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RO 129995 B1

Inventia se refera la o duza pentru injectat materiale plastice, destinata injectarii
materialelor plastice termoplaste.

Se cunoaste documentul US 3707265, care se refera la o duza 12 ce are un corp 20
cu un orificiu 22 si un canal de curgere 24 pentru materialul plastic, care comunica cu orificiul
22 conic. Duza 12 are un miez central sau o torpila 26 dispusa coaxial. Canalul de curgere
24 este dispus radial spre exterior de catre o portiune de perete cilindrica 30 a carcasei, 0
portiune de perete 32, convergenta radial si axial, si o portiune de perete secundara
convergentd, radial si axial 34, apropiata de orificiul 22.

Se mai cunoaste, din documentul US 5851565 o duza pentru aparate de turnare prin
injectie 10, care include un mangon exterior cilindric 12, un varf 14 de duze interioare, un
incalzitor cu bobine 16 si o insertie 18 de distributie a tijei T. Insertia de distributie 18 a tijei
T are o gaura interioara 20 prin care materialul topit este alimentat de varful 14 al duzei
interioare si din care materialul este alimentat intr-o camera intre duza interioara 14 si
mansonul 12. Acesta din urma este format dintr-un singur orificiu 22, din care materialul este
expulzat intr-o matrita intr-un proces de turnare prin injectie.

Mai este cunoscuta o duza pentru injectat materiale plastice realizata dintr-un corp
infiletat in partea frontala a unui cilindru de injectat, materialul plastic plastifiatiesind printr-un
orificiu axial din corpul duzei, diametrul orificiului axial fiind mult mai mic decat diametrul
interior al cilindrului de injectare [Virgilius Vasilache - Teza de doctorat, Oradea, 2010].

Duza pentru injectat materiale plastice cunoscuta prezinta urmatoarele dezavantaje:

- nu poate fi utilizata pentru injectari verticale, deoarece materialul plastifiat ar curge
in continuu prin duza - nu doar la faza de injectare;

- nu este indicata pentru materiale plastice care, in stare topita, au o fluiditate mare,
deoarece acestea ar curge in continuu prin duza - nu doar la faza de injectare (indiferent de
pozitia orizontala sau verticala a cilindrului de injectare).

Problema tehnica pe care o rezolva inventia este aceea de a realiza o duza pentru
injectat materiale plastice care sa realizeze o retinere a materialului plastifiat si sa-i permita
acestuia trecerea doar la depasirea unei anumite presiuni prestabilite, reglabile.

Duza pentru injectat materiale plastice, conform inventiei, inlatura dezavantajele
mentionate prin aceea ca duza are un corp principal, prevazut cu o camera de intrare,
strabatut transversal de un canal ovalizat, si un orificiu de iesire obturat de un varf conic,
actionat in sensul deschiderii de catre presiunea de injectare din materialul plastifiat si in
sensul inchiderii de catre un stift care strabate transversal corpul prin canalul ovalizat, stift
ce este apasat de un inel de presiune apasat, la randul sau, de catre o pereche de arcuri
disc, materialul plastifiat curgand printr-un alezaj central axial prevazut cu niste gauri de
trecere dispuse circular in jurul alezajului central ce porneste din camera de intrare, toate
comunicand intr-o camera de amestec situata imediat in amontele orificiului de iesire si
alezajul central care serveste ca suport de culisare pentru varful conic.

Duza pentru injectat materiale plastice, conform inventiei, prezinta urmatoarele
avantaje:

- permite trecerea materialului plastifiat doar dupa depasirea unei anumite presiuni
prestabilite;

- presiunea prestabilita poate fi reglata in trepte de catre utilizator;

- functionarea acesteia nu depinde de fluiditatea materialului care trece;

- functionarea acesteia nu depinde de pozitia de functionare;

- realizeaza o omogenizare superioara a materialului plastifiat care trece prin aceasta.

In cele ce urmeaza, se da un exemplu de realizare a inventiei in legatura si cu
fig. 1...6 care reprezinta:

- fig. 1, vedere tridimensionala a duzei pentru injectat materiale plastice conform
inventiei;
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- fig. 2, vedere frontala a duzei pentru injectat materiale plastice conform inventiei;

- fig. 3, vedere de jos a duzei pentru injectat materiale plastice conform inventiei;

- fig. 4, sectiunea A-A din fig. 3;

- fig. 5, sectiunea B-B din fig. 3;

- fig. 6, vedere tridimensionala a inelului de presiune 3.

