ROMANIA

(19) OFICIUL DE STAT 2

PENTRU INVENTII S| MARCI
Bucuresti

11y RO 135374 AQ
51) Int.Cl.
B29C 45/53 %0600
B29C 45/14 6D

(12) CERERE DE BREVET DE INVENTIE

(21)  Nr.cerere: d 2021 00479
(22)  Data de depozit: 12/08/2021

(41) Data publicarii cererii: (72) Inventatori:
30/12/2021 BOPI nr. 12/2021 « NAE CATALIN, CALEA MOSILOR, NR.133,
AP.15, SECTOR 2, BUCURESTI, B, RO;
(71) Solicitant: * NICOLIN ILIE, STRAMIRAL HORIA
* INSTITUTUL NATIONAL DE MACELARIU 18, BL.20/1A, SC.C, AP.36,
CERCETARE-DEZVOLTARE SECTOR 1, BUCURESTI, B, RO;
AEROSPATIALA "ELIE CARAFOLI"- * NICOLIN BOGDAN-ADRIAN,
I.N.C.A.S. BUCURESTI, BD. /ULIU MANIU STR. AMIRAL HORIA MACELARIU 18,
NR. 220, SECTOR 6, BUCURESTI, B, RO BL.20/1A, SC.C, AP.36, SECTOR 1,
BUCURESTI, B, RO

9 METODA DE REALIZARE A UNOR BUTOANE DE COMANDA
PRIN VOPSIRE PARTIALA

(57) Rezumat:

Inventia se refera la 0 metoda de realizare a unor
butoane de comanda prin vopsire partiald. Metoda,
conform inventiei, este utilizatd pentru aparate sau
masini electrice, prin vopsirea unui simbol (2) de pe
suprafata superioara a unui buton (1) cu vopsea special
creata pentru niste piese (9) din ABS, este usor de utili-
zat, se aplica intr-un singur strat, este super- adeziva,
nu necesita slefuire sau amorsare pe piesa pe care va
fi aplicatd, Tnainte de inchiderea matritei si inainte de
injectarea masei plastice in cavitatile matritei cu patru
posturi (8 si9) de lucru cu niste impingéatoare (10, 11 si
13), iar vopseaua simbolului (2) va avea o culoare vizi-
bila, contrastanta fata de culoarea de baza a butonului
(1), In care s-au adaugat particule fotoluminescente sau
reflectorizante, in funciie de aplicatia pentru care se
realizeaz& butonul de comanda.
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METODA DE REALIZARE A UNOR BUTOANE DE COMANDA PRIN VOPSIRE
PAR'[IALA

Inventia se refera la o metoda de realizare a unor butoane de comanda din
masa plastica, pentru aparate sau masini electrice, prin modelare in matrita de injectie
cu patru posturi de lucru si prin vopsirea simbolului grafic de pe suprafata superioara
a butonului inainte de inchiderea matritei si inainte de injectarea masei plastice in
cavitatea matritei. 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 figura 1, dar forma butonului (1) si
a simbolului (2) poate avea oricare alta forma (circulara, rectangulara etc.). La final,
simbolul grafic de pe suprafata superioara a butonului va arata ca in figurile 3 (dreapta
jos), 4 si 6.

Este cunoscut ca cele mai multe butoane de comanda (1) si simbolul de pe
suprafata superioara a butonului (2), 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 brevete de inventii
care definesc stadiul tehnicii in domeniul studiat.

JPH10244555 (A) [12] are ca obiect un produs turnat din rasina sintetica
prevazut cu un model, de alta culoare, pe suprafata produsului. Modelul se realizeaza
printr-o metoda in care baza produsului este realizata prin turnarea prin injectie a unui
material mixt format din rasina pe baza de poliolefine si poliamida cu conditia ca
vopsirea cu pigmentul de culoare dorita sa fie aplicatd pe baza de turnare (rezumat.
fig. 1).

US2013084430 (A1) [13] prezintd mai multe variante de realizare a unui buton
prin turnare intr-o matrita a unui strat transparent, un strat opac si utilizarea unei cerneli
sau o folie reflectorizantad pentru a evidentia un desen sau un semn pe suprafata
butonului (rezumat. paragraf 0003-0006, 0048-0051; figuri).

US6084190 (A) [14] prezintda o metoda de fabricare a unui buton realizat prin
turnare prin injectie intr-o matrita. Astfel in interiorul matritei metalice se fixeaza o
pelicula avand un model imprimat (caracter) format pe o parte a acesteia urmand

turnarea prin injectie a butonului, dintr-o rasina permeabilad la lumina. In urma turnarii
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rasinii, filmul/pelicula cu stratul de model tiparit, fuzioneaza termic cu suprafata

superioara a butonului (col 1, [50-67, col 2, figuri).

