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Inventia se refera la o metoda de realizare a unui buton de comanda din masa
plastica, pentru aparate sau masini electrice, prin injectie succesiva in aceeasi matrita de
injectie cu patru posturi de lucru.

Este cunoscut ca cele mai multe butoane de comanda si simbolul de pe suprafata
superioara a butonului, pentru aparate sau masini electrice, sunt fabricate din aceeasi masa
plastica si au aceeasi culoare, ceea ce ingreuneaza selectarea lor de catre operatorul uman,
dar este cunoscut ca exista cel putin trei cereri de brevet de inventii care definesc stadiul
tehnicii in domeniul studiat.

Se cunoaste documentul JPH 10113420 (A) [10] ce are ca obiect un buton pentru
0 masina de jocuri. Butonul 21 este realizat prin injectie succesiva din doua turnari cu culori
diferite. Suprafata 21a a butonului este prevazuta cu diferite simboluri inscriptionate, ca de
exemplu simbolul "Stop" care este format dintr-o rasina acrilica fluorescenta verde, iar
portiunea de fundal din jurul simbolurilor este formata dintr-o rasina acrilica rosie normala.

Documentul CN 202905552 (U) [11] se refera |la un buton rotativ fluorescent prevazut
cu un corp principal rotativ si o insertie. Corpul principal al butonului rotativ este turnat prin
injectie dintr-un material ABS, iar insertia dintr-un material fluorescent capabil sa emita
lumina fluorescenta.

Documentul GB 2150353 (A) [12] se refera la un buton turnat prin injectie intr-o
matritd. Corpul butonului 26 cuprinde o rama 11 turnata prin injectie intr-o matrita, in prima
etapa, materialul plastic avand o culoare. Mulajul astfel obfinut este introdus intr-o alta
matritd in care se injecteaza materialul plastic topit, de alta culoare, care inconjoara rama
11 astfel incat inelele turnate sa fie lipite ferm la partea interioara rezultand un buton in doua
culori.

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 unui buton de comanda din masa plastica, conform inventiei,
inlatura dezavantajele metodelor cunoscute prin aceea ca contine etapele: se realizeaza o
matritd de injectie cu patru posturi de lucru, prevazuta cu un impingator central si niste
pistoane hidraulice cu tija, tije ce au prelucrat, pe capatul superior, un simbol grafic cu
muchiile acestuia rotunjite; se injecteaza intr-o prima faza un material plastic pentru
realizarea unui corp de buton cu o masina de injectie, la o presiune cuprinsa intre 40-140
Mpa, in matrita ce are tijele pistoanelor ridicate si este incalzita la 50-70°C; se lasa corpul
butonului sa se raceasca in matrifa minimum 10 secunde, iar in faza urmatoare se retrag
tijele pistoanelor si se injecteaza cu o altda masina de injectie 0 masa plastica pentru simbolul
butonului, care are aceeasi grosime ca si peretele superior al butonului, dar cu o culoare
diferita si care se va suda de corpul acestuia formand butonul; se lasa sa se raceasca in
matritd minimum 10 secunde; se extrag butoanele cu ajutorul pistoanelor hidraulice si al
impingatorului central; se finiseaza.

Prin aplicarea inventiei, se obiin urmatoarele avantaje:

- simbolul 2 este sudat la corpul butonului 1, formand un corp comun pe toata durata
de viata a butonului, chiar dupa uzarea (subtierea) peretelui superior;

- simbolul 2 are culoare vizibila si contrastanta faida de culoarea de baza a
butonului 1;

- simbolul 2 are grosimea egala cu peretele superior al butonului 1;

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

- inventia are aplicabilitate industriala.
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Se da, in continuare un exemplu de realizare a inventiei, nelimitativ, in legatura cu
fig. 1...6, care reprezinta:

- fig. 1, vedere de sus si vedere izometrica a butonului 1, cu simbolul 2 din aceeasi
masa plastica si de aceeasi culoare ca si butonul;

- fig. 2, schita masinii de injectie a masei plastice Tn matrita;

