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Inventia se referd la o torpild pentru injectat materiale
plastice. Torpila conforminventiei este alcituitd dintr-un
corp (1) cilindric, avand o extremitate de forma unui varf
(a) conic, si 0 altd extremitate de forma unei adancituri
(b) conice, pe circumferinta corpului (1) fiind practicate
nigte canale (c¢) longitudinale, fiecare canal (¢) fiind
deschis in partea dinspre véarful (a) conic, gi infundat in
partea dinspre adancitura (b) conicd, pe o parte (d)
infundatd a fiecdrui canal (¢) fiind practicate un numar
(e) de gduri care comunicd Tn adancitura (b) conica.
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TORPILA PENTRU INJECTAT MATERIALE PLASTICE
Inventia se referda la o torpild pentru injectat materiale plastice, destinata injectérii
materialelor plastice termoplaste.

Este cunoscutd o torpild pentru injectat materiale plastice realizatd dintr-un corp infiletat in
varful unui melc de alimentare, materialul plastic plastifiat transportat de melc intrand prin
patru orificii inclinate in interiorul corpului torpilei, fiecare orificiu comunicand intr-un
acelasi orificiu central axial al corpului torpilei — prin orificiul axial efectuandu-se iesirea
materialului plastifiat. Orificiul axial are un scaun conic si un stift transversal, intre scaunul
conic si stiftul transversal putdndu-se misca o bila. Cand materialul plastifiat intra in gaura
axiala prin cele 4 orificii inclinate, impinge bila pana cand aceasta se tamponeaza de stift.
Suvoiul de material plastifiat se divide astfel in patru si apoi se reuneste in orificiul central,
dupa care se divide din nou ocolind bila si se reuneste iarasi in fata bilei, iesind din torpila.
Aceste divizari — reuniri repetate ale suvoiului de material plastifiat asigurd o omogenizare
superioara a materialului respectiv [Brevet RO - 99019].

Torpila pentru injectat materiale plastice cunoscuta prezinta urméatoarele dezavantaje:

- Efectul de omogenizare a topiturii care trece prin torpila este mic din cauza
numdrului mic (doar patru) de suvoaie in care se desparte suvoiul principal de
material plastifiat.

- Efectul de volant termic al torpilei este mic, datoritd raportului nefavorabil intre
volumul corpului si volumul suvoaielor de topiturd (deop = 40 mm, dguvoi = 7 mm;
raportul volumic intre corpul torpilei si suvoaiele de topitura este de 1.05).

Problema tehnicd pe care o rezolva inventia este aceea de a realiza o torpild pentru injectat
materiale plastice care sa realizeze o divizare a suvoiului de material plastifiat intr-un
numdr cit mai mare de suvoaie care sd se reuneasca ulterior.
Torpila pentru injectat materiale plastice conform inventiei inlatura dezavantajele amintite
mai inainte prin aceea cd este alcatuitd dintr-un corp cilindric avand o extremitate de forma
unui varf conic si altd extremitate de forma unei adancituri conice, pe fata laterald a
corpului fiind practicate o serie de canale longitudinale dispuse echidistant pe
circumferintd, canalele fiind deschise in partea dinspre varful conic si infundate in partea
dinspre adancitura conicd; pe partea infundatd a fiecarui canal se practicd un numar de
gauri care comunica in adancitura conica.
Torpila pentru injectat materiale plastice conform inventiei prezinta urmétoarele avantaje:

- Produce o omogenizare foarte puternica a topiturii de material plastic.

- Are un puternic efect de volant termic.

- Nu necesita intretinere, nu prezintd uzuri ale pieselor in miscare.

