(19) OFICIUL DE STAT
PENTRU INVENTII $1 MARCI
Bucuresti

ROMANIA

1y RO 131107 A0
51) Int.Cl.
B29C 45/04 %60
B29C 45/26 ¢V
B29C 33/30 %6

(12) CERERE DE BREVET DE INVENTIE

(21)  Nr.cerere: A 2015 00895
(22)  Data de depozit: 26/11/2015

(41) Data publicarii cererii:
30/05/2016 BOPI nr. /2016

(71) Solicitant:
« UNIVERSITATEA "DUNAREA DE JOS"
DIN GALATI, STR.DOMNEASCA NR.47,
GALATI, GL, RO

(72) Inventatori:
* FETECAU CATALIN, STR. TRAIAN
NR. 85A, GALATI, GL, RO;
« STAN FELICIA, STR.CALUGARENI NR.11,
BL.L 1A, SC.2, PARTER, AP.21, GALATI,
GL, RO;
+ SANDU IONUT LAURENTIU,
STR. REGIMENT 11 SIRET NR. 14,
BL. C13, SC. 3, ET. 4, AP. 57, GALATI, GL,
RO

9 MATRITA MULTIFUNCTIONALA CU PLACI
INTERSCHIMBABILE PENTRU INJECTARE

(57) Rezumat:

Inventia se refera la o matritd multifunctionald, cu placi
de formare interschimbabile, cu ajutorul carora pot fi
injectate trei tipuri de epruvete de testare, doua
destinate testelor mecanice de tractiune uniaxiala, si
una destinata testelor mecanice de delaminare. Matrita
conform inventiei are Tn componentd un pachet fix,
format dintr-un inel (1) de centrare, o placa (2) de
prindere fixa, o duza (3), un inel (4), o placa (5)
intermediara, niste bucse (6) de ghidare si centrare, si
doua placi (7 si 9) de formare fixe, interschimbabile,
pentru epruvete haltera tip 1BA si, respectiv, 1B, care
contribuie la injectarea a doua epruvete (8 si 11),
precum si un pachet mobil, format din doua pléci (10 si
12) de formare mobile, interschimbabile, pentru epru-
vete halterd tip 1BA si, respectiv, 1B, o placa (14) de
formare mobild, pentru epruvetele necesare testelor
de delaminare, patru bucse (15, 19, 23 si 24) de
ghidare si centrare, niste bolturi (16) de ghidare, un
prim eliminator (17), un eliminator (18) central, niste
placi (20 si 25) intermediare, o placa (21) port arunca-
toare, o placa (22) aruncétoare, o placé (26) de prin-
dere mobila si niste eliminatoare (27) interschimbabile.
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DESCRIEREA INVENTIEI
MATRITA MULTIFUNTIONALA CU PLACI INTERSCHIMBABILE
PENTRU INJECTARE

Inventia se refera la o matrita multifunctionala care are in componentd trei placi de formare
interschimbabile cu ajutorul cérora pot fi injectate trei tipuri de epruvete de testare; doud destinate
testelor mecanice de tractiune uniaxiald si una destinata testelor mecanice de delaminare. Geometria
epruvetelor destinate testelor de tractiune uniaxiald este cea precizatd de procedurile internationale
ISO 527 si ASTM D638 (figura 1) fiind de tip /B §i 1BA4 in timp ce geometria epruvetei destinata
testelor de delaminare este prezentata in figura 2.

Sunt cunoscute forme constructive ale unor matrite pentru realizarea prin injectare a diferite
tipuri de epuvete [1, 2, 5, 8-12, 14, 17-20].

Dezavantajele matritelor existente constau in aceea ci [3, 4, 6-7, 13, 15-16]:

- obtinerea de epruvete de diferite tipuri cu dimensiuni diferite in urma unui singur ciclu de
injectare conduce la dimensiuni mari ale matritei §i implicit masini de injectat cu gabarit si
consumuri mari;

- consum mare de material pentru umplerea retelelor de alimentare;

- conditii de injectare diferite pentru epruvetele dispuse asimetric;

- umpleri nebalansate ale cavitétilor matrielor cauzate si de variatia rezistentei la inaintare a
fronturilor de topiturd in cuiburile matrifei, rezultand in final timpi si presiuni de injectare diferiti.