-fig. 3, schema matritei de injectie succesiva cu patru posturi de lucru, unde mai intai
se injecteaza plasticul pentru corpul butonului 1, (stdnga) si apoi a plasticul pentru simbolul
grafic 2 de pe peretele superior al butonului, (dreapta);

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

- fig. 5, vedere de sus, sectiune transversala partiala si vedere izometrica partiala a
tijei 11 pentru modelarea in matritd a simbolului 2 al butonului 1;

- fig. 6, vedere de sus si sectiune transversala a butonului 1 si a simbolului 2 dupa
injectia succesiva in aceeasi matrita cu patru posturi de lucru si dupa finisare.

Metoda de realizare a unui buton de comanda din masa plastica conform inventiei,
se realizeaza prin injectie succesiva in aceeasi matrita de injectie cu patru posturi de lucru,
mai intai se injecteaza corpului butonului si apoi simbolul grafic de pe peretele superior al
butonului. Pentru exemplificare, nelimitativa, se considera un buton Pornit/Oprit 1 pe
suprafata caruia este un simbol international 2 un cerc cu o linie diametrala, unde
0 = OPRIT, iar 1 = PORNIT, ca in fig. 1, dar forma butonului 1 si a simbolului 2 poate avea
oricare alta forma (circulara, patrata, rectangulara etc.). Simbolul grafic de pe peretele
superior al butonului va avea o culoarea vizibila, contrastanta si grosimea peretelui superior
al butonului, ca in fig. 6.

Fazele procesului de injectie succesiva in aceeasi matrita sunt descrise maijos sinu
sunt limitative:

1. Pentru exemplificare se alege materialul plastic pentru buton: acrilonitril butadien
stiren, numit in continuare ABS, un polimer termoplastic comun, ideal oriunde este necesara
o calitate superioara a suprafetei, rezistenta la patare si cu luciu specific. ABS-ul este utilizat
in 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 decat
otelul), este durabil, are rezistentd mecanica, rezistenta la flacara si stabilitate la UV. Tn plus,
ABS-ul este un compus din plastic reciclat care este el insusi complet reciclabil.

2. Se proiecteaza matrita de injectie succesiva metalica, cu patru posturi de lucru, n
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 8 fixa si o semi-matrita 9 mobila. Semi-matrita 8 fixa este prevazuta cu niste
duze 12 pentru injectarea masei plastice in cavitatile matritei. Semi-matrita 9 mobila este
prevazuta cu cate un piston hidraulic 10 si cu cate un capat realizat special al tijei 11, ca in
fig. 5, pentru fiecare punct de lucru, pentru a permite modelarea prin injectie succesiva a
simbolului grafic 2 al butonului 1. Semi-matrita 9 mobila este prevazuta si cu un impingator
13 central, care impreuna cu pistoanele hidraulice 10 si cu tija 11 asigura evacuarea
butoanelor din matrita dupa racirea acestora si deschiderea semi-matritei 9 mobile. Butonul
de comanda 1 cu simbol 2 va rezulta asa cum se prezinta in fig. 3 (dreapta jos), 4 si 6.
Pentru injectia succesiva cu patru posturi de lucru din fig. 3 si 4 sunt necesare doua masinii
de injectie ca cea din fig. 2, cate una pentru fiecare secventa: una pentru injectia corpului
butonului 1 si o alta pentru injectia simbolului 2.
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3. Capatul special al tijei 11 este prezentat in fig. 5, este realizat din otel aliat. Capatul
special al tijei 11 este prelucrat prin frezare sau prin electroeroziune si are aceeasi forma si
dimensiuni cu cele ale simbolului 2. Forma grafica a simbolului 2 a fost modificata, deoarece
injectia simbolului 2 se face in centrul acestuia si trebuie ca simbolul 2 sa fie continuu pentru
injectia masei plastice. In plus toate muchiile verticale ale simbolului 2 au fost rotunjite ca s&
permita curgerea masei plastice plastifiate, Tn ambele faze ale injectiei succesive, asa cum
se prezinta in fig. 1, 5 si 6.

