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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.

Este cunoscut ca cele mai multe butoane de comanda si simbolul/textul de pe
suprafata superioara plana 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.

Din documentul FR 2222693 (A1) [12] este cunoscut ca un buton din plastic este
acoperit cu un film subfire transparent prevazut cu un simbol/caracter pe partea interioara,
simbol care poate fi colorat. Filmul este deformat astfel incat sa se potriveasca intr-o matrita
de injectie. Pentru aderarea materialului plastic la filmul transparent se poate folosi un
adezivul adecvat, iar forma butonului este modelata prin injectarea materialului sub presiune
in matrita in spatele filmului. Rezultatul este un buton cu un caracter in interiorul unui film.

Din documentul DE 20218208 (U1) [13] este cunoscut ca un buton este acoperit cu
o folie realizata din material reflectorizant. Portiunea centrala a foliei care acopera butonul
poate fi plana si neteda, cu un finisaj reflectorizant. Porfiunea inconjuratoare poate avea un
finisaj mat si este ondulata pe margini pentru a face aceasta portiune mai flexibila. Partea
din fata a foliei poate avea un simbol alfanumeric imprimat.

Problema tehnica obiectiva pe care o rezolva inventia este aceea de a evidentia
simbolurile unor butoane de comanda.

Metoda de realizare a unui buton de comanda, conform inventiei, inlatura dezavan-
tajele metodelor cunoscute prin aceea ca intr-o prima faza se asaza o folie metalica colorata
si reflectorizanta, cu diametrul exterior egal cu diametrul suprafetei plane a butonului, pe
suprafata interioara verticala a unei semimatrite, in care s-a imprimat un simbol 2, apoi se
aplica un adeziv temporar peste folia metalica si se inchide matrita cu o forta de 0,1 pana
la 0,8 MN, in faza urmatoare se injecteaza materialul plastic cu o presiune cuprinsa intre
40-140 MPa in matrita incalzita la 40-70°C ceea ce permite lipirea termica a foliei metalice,
pe suprafata superioara a butoanelor de comanda in matrita cu patru posturi de lucru, iar in
ultima faza se lasa butoanele sa se raceasca in matrita minimum 10 secunde, se extrag cu
ajutorul unor impingatoare si se finiseaza.

Prin aplicarea inventiei, se obtin urmatoarele avantaje:

- 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;

- la injectia butonului 1 Tn matrita, folia metalica colorata si reflectorizanta 13 se
lipeste termic de corpul butonului 1 si evidentiaza simbolul grafic sau textul 2 de pe suprafata
superioara plana a butonului, simbol ce se alege in functie de specificatiile butonului 1 sau
de cerintele beneficiarului;

- simbolul grafic sau textul 2 de pe suprafata superioara plana a butonului este foarte
vizibil si rezistent in timp;

- fiecare buton 1, pentru acelasi aparat sau masina electrica, este usor de identificat
prin simbolul/textul 2 unic perforat in folia metalica 13 lipita termic pe suprafata plana
superioara a butonului 1 si prin faptul ca butonul este foarte vizibil datorita culorii si
caracterului reflectorizant al foliei metalice colorate;

- inventia are aplicabilitate industriala.

Se propune o metoda de realizare a unui buton de comanda prin lipire termica, intr-o
matrita, a unei folii metalice colorate si reflectorizanta 13 cu diametrul exterior egal cu
diametrul suprafetei plane a butonului, in care s-a imprimat un simbol sau text 2 de pe
butonul 1 al aparatelor sau maginilor electrice, aga cum se arata in fig.3 (dreapta jos), 4 si
6. Cea mai buna metoda este introducerea foliei imprimate in matrita de injectie a butonului,
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inainte de inchiderea matritei si inainte de injectarea masei plastice in cavitatea matritei. in
acest mod se creeaza o aderenia foarte puternica intre folia metalica, colorata si
reflectorizanta 13 si butonul 1.