Problema tehnica pe care o rezolva inventia este aceea de a evita erorile de
identificare a diferitelor butoane ale aparatelor sau masinilor electrice de catre
operatorul uman prin asigurarea unei vizibilitdti maxime si o rezistentad indelungata a
simbolului grafic de pe suprafata superioara a butonului. Se propune o metoda de
vopsire a simbolurilor de pe butoanele aparatelor sau masinilor electrice cu o vopsea
rezistentd la frecare si compatibild cu materialul plastic al butoanelor, cu o culoare
vizibila, contrastantd fatd de culoarea de bazd a butonului, in care s-au adaugat
particule fotoluminescente sau reflectorizante, astfel incat se vor evita erorile de
identificare a diferitelor butoane ale aparatelor sau masinilor electrice, asa cum se
arata in figurile 3 (dreapta jos), 4 si 6. Cea mai bund metoda este vopsirea simbolurilor
in matrita de injectie a butonului, inainte de inchiderea matritei si inainte de injectarea
masei plastice in cavitatea matritei. Acest proces implica vopsirea simbolului in matrita
de injectie a butonului, inainte de injectarea masei plastice, permitéand transferul de
vopsea in timpul procesului de formare prin injectie, in cavitatea matritei. In acest mod
creeaza o aderentd foarte puternica intre vopsea si buton, iar vopseaua de pe
butoanele vopsite in matrita de injectie este mai rezistentd la ciobire, crépare i

exfoliere decat cea vopsitd dupa modelarea prin injectie in matrita.

Se da, in continuare un exemplu de realizare a inventiei, nelimitativ, in legatura

cu figurile 1 ... 6, care reprezinta:

o figura 1 — vedere de sus si vedere izometricd a butonului (1), cu simbolul (2)
din aceeasi masa plastica si de aceeasi culoare ca si butonul;

¢ figura 2 — schita masinii de injectie a masei plastice in matrita;

o figura 3 — schita matritei de injectie a patru butoane, prin vopsirea simbolului
grafic (2) de pe suprafata superioara a butonului (1), inainte de inchiderea matritei si
inainte de injectarea masei plastice in cavitatea matritei;

o figura 4 — sectiune transversala (A-A) prin matrita de injectie cu patru posturi
de lucru;

o figura 5 — sablon pentru vopsirea simbolului grafic pe suprafata interioara
verticald a semimatritei fixe, inainte de inchiderea matritei cu semimatrita mobilad si

inainte de injectarea masei plastice in cavitatea matritei;
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o figura 6 — vedere de sus si sectiune transversald a butonului (1) dupa injectia
in matrita si dupa finisare.

Fazele procesului de injectie sunt descrise mai jos:

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 datoritd caracteristicilor excelente ale
suprafetei si usurintei de injectie, in afara de alte cateva caracteristici, cum ar fi
densitatea micé (de aproximativ 7,5 ori mai usor decat otelul), este durabil, are
rezistentd mecanic3, rezistenta la flacara si stabilitate la UV. In plus, ABS-ul este un
compus din plastic reciclat care este el insusi complet reciclabil.

2. Injectia masei plastice in matritéd se face cu o masina de injectie ca cea din
figura 2, compusa din melcul impingator (3) care poate fi inlocuit cu un piston hidraulic
(3), cosul pentru granule colorate de masa plastica (4), dispozitivul de incélzire a masei
plastice cu aer cald (5), supapa de sens unic (6) care impiedica intoarcerea masei
plastice dupa terminarea procesului de injectie Tn matrité si din duza de injectie (7).

3. Se proiecteaza matrita de injectie metalica, cu patru posturi de lucru, in
functie de materialul plastic ales (ABS) si de specificatiile butonului, asa cum au fost
formulate de cétre beneficiar sau de catre proiectantul butonului. Matrita este alcatuita
dintr-o semimatrita fixa (8) si o semimatritd mobila (9). Semimatrita mobila (9) este
prevazutad cu cate un piston hidraulic (10) cu tija impingatoare (11), ca in figura 3,
pentru fiecare post de lucru, pentru a permite modelarea prin injectie a butonului (1)
pe care se va imprima simbolul (2). Semimatrita mobila (9) este prevazuta si cu un
impingator central (12), care impreuna cu pistoanele hidraulice (10) cu tija (11) asigura
evacuarea butoanelor din matritd dupa racirea acestora si deschiderea semimatritei
mobile (9), asa cum se prezinta in figurile 3 si 4. Butonul de comanda (1) cu simbolul
(2) va rezulta asa cum se prezinta in figurile 3 (dreapta jos), 4 si 6. Culoarea simbolului
(2) este vizibila si contrastanta fatd de culoarea de baza a butonului (1).