Duza pentru injectat materiale plastice, conform inventiei, este alcatuita dintr-un corp
1 avand o parte cilindrica a, o extremitate filetata b sub care se afla un prag ¢, cu diametrul
mai mare cu 6...10 mm, de preferinfa 8 mm, decat cel al partii cilindrice a, si 0 a doua
extremitate d de forma conica avand unghiul la varfde 110...150°, de preferintd 120°. Partea
cilindrica a a corpului 1 este strabatuta de un canal ovalizat e in care se afla un stift 2 care
este apasat de un inel de presiune 3, inelul de presiune 3 fiind apasat, la rAndul sau, de o
pereche de arcuri disc 4 care sunt pretensionate intre inelul de presiune 3 si pragul ¢, stiftul
2 apasand astfel pe partea din spate a unui varf conic 5 care, atunci cand este apasat,
obtureaza un orificiu de iesire f care face legatura intre exteriorul duzei si o camera de
amestec g conectata la o camera de intrare h prin intermediul unor gauri de trecere i si a
unui alezaj central j. Gaurile de trecere i sunt dispuse circular in jurul alezajului central j, in
care se afla varful conic 5, iar comunicarea prin alezajul central j fiind obturata de un dop
filetat 6 cu guler sub care se afla o garnitura de etansare 7. Materialul plastifiat intra in
camera de intrare h, de unde trece prin gaurile de trecere i, divizandu-se in tot atatea
suvoaie secundare, si apoi ajunge in camera de amestec g, reunindu-se intr-un singur suvoi
care apasa pe partea conica a varfului conic 5 si determina aparitia unei forte de deschidere
a duzei care tinde sa indeparteze varful conic 5 de orificiul de iegsire f si a carei forie i se
opune fortei de inchidere a duzei care tinde sa mentina varful conic 5 apasat pe orificiul de
iesire f si care este generata de for{a dezvoltata de arcurile disc 4. Forta de deschidere este
determinata de presiunea de injectare, iar forfa de inchidere este determinata de
pretensionarea arcurilor disc 4, realizata prin intermediul unui profil variabil al inelului de
presiune 3, profil care are cateva perechi de paliere k de diferite inaltimi, cu ajutorul carora
se pretensioneaza diferit arcurile disc 4. Cand se lucreaza cu materiale mai fluide, se alege
o pereche de paliere k mai inalte de pe profilul inelului de presiune 3 si astfel arcurile disc
4 sunt pretensionate mai puternic, ceea ce determina aparitia unei forte de inchidere mai
mari, fiind necesara o presiune mai mare care sa determine aparitia unei for{e de deschidere
corespunzator mai mari. Alegerea perechii de paliere k se face prin rotirea inelului de pre-
siune 3 in jurul axei proprii, pentru usurarea rotirii fiind prevazute canalele m pe circumferinta
inelului de presiune 3. Prin incercari, se stabileste corespondenta intre diferite materiale de
injectat si perechea de paliere corespunzatoare k de pe inelul de presiune 3. Corpul 1 al
duzei, varful conic 5 si dopul filetat 6 cu guler trebuie sa aiba o duritate de minim 1000 HV
si se executa din 38MoCrA109, imbunatatit si nitrurat pe o adancime de 0,4...0,6 mm -
protejandu-se filetele la nitrurare. Garnitura de etansare 7 se executa din cupru si se supune
unui tratament de inmuiere Thainte de montare. Pentru lucrul cu polietilena de joasa densitate
(argetena) la o temperatura de 180...230°C, de preferintd 190°C, si avand o fluiditate apro-
piata de cea a pastei de dintj, s-a realizat o deschidere a duzei doar la depasirea presiunii
de 6,5 MPa prin pozitionarea inelului de presiune 3, astfel incat sa apese cu palierul de
adancime maxima (3...5 mm, de preferinta 4,5 mm) pe stiftul 2, granulele de material plastic
fiind uscate anterior injectarii o ora la 65°C. Pentru lucrul cu poliamida PA 6.6 la o
temperatura de 270...290°C, de preferintd 290°C, si avand o fluiditate apropiatd de cea a
apei lichide s-a realizat o deschidere a duzei la presiunea de 10 MPa prin pozitionarea
inelului de presiune 3, astfel incat sa apese cu palierul de adancime minima (1...2 mm, de
preferinta 1,5 mm) pe stiftul 2, granulele de material plastic fiind uscate anterior injectarii 4 h
la 80°C. Diametrul orificiului de iesire f este cuprins intre 1 si 3 mm, de preferinta 1,5 mm.
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Revendicari

1. Duza pentru injectat materiale plastice prevazuta cu canal de alimentare,
caracterizata prin aceea ca are un corp principal (1) prevazut cu o camera de intrare (h),
strabatut transversal de un canal ovalizat (e), si un orificiu de iesire (f) obturat de un varf
conic (5), actionat in sensul deschiderii de catre presiunea de injectare din materialul
plastifiat si in sensul inchiderii de catre un stift (2) care strabate transversal corpul (1) prin
canalul ovalizat (e), stift ce este apasat de un inel de presiune (3) apasat, la rAndul sau, de
catre o pereche de arcuri disc (4), materialul plastifiat curgand printr-un alezaj central axial
(j) prevazut cu niste gauri de trecere (i) dispuse circular in jurul alezajului central (j) ce
porneste din camera de intrare (h), toate comunicand intr-o camera de amestec (g) situata
imediat Tn amontele orificiului de iesire (f) si alezajul central (j) care serveste ca suport de
culisare pentru varful conic (5).

2. Duza pentru injectat materiale plastice conform revendicarii 1, caracterizata prin
aceea ca accesul materialului plastifiat prin alezajul central (j) este oprit datoritd unui dop
filetat (6) cu guler sub care se afla o garnitura de etansare (7), dopul filetat (6) cu guler fiind
infiletat in partea de amonte a alezajului central (j).

3. Duza pentru injectat materiale plastice conform revendicarii 1, caracterizata prin
aceea ca pe inelul de presiune (3) sunt prevazute niste perechi de paliere (k), fiecare
pereche avand o inaltime diferita de celelalte, o pereche de paliere (k) apasand intotdeauna
pe stift (2), iar pe circumferinta inelului de presiune (3) fiind prevazute niste canale (m) pentru
facilitarea rotirii inelului de presiune (3) Tn jurul axei proprii, in vederea selectarii unei anumite
perechi de paliere (k) pentru apasarea stiftului (2).
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