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 masginii de injectie a masei plastice in matrita;

- fig. 3, schita matritei de injectie a patru butoane, cu lipirea termica a unei folii
metalice colorate reflectorizanta 13 cu diametrul exterior egal cu diametrul suprafetei plane
a butonului, in care s-a imprimat simbolul sau textul 2 de pe butonul 1, ihainte de inchiderea
matritei si Tnainte de injectarea masei plastice in cavitatea matritei;

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

- fig. 5, vedere de sus, sectiune transversala si vedere izometrica a foliei metalice
colorate si reflectorizanta 13 cu diametrul exterior egal cu diametrul suprafetei plane a
butonului;

- fig. 6, vedere de sus, sectiune transversala si vedere izometrica a butonului 1 dupa
injectia in matrita cu lipirea termica a foliei 13 si dupa finisare.

Metoda de realizare a unor butoane prin modelare intr-o matrita de injectie cu patru
posturi de lucru si prin evidentierea simbolului grafic sau a textului de pe suprafata
superioara plana a butonului cu folie metalica colorata si reflectorizanta introdusa in
cavitatea matritei inainte de inchiderea matritei si inainte de injectarea masei plastice. 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, rectan-
gulara etc.). La injectia butonului 1 in matrita, folia metalica colorata si reflectorizanta se
lipeste termic de corpul butonului 1 si evidentiaza simbolul grafic sau textul de pe suprafata
superioara plana a butonului care va arata ca in fig.3 (dreapta jos), 4 si 6.

Fazele procesului de injectie sunt descrise mai jos:

1. Pentru exemplificare se alege materialul plastic pentru buton: acrilonitril butadien
stiren, numitin 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 rezistentad mecanicé, 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 metalica, cu patru posturi de lucru, in 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 0 semi-matritd 9 mobila. Semi-matrifa 9 mobila este prevazuta cu cate un piston 10
hidraulic cu tija 11 Tmpingatoare, ca in fig. 3, pentru fiecare post de lucru, pentru a permite
modelarea prin injectie a butonului 1 pe care se va lipi termic, In matrita, o folie metalica
colorata si reflectorizanta 13. Semi-matrita 9 mobila este prevazuta si cu un Tmpingator
central 12, care impreuna cu pistoanele 10 hidraulice cu tija 11 asigura evacuarea butoa-
nelor din matrita dupa racirea acestora si deschiderea semi-matritei 9 mobile, asa cum se
prezinta in fig.3 si 4. Butonul 1 de comanda cu folia 13 si simbolul 2 va rezulta asa cum se
prezinta in fig.3 (dreapta jos), 4 si 6. Simbolul 2 este vizibil si contrastant fata de folia
metalica colorata si reflectorizanta 13.
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3. Injectia masei plastice in matrita se face cu o masina de injectie ca cea din fig. 2,
compusa din melcul 3 impingator care poate fi inlocuit cu un piston 3 hidraulic, cosul 4 pentru
granule colorate de masa plastica, dispozitivul 5 de incalzire a masei plastice, supapa 6 de
sens unic care impiedica intoarcerea masei plastice dupa terminarea procesului de injectie
in matrita si din duza 7 de injectje.

4. Materialul plastic ABS, sub forma de granule, se toarna in cosul masinii de injectie
4. Uscarea ABS-ului este efectuatd 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 topire a ABS-ului
este de 220-260°C, iar 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, in timpul
procesului de injectie. Presiunea de injectie realizata de melcul 3 impingator sau de catre
pistonul hidraulic al masinii de injectie 3 este cuprinsa intre 40-140 MPa pentru injectia in
matritd a ABS-ului plastifiat. Inainte sau dupa duza 7 de injectie exista o supapéa 6 de sens
unic care impiedica intoarcerea masei plastice dupa ce s-a finalizat injectia butonului 1.

5. Folia metalica 13 colorata si reflectorizanta este prezentata in fig. 5, are diametrul
exterior egal cu diametrul suprafetei plane a butonului si are decupat, in zona centrala, forma
2 simbolului sau a textului de pe butonul 1 care se alege in functie de specificatiile butonului
1 sau de cerintele beneficiarului.

6. Se asaza folia 13 metalica colorata si reflectorizanta prezentata in fig. 5, care se
alege in functie de specificatiile butonului 1 sau de cerintele beneficiarului, pe suprafata
interioara verticala a semi-matritei 8 fixe cu un adeziv temporar si se inchide semi-matrifa
9 mobila. Forta de inchidere este de 0,1 pana la 8,0 MN, in functie de dimensiunile relative
ale butonului.