4. Sablonul prezentat in figura 4 este realizat din folie de material plastic cu
grosimea de 1 — 2mm, are diametrul exterior mai mic cu 1-2 zecimi de milimetru decat
diametrul interior al semimatritei fixe (Dim) si are decupat, concentric, forma simbolului
(2) de pe butonul (1).
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5. Materialul plastic ABS, sub forma de granule, se toarna in cosul masinii de
injectie (4). Uscarea ABS-ului este efectuata timp de 2 ore la aproximativ 85°C sau 4
ore la aproximativ 75°C cu dispozitivul de incélzire (5). Temperatura de plastifiere a
ABS-ului este de 220-260°C si se realizeaza tot cu dispozitivul de incalzire (5).
Temperatura matritelor este de 50-70°C si se mentine cu canalele de récire prin care
circula lichid de réacire, prevazute la proiectarea semimatritelor. Presiunea de injectie
realizata de melcul impingator (3) sau de catre pistonul hidraulic al masinii de injectie
(3) este cuprinsad intre 40-140MPa pentru injectia in matritd a ABS-ului plastifiat.
inainte sau dupa duza de injectie (7) existd o supapa de sens unic (6) care impiedica
intoarcerea masei plastice dupa ce s-a finalizat injectia butonului (1).

6. Vopseaua folosita pentru vopsirea simbolului este special creata pentru piese
din ABS [9], caracterizata prin faptul cé este usor de utilizat, se aplica intr-un singur
strat, este super-adezivd, nu necesita slefuire sau amorsare pe butonul pe care va fi
aplicata. Vopseaua va avea o culoare vizibila, contrastanta fata de culoarea de baza
a butonului, in care s-au adaugat particule fotoluminescente sau reflectorizante, in

functie de aplicatia pentru care se realizeaza butonul de comanda.

7. Se asaza sablonul prezentat in figura 5 pe suprafata interioara verticala a
semimatritei fixe $i cu o pensula cu latimea egala cu latimea decuparilor din sablon se
vopseste simbolul decupat din sablon. Dupa aproximativ 10 secunde de la terminarea
vopsirii se retrage sablonul si se inchide semimatrita mobila. Forta de inchidere este
de 0,1 pana la 8,0 MN, in functie de dimensiunile relative ale butonului.

8. Se injecteaza ABS-ul plastifiat in cavitatea matritei ceea ce permite transferul
de vopsea in timpul procesului de formare a butonului prin injectie. Aceasta creeaza o
aderenta foarte puternica intre vopsea si buton (1), iar vopseaua de pe butoanele
vopsite in matrita de injectie este mai rezistenta la ciobire, crapare si exfoliere decéat
cea vopsitda dupa modelarea prin injectie in matrita.

9. Se lasa butonul (1) sa se raceasca in matrita timp de minimum 10 secunde.

10. Se deschide semimatrita mobild si se extrag cele patru butoane (1) din
semimatrita mobila cu impingatoarele (10) + (11) si (12) asa cum se prezinta in figura
3.
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11. Fiecare buton de comanda (1) cu simbolul (2) se finiseaza prin indepartarea
urmei de la reteaua de formare prin injectie in matrita sau a surplusului de material si
va rezulta asa cum se prezinta in figurile 3 (dreapta jos), 4 si 6.

Prin aplicarea inventiei, se obtin urméatoarele avantaje:

e vopseaua simbolului (2) se aplica intr-un singur strat;

e vopseaua simbolului (2) este super-adeziva la buton (1);

¢ tehnologic se elimina operatiile de slefuire sau amorsare pe butonul (1) pe
care va fi aplicatéd vopseaua, comparativ cu vopsirea dupa modelarea prin injectie in
matrita;

o costul de fabricatie se reduce prin reducerea operatiilor de slefuire sau de
amorsare si, implicit, creste productivitatea;

o 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;

e vopseaua simbolului (2) este mai rezistenta la ciobire, crapare si exfoliere
decéat cea vopsitd dupa modelarea prin injectie in matrita a butonului (1);

¢ inventia are aplicabilitate industriala.

INCAS
Director General
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REVENDICARI

1. Metoda de realizare a unui buton de comanda prin vopsire partiala, este
caracterizatd prin aceea ca descrie o metoda de realizare a unor butoane de
comanda din masa plastica (1), pentru aparate sau masini electrice, prin vopsirea
simbolului (2) de pe suprafata superioara a acestora, nainte de inchiderea
semimatritei (9) si inainte de injectia masei plastifiate in cele patru cavitati ale matritei
de injectie cu patru posturi de lucru (8) si (9) cu impingatoarele (10) + (11) si (12), cu
o vopsea special creata pentru piese din ABS [9], cu culoare vizibila, contrastanta fata
de culoarea butonului, in care s-au adaugat particule fotoluminescente sau
reflectorizante.

2. Metoda de realizare a unui buton de comanda, conform revendicarii 1, este
caracterizata prin aceea ca, vopseaua simbolului (2) se aplica intr-un singur strat,
este super-adeziva, este rezistentd la ciobire, crapare si exfoliere si nu necesita

slefuire sau amorsare pe butonul (1) pe care a fost aplicata.

gromm——
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