa din matrita.

Pentru urmatoarea injectare, matrita se inchide prin actiunea inversa a tijei 3, a
cilindrului hidraulic A, pana cand toate elementele matritei revin in pozitia initiald din fig. 1.
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Revendicari

1. Matritd pentru injectarea maselor termoplastice, constituitd din parti fixe si parti
mobile in raport cu magina de injectat mase termoplastice, cu 3 pana la 6 cuiburi identice sau
de dimensiuni si configuratii similare, este alcdtuitd dintr-un corp (2) deplasabil in vederea
inchiderii sau deschiderii matritei cu o singurd migcare pe directie verticald, sub actiunea
unei tije (3), unui cilindru hidraulic (A), corp (2) care contine un numar determinat de cuiburi
(B), fiecare cuib avand doua bacuri (6) semicirculare, identice, cu cavitdti de formare a unei
piese injectate (C) cu plan de separatie axial (V-V), bacuri (6) constituite dintr-un tronson
conic (g), situat intr-un locas conic (d) dintr-un scaun (4), caracterizat$ prin aceea ci
tronsonul conic (g) se continud cu un tronson cilindric (i) care gliseazad axial pe un miez
central (7), tubular si fixat in corpul (2), sub actiunea unui taler (11), a unor tije (12) si a unui
inel de impingere (13), prin intermediul unui arc cilindric (14) si al unui inel tampon (15) de
care este fixatd o tija aruncdtoare (18), centrald, inelul tampon (15) atingand o placa tampon
(16), iar prin coborérea in continuare a corpului (2) pana la niste aripioare de basculare (9),
fixate de bacuri (6), ce ating un prag (p) al scaunului (4) care provoacd bascularea
unghiularg, in lateral, a bacurilor (6) pentru evacuarea piesei injectate (C).

2. Matrita pentru injectarea maselor termoplastice, conform revendicérii 1, caracte-
rizatd prin aceea cé utilizeazad doud arcuri cu actiune succesivd, dintre care un arc conic
(10) cu fortd mica de comprimare, avand baza mare situatd intr-un locas circular (n),
practicat la partea inferioard a scaunului (4), locas in care este localizat arcul conic (10) in
totalitate, la comprimarea completd a acestuia, si baza mica sprijinitd de aripioarele de
basculare (9), pentru readucerea bacurilor (6) in pozitie inchisd, si un arc cilindric (14) cu
fortd mult mai mare de comprimare decéat arcul conic (10), astfel incat ramane necomprimat
in timpul comprimarii arcului conic (10) si la a carui comprimare ulterioara a arcului cilindric
(14), este actionatd o tija aruncatoare (18).

3. Matritd pentru injectarea maselor termoplastice, conform revendicarii 1, caracte-
rizatd prin aceea cd bacurile (6) au la capatul inferior niste suprafete inclinate (r), care
faciliteazd bascularea acestora pana cand suprafata inclinata (r) ajunge in planul unui taler
(11), realizdnd deschiderea unghiulard, maxima, a bacurilor (6).

4. Matrita pentru injectarea maselor termoplastice, conform revendicérii 1, caracte-
rizatd prin aceea c4, in scopul asigurarii concentriticitatii suprafetelor piesei injectate, niste
cavitati (j) semicirculare si transversale sunt unite printr-o cavitate (k) creatd de un tronson
(I) cu diametru mai mic al unui miez central (7) si cu o cavitate (m) situata intr-o placa (1),
de cealalta parte a planului de separatie (lI-11), permitand diferite marimi sau configuratii ale
partii superioare a dopului de injectat.
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