In cele ce urmeazi se di un exemplu de realizare a obiectului inventiei in legiturd si cu
Figurile 1, 2, 3, 4 si 5 care reprezinta:

- Fig. 1 Vedere tridimensionald a Torpilei pentru injectat materiale plastice conform

inventiei

- Fig. 2 Vedere frontald a Torpilei pentru injectat materiale plastice conform inventiei

- Fig. 3 Vedere de jos a Torpilei pentru injectat materiale plastice conform inventiei

- Fig. 4 Sectiunea A-A din Fig. 3

- Fig. 5 Detaliul din Figura 4

R AN - . . . . s 1
>@\ﬁ’forplla pentru injectat materiale plastice conform inventiei este alcituitd dintr-un corp

cilindric 1 avand o extremitate de forma unui varf conic a cu unghiul la varf cuprins intre
45° si 60°, de preferintd 60°, si altd extremitate de forma unei adancituri conice b cu
unghiul la varf cuprins intre 75° si 90°, de preferinta 90°, pe fata laterald a corpului 1 fiind
practicate o serie de canale longitudinale ¢ de sectiune transversald patratd cu latura
cuprinsd intre 5 mm si 6 mm, de preferintd Smm, dispuse echidistant pe circumferinta,
canalele ¢ fiind deschise in partea dinspre varful conic a si infundate in partea dinspre
adancitura conica b, pe partea infundatd d a fiecarui canal ¢ fiind practicate un numar de 4
+ 8 de preferintd 6 gauri e care comunicd in adancitura conicd b. Partea infundatd d a
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canalelor ¢ poate fi perpendiculard sau nu pe axa longitudinala a corpului 1, in exemplul de
realizare preferdndu-se din motive de tehnologia executarii gaurilor e ca suprafata d sa fie
paraleld cu suprafata laterald a adanciturii conice b. Raportul intre lungimea corpului 1 si
diametrul exterior al partii cu canalele a poate fi cuprins intre 1.8 + 3, de preferinta 2.
Diametrul exterior al partii canelate se finiseaza la o rugozitate de 1.6 um si se executa cu
0 precizie corespunzatoare treptei de tolerantd g6, in timp ce varful conic si laturile
canalelor se finiseazid cu o rugozitate de 0.2 um si se executd cu o precizie mH conform
ISO 2768. Materialul torpilei pentru injectat materiale plastice conform inventiei este un
otel aliat care sd permitd obtinerea unei duritdti de cel putin 1000 HV, in exemplul de
realizare utilizandu-se un otel 38MoCrAl09 imbunatatit si nitrurat 1000 HV adanc 0.4 ...
0.6 mm. Corpul 1 se introduce intr-o unitate de injectat nefiguratd, suprafata cilindrica
exterioard a corpului 1 facand un ajustaj H7/g6 cu interiorul unitatii de injectat; varful
conic a este indreptat inspre intrarea in unitatea de injectat, iar adancitura conica b inspre
iesirea unitatii de injectat. Materialul plastifiat ajunge la vérful conic a, se desface
urmarindu-i conicitatea si apoi patrunde prin canalele ¢ divizdndu-se astfel in tot atitea
suvoaie cate canale exista. Fiecare suvoi astfel obtinut trece prin gaurile e divizandu-se din
nou, astfel incat numirul total de suvoaie obtinute din suvoiul initial este in final egal cu
produsul dintre numarul canalelor ¢ si numéarul gaurilor e prevazute pentru fiecare dintre
canalele c¢. Toate suvoaiele se reunesc in adancitura conica b obtindndu-se din nou un
singur suvoi care pardseste corpul 1. Pentru dimensiunile din exemplul de realizare
(diametrul suprafetei cilindrice exterioare a corpului 1 de 40 mm, lungimea totald de 89.11
mm, volumul de otel 59120 mm’, volumul de topitura 29498.11 mm’, raportul volumic
intre torpila si topiturd 2.004)
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REVENDICARE

Torpila pentru injectat materiale plastice, constdnd dintr-un corp de revolutie (1),
caracterizata prin aceea ci la o extremitate a corpului (1) este prevazut un varf conic
(a), iar la cealalta extremitate a corpului (1) este prevazuta o adancitura conica (b), pe
circumferinta corpului (1) fiind practicate niste canale longitudinale (c), fiecare canal
(c) fiind deschis in partea dinspre varful conic (a) si fiind infundat (d) in partea dinspre
adancitura conica (b), in timp ce pe partea infundatd (d) a fiecirui canal (c¢) sunt
practicate un numar de gauri (e) care comunica in adancitura conica (b).
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