7. Se injecteaza ABS-ul plastifiat in cavitatea matri{ei ceea ce permite lipirea termica
a foliei 13 metalice colorata si reflectorizanta in timpul procesului de formare a butonului prin
injectie. Aceasta creeaza o aderenta foarte puternica intre folia 13 si butonul 1.

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

9. Se deschide semi-matrita mobila si se extrag cele patru butoane 1 din semi-matrifa
mobila cu impingatoarele 10, 11, 12 ca in fig. 3.

10. Fiecare buton 1 de comanda cu simbolul 2 se finiseaza 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.

BIBLIOGRAFIE
1. https://jayconsystems.com/blog/adding-logos-and-lettering-onto-injectionmolded-
plastic-parts
2. https://www.allfoils.com/
3. http://msmfab.com/inventorv/colored-aluminum/
4. https://www.indiamart.com/proddetail/colored-hot-stamping-foil-11600517997 .html
5. https://www.3m.com/3M/en US/company-us/all-3m-products/~/3M-Diamond-Grade- VIP-
Reflective-Sheeting-Series-3990/?N=5002385+3294571674&rt=rud
6. http://www.color-coated-aluminum.com/products/Heat-Reflective-Color-Coated-
Aluminum-Coil-Sheet.html
7. http://www.mirrorpolishaluminum.com/sale-11515916-anti-corrosion-reflectivemirror-
polished-aluminum-sheet-light-weight-color-painted.html
8. https://www.amazon.com/temporarv-adhesive/s?k=temporary+adhesive
9. https://www.infinityfoils.com/foil/foil-type/metallic.html
10. Brevet de inventie: FR2222693 (A1) (MILLET JEAN [FR]) (1974-10-18)
11. Brevet de inventie: DE2021 8208 (U1) (WOEHR RICHARD GmbH [DE]) (2003-02-20).

4



RO 135411 B1

Revendicare

Metoda de realizare a unui buton de comanda prevazut cu o folie metalica colorata
si reflectorizanta realizat prin injectie intr-o matrita caracterizata prin aceea ca intr-o prima
faza se asaza o folie (13) metalica colorata si reflectorizanta, cu diametrul exterior egal cu
diametrul suprafetei plane a butonului, pe suprafata interioara verticala a unei semimatrite,
in care s-a imprimat un simbol (2), apoi se aplica un adeziv temporar peste folia metalica si
se inchide matrita cu o forta de 0,1 pana la 0,8 MN, in faza urmatoare se injecteaza
materialul plastic cu o presiune cuprinsa intre 40-140 MPa in matrita incalzita la 40-70°C
ceea ce permite lipirea termica a foliei metalice, pe suprafata superioara a butonului (1) de
comanda in matrita cu patru posturi de lucru, iar in ultima faza se lasa butonul (1) sa se
raceasca in matritd minimum 10 secunde, se extrage cu ajutorul unor impingatoare (10, 11,
12) si se finiseaza.

11

13



RO 135411 B1

51) Int.CI.
GO5G 1/02 (200801
HO1H 9/16 (2006-01):
HO1H 13/02 #2601

Fig. 1



RO 135411 B1

(51) Int.Cl.
GO05G 1/02 2000
HO1H 9/16 %07,
HO1H 13/02 %01

Fig. 2




RO 135411 B1

(51) Int.Cl.
GO05G 1/02 2000
HO1H 9/16 #*%,
HO1H 13/02 %01

2

SRR T SRR
-‘Tf-‘ ." a
-,,- [/«

"'

V

R‘

%\
7

\\\\\\\\

)

4
1

//

A
g7 a7

§

2

2
l=a
Fig. 3

AN
N

7
=

U

v

7




RO 135411 B1

Fig. 4




RO 135411 B1

51) Int.CI.
GO5G 1/02 (200801
HO1H 9/16 (2006-01):
HO1H 13/02 #2601

Fig. 5

10



RO 135411 B1

51) Int.CI.
GO5G 1/02 (200801
HO1H 9/16 (2006-01):
HO1H 13/02 #2601

Editare si tehnoredactare computerizata - OSIM
Tiparit la Oficiul de Stat pentru Inventii si Marci
sub comanda nr. 289/2023

11



	Bibliographic Data / Abstract
	Description
	Claims
	Drawings