4. Injectia masei plastice Tn matrita se face cu doua masini de injectie ca cea din fig.
2, compusa din melcul Tmpingator 3 care poate fi inlocuit cu un piston hidraulic 3, cosul
pentru granule colorate de masa plastica 4 dispozitivul de Tincalzire 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.

5. Materialul plastic ABS, sub forma de granule colorate, se toarna in cosul 4 masinii
de injectie din fig. 2. 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 3 al masinii de injectie este cuprinsa intre
40-140 MPa pentru injectia in matritd a ABS-ului topit. Inainte sau dupa duza de injectie 7
exista o supapa de sens unic 6 care impiedica intoarcerea masei plastice topite dupa ce s-a
finalizat injectia butonului 1 si a simbolului 2, asa cum se prezinta in fig. 2, 3 si 4.

6. Se inchide semi-matrita mobila. Forta de inchidere este de 0,1 panala 8,0 MN, in
functie de dimensiunea relativa a butonului.

7. In prima faz& se injecteazd masa plastica ABS selectatd pentru corpul butonului
1. Dupa ce procesul de injectie s-a finalizat supapa de sens unic 6 Tmpiedica intoarcerea
masei plastice topite, ca in fig. 3, stanga.

8. Se lasa corpul butonului 1 sa se raceasca in matrita timp de minimum 10 secunde.

9. In faza a Il-a se retrag cele patru pistoane 10 si cu tija 11 se injecteazd masa
plastica selectata pentru simbolul butonului 2 care are aceeasi grosime ca si peretele
superior al butonului, dar cu o culoare diferita si care se va suda la corpul butonului, formand
un corp comun. Dupa ce procesul de injectie s-a finalizat supapa de sens unic 6 impiedica
intoarcerea masei plastice topite, ca in fig. 3, dreapta.

10. Se lasa corpul butonului 1 sa se raceasca in matrita timp de minimum 10
secunde.

11. Se deschide semi matrita mobila si se extrag cele patru butoane 1 din
semi-matrita mobila cu ajutorul pistoanelor hidraulice 10 si al impingatorului 13 central.

12. Se finiseaza fiecare buton de comanda 1 cu simbolul 2 prin indepartarea urmei
de lareteaua de formare prin injectie Tn matrita sau a surplusului de material si va rezulta asa
cum se prezinta in fig. 3 (dreapta jos), 4 si 6. Culoarea simbolului 2 este vizibila si
contrastanta fata de culoarea de baza a butonului 1.
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Revendicare

Metoda de realizare a unui buton de comanda dintr-un material plastic prevazut cu
diverse simboluri realizat prin injectie succesiva intr-o matrita, caracterizata prin aceea ca
cuprinde urmatoarele faze:

- se realizeaza o matritd de injectie cu patru posturi de lucru, prevazuta cu un
impingator (13) central si niste pistoane (10) hidraulice cu tije (11), tije ce au prelucrat, pe
capatul superior, un simbol grafic (2) cu muchiile acestuia rotunijite;

- se injecteaza intr-o prima faza un material plastic pentru realizarea unui corp de
buton (1) cu o masina de injeciie, la o presiune cuprinsa intre 40-140 Mpa, in matrita ce are
tijele (11) pistoanelor ridicate si este incalzita la 50-70° C;

- se lasa corpul butonului (1) sa se raceasca in matritd minimum 10 secunde;

- se retrag tijele (11) pistoanelor in faza urmatoare si se injecteaza cu o alta masina
de injectie 0 masa plastica pentru simbolul (2) butonului, care are aceeasi grosime ca i
peretele superior al butonului, dar cu o culoare diferita si care se va suda de corpul acestuia
formand butonul;

- se lasa sa se raceasca in matrita minimum 10 secunde;

- se extrag butoanele cu ajutorul pistoanelor (10) hidraulice si al impingatoru-lui (13)
central;

- se finiseaza.
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Fig. 1
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Fig. 5
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