Problema tehnicd pe care o rezolvi inventia constd in propunerea unor solutii constructive
care permit obtinerea a trei tipuri de epruvete, folosind o singurd matritd multifunctionald cu placi
interschimbabile, doua tipuri, cu dimensiuni diferite, pentru incercarea la tractiune si un tip de
epruvete folosite pentru teste de delaminare la injectarea bicomponent.

Matrita multifunctionald propuséd conform inventiei prezintd avantajele:
- elimind necesitatea proiectdrii si realizdrii a trei matrite pentru injectarea a douad tipuri de
epruvete necesare:

O una pentru injectarea epruvetelor tip /B necesare testelor de tractiune uniaxiala;
O una pentru injectarea epruvetelor tip / B4 necesare testelor de tractiune uniaxiald;
O una pentru injectarea epruvetelor necesare testelor de delaminare.

Utilizdnd solutia tehnicd prezentatd se reduce consumul de materiale necesare realizdrii

plédcilor matritelor cu un procent de aproximativ 60%.

Se da in continuare un exemplu de realizare a matritei multifunctionale, in legdturd cu
figurile 3...6, care reprezinta:

- figura 3, Vedere tridimensionald a matritei explodate, cu evidentierea celor trei placi
interschimbabile;

- figura 4, Vedere de sus a placii active cu cuiburile pentru realizarea epruvetelor de
tractiune de tip /B;

- figura 5, Vedere de sus a placii active cu cuiburile pentru realizarea epruvetelor de
tractiune de tip /BA4;

- figura 6, Vedere de sus a placii active cu cuiburile pentru realizarea epruvetelor necesare
testelor de delaminare.

Matrita multifunctionald propusa, conform inventiei, are in componenta:
Pachetul fix format din inelul de centrare (1), placi de prindere fixa (2), duza (3), inelul (4),

placd intermediara I (5), bucsele de ghidare si centrare (6), placd de formare fix3d interschimbabila
pentru epruvete halterd tip /BA (7) care contribuie la injectarea epruvetelor (8) si (11), placd de
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formare fixa interschimbabila (9) pentru epruvete haltera tip (10). Pachetul mobil este format din
placa de formare mobila interschimbabild pentru epruvetele haltera tip /BA (12), placa de formare
mobild interschimbabila pentru probe halterd tip /B (10), placa de formare mobila pentru epruvetele
necesare testelor de delaminare (14), bucsele de ghidare i centrare I (15), bolturile de ghidare (16),
eliminatoarele I (17), eliminatorul central (18), bolturile de ghidare si centrare (19), placa
intermediard III (20), placa port aruncitoare (21), placa aruncitoare (22), bucsele de ghidare si
centrare II (23), bucsele de ghidare si centrare IV (24), placile intermediare I (25), placa de prindere
mobila (26) si eliminatoarele interschimbabile (27).

Modul de functionare a matrifei este urmétorul:

Pachetul fix centrat pe platoul fix al masinii de injectare prin intermediul inelului de centrare
(1), este format din placd de prindere fixa (2) care realizeazd prinderea pachetului de placi fixe de
partea fixd a masinii de injectare, duza (3) are rolul de a alimenta cuibul matritei cu material
termoplastic din cilindrul masinii, inelul (4) are rolul de a ghida s§i centra duza (3), placad
intermediara I (5) asigura atat indl{imea minima a pachetului de placi care formeaza pachetul fix al
matritei cdt si legitura dintre placa de prindere fixa (2) si placa de formare fixd (7) sau placa de
formare fixa (9), bucsele de ghidare si centrare (6) asigurd ghidarea si centrarea dintre placa de
prindere fixd (2) si placa intermediara I (5), placa de formare fixd interschimbabila (7) care
impreund cu placa de formare mobild interschimbabild (12) sau placa de formare mobild (14)
contribuie la formarea epruvetelor haltera tip /BA4 (8) respectiv a epruvetelor de delaminare (11),
placa de formare fixa interschimbabild (9) Impreuna cu placa de formare mobilad interschimbabila
(13) ajutd la formarea epruvetelor halterd tip /B (10), (vezi figura 1 si figura 2). Pentru obfinerea
celor trei tipuri de epruvete prin injectare sunt folosite trei placi de formare mobile interschimbabile
(12) pentru epruvetele halterd tip /BA, (13) pentru probe haltera tip /B si (14) pentru epruvetele
necesare testelor de delaminare. Bucsele de ghidare si centrare I (15) asigurd ghidarea si centrarea
dintre plicile interschimbabile (12), (13) respectiv (14) si placa intermediara III (20), bolturile de
ghidare (16) asigurd ghidarea pachetului de placi (21) si (22) care contribuie la eliminarea probelor
din cuiburile matritei, eliminatoarele I (17) asigurd demularea epruvetelor haltera tip /B (10)
respectiv a epruvetelor de delaminare (11) din cuiburile matritei, eliminatorul central (18) are rolul
de a extrage prin tragere (partea frontald are geometria “cozii de rdndunicd”) reteaua de alimentare
din duza (3) si ulterior de a o elimina din cuibul matrifei, bolfurile de ghidare si centrare (19)
ghideaza si centreazad pachetul format din placile (21) si (22), si placa intermediara I1I (20), placa
intermediara III (20) contribuie la asigurarea indl{imii minime a pachetului mobil a matrifei de
injectare, Placa port aruncétoare (21) asigurd fixarea bolfurilor de ghidare (16), a eliminatoarelor I
(17) sau eliminatoarelor interschimbabile (28) si a eliminatorului central (18), placa aruncétoare
(22) blocheazd culisarea liberd a bolturilor de ghidare (16), a eliminatoarelor I (17) si a
eliminatorului central (18), bucsele de ghidare si centrare II (23) asigura ghidarea i centrarea placii
port aruncétoare (21) si a placii aruncitoare (22) pe bolturile de ghidare si centrare (19), bucsele de
ghidare si centrare IV (24) asigurd ghidarea si centrarea dintre placa intermediard III (20), placa
intermediara I (25) si placa de prindere mobild (26), placile intermediare I (25) permit atét culisarea
pachetul din format din placile (21) si (22) cat si asigurarea grosimii corespunzitoare a pachetului
semimatritei mobile, placa de prindere mobilad (26) realizeaza prinderea pachetului de placi mobile
(semimatrifa mobild) de platoul mobil al masinii de injectare. Eliminatoarele interschimbabile (27)
asigura demularea epruvetelor haltera tip /BA (8) din cuiburile matritei.
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REVENDICARE

1. Matrita multifuncfionala care permite montarea succesiva a trei placi de formare
interschimbabile cu ajutorul cédrora pot fi injectate trei tipuri de epruvete de testare; doud
destinate testelor mecanice de tractiune uniaxiald conform procedurile internationale ISO 527

s1i ASTM D638 si una destinata testelor mecanice de delaminare.

91



A-2015--00895-
DESENE EXPLICATIVE 2 6 -1t 2005

L — distanta de prindere intre bacuri pentru epruveta /B
Ly — distanta intre care se realizeazd mésurarea daci se
utilizeaza video-extensometru

L, — distanta de prindere intre bacuri pentru epruveta
1BA4

b, — latimea epruvetei

b,— latimea de prindere

h— grosimea epruvetei

Tip L Lo L 1 L 2 L 3 b /] b) h R
epruveta |mm] [m] [mm] |mm|  (mm|  (mm] (mm]  (mm] (9
/B 115 50 60 106 150 10 20 4 60
1BA - 25 30 58 75 5 10 2 30

Figura 1. Geometria epruvetelor pentru incercarea la tractiune conform
procedurile internationale ISO 527 si ASTM D638

Suprainjectat T

Figura 2. Geometria epruvetei destinati testelor de delaminare
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Figura 3. Vedere tridimensionald a matritei multifunctionale pentru injectarea de probe haltera tip /B,
1BA, si a probelor pentru delaminare, cu evidentierea celor trei placi interschimbabile
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Figura 4. Vedere de sus a placii active cu cuiburile pentru realizarea epruvetelor de tractiune de tip /B:
a. placa de formare mobila interschimbabild (13); b. placa de formare fixa (9).
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Figura 5. Vedere de sus a placii active cu cuiburile pentru realizarea epruvetelor de tractiune de tip /B4
a. placa de formare mobild interschimbabila (12); b. placa de formare fixa (7).
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Figura 6. Vedere de sus a placii active cu cuiburile pentru
realizarea epruvetelor necesare testelor de delaminare:
a. placa de formare mobila interschimbabila (14); b. placa de formare fixa (7).
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