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Invenţia se referă la o metodă de realizare a unor butoane de comandă din masă1

plastică transparentă, pentru aparate sau maşini electrice. 
Este cunoscut că cele mai multe butoane de comandă 1 şi textul/simbolul 2 de pe3

suprafaţa plană superioară a butonului, pentru aparate sau maşini electrice, sunt fabricate
din aceeaşi masă plastică şi au aceeaşi culoare, ceea ce îngreunează selectarea lor de către5

operatorul uman.
Din documentul TW 200539131 (A)  [17] este cunoscut că există o metodă de utili-7

zare a unor butoane de culori diferite într-un dispozitiv de afişare. Fiecare buton păstrează
o singură culoare, cum ar fi roşu, verde sau albastru, pentru a uşura utilizarea.9

Din documentul US 2001 026446 (A1) [18] se cunoaşte un buton pentru un dispozitiv
electronic realizat din răşină transparentă sau semitransparentă prevăzut cu inscripţii tipărite11

de diverse culori, roşu, verde, negru, iar pentru luminarea acestor butoane se folosesc
LED-uri care pot emite diferite culori.13

Se mai cunoaşte documentul JP 2006216262 (A) care se referă la un dispozitiv cu
buton ce permite îmbunătăţirea vizibilităţii şi este prevăzut cu un comutator 123 şi cu o sursă15

de lumină 124 care este montată pe spatele carcasei 120. Sursa de lumină 124 are un LED
31 verde, un LED roşu 32 şi un LED albastru 33, iar partea de afişare 125 este dispusa în17

partea de acţionare a comutatorului 123. Sursa de lumina 124 are o multitudine de modele
pentru transmiterea individuala a mai multor lumini colorate în aceeaşi zonă.19

Problema tehnică obiectivă pe care o rezolvă etapele tehnice de noutate este aceea
de a evidenţia simbolurile unor butoane de comandă în orice condiţii.21

Metoda de realizare a unor butoane de comandă, conform invenţiei, înlătură deza-
vantajele butoanelor cunoscute prin aceea că conţine etapele: se injectează un polimer23

termoplastic transparent, cu o presiune cuprinsă între 40-70 MPa, într-o matriţă cu patru
posturi încălzită la 85-120/C pentru realizarea unui buton prevăzut sub partea superioară cu25

nişte suporţi echidistanţi pe un cerc cu diametrul de 19 mm; se lasă butonul să se răcească
în matriţă minimum 10 secunde; se extrage butonul cu ajutorul unor împingătoare; se27

finisează; se imprimă pe suprafaţa plată superioară a fiecărui buton un simbol cu o cerneală
de culoare închisă şi se fixează un COB LED pe suporţii butonului sub partea superioară.29

Se dă, în continuare, un exemplu de realizare a invenţiei, nelimitativ, în legătură cu
fig. 1...9, care reprezintă:31

- fig. 1, vedere de sus, secţiune transversală prin buton şi vedere izometrică a
butonului 1, cu simbolul/textul 2 din aceeaşi masă plastica şi de aceeaşi culoare ca şi33

butonul;
- fig. 2, schiţa maşinii de injecţie a masei plastice în matriţă;35

- fig. 3, schiţa matriţei de injecţie simultană a patru butoane transparente cu suporţi
pentru COB LED şi două pre găuriri pentru şuruburile de fixare, prin injectarea masei plastice37

transparente în cavitatea matriţei;
- fig. 4, secţiune transversală A-A prin matriţa de injecţie cu patru posturi de lucru;39

- fig. 5, vedere de sus, secţiune transversală parţială şi vedere izometrică parţială a
tijei pentru modelarea în matriţă a suporţilor pentru COB LED-urile  butonului;41

- fig. 6, vedere principală şi vedere de sus a acului de pre-găurire a doi suporţi
diametral opuşi pentru COB LED-urile butonului;43

- fig. 7, vedere de sus, secţiune transversală a butonului şi vedere izometrică a
butonului după injecţia simultană în matriţa cu patru posturi de lucru, după finisare şi45

imprimarea textului/simbolului;
- fig. 8, vedere de sus, secţiune transversală a butonului şi vedere izometrică a47

butonului după montarea unui COB LED cu două şaibe izolatoare din poliamidă (PA) şi cu
două şuruburi autofiletante pentru plastic;49

- fig. 9, desenul de prezentare pentru COB LED.
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Butonul de comandă se realizează prin modelare în matriţa de injecţie cu patru 1

posturi de lucru, cu imprimarea unui text/simbol 2 unic pe suprafaţa plană superioară a
butonului, pentru acelaşi aparat sau maşină electrică, cu o cerneală de culoare închisă 3

(neagră, albastră, maro, mov, verde) şi prin iluminare cu COB LED cu PCB de 3W, 5W, 7W
sau 10W, în funcţie de diametrul butonului, numit in continuare doar COB LED fixat sub 5

plafonul şi textul/simbolul fiecărui buton, ca în fig. 8, unde: COB = Chip On Board - Cip
integrat, iar PCB = Printed Circuit Board-Circuit imprimat integrat. Pentru exemplificare, 7

nelimitativă, se consideră un buton 1 ca în fig. 1, dar forma butonului 1 poate avea oricare

altă formă (circulară, pătrată, rectangulară etc.). La final, se adaugă un text/simbol 2 unic de 9

pe suprafaţa plană superioară a butonului, pentru acelaşi aparat sau maşină electrică, care

exprimă funcţia butonului 1 şi care va arata ca în fig. 1, 7 şi 8. 11

Prin aplicarea invenţiei, se obţin următoarele avantaje:
- deşi matriţa de injecţie cu patru posturi de lucru este mai scumpă, productivitatea 13

creşte de patru ori, deoarece se produc câte patru butoane după fiecare ciclu de injecţie;
- simbolul/textul se imprimă pe fiecare buton cu o cerneală de culoare închisă 15

(neagră, albastră, maro, mov, verde) pe faţa plană a butonului;
- fiecare buton, pentru acelaşi aparat sau maşină electrică, este uşor de identificat 17

prin simbolul/textul unic imprimat pe suprafaţa plană superioară a butonului şi prin faptul că
butonul este vizibil chiar şi atunci când este întuneric, datorită transparenţei butonului şi a 19

iluminării simbolului/textului cu COB LED;
- invenţia are aplicabilitate industrială. 21

Fazele procesului de injecţie sunt descrise mai jos:
1. Se alege materialul plastic pentru buton: policarbonat, numit în continuare (PC), 23

un polimer termoplastic transparent, ideal oriunde este necesară transparenţa remarcabilă,
rezistenţă incredibil de ridicată (în timp ce sunt incredibil de uşoare în greutate) şi rezistente 25

la solicitări accidentale sau intenţionate. Policarbonatul (PC) oferă, de asemenea, o stabi-
litate chimico-fizică excepţională pe termen lung. Această combinaţie de caracteristici 27

preţioase face din policarbonat plasticul preferat pentru multe utilizări inginereşti. Policar-
bonatul (PC) este de aproximativ 250 de ori mai rezistent decât sticla şi de 30 de ori mai 29

rezistent decât celălalt plastic transparent, plexiglasul acrilic. În plus, PC-ul este un compus
din plastic reciclat care este el însuşi complet reciclabil. Temperatura de injecţie în matriţă 31

este de 85-120/C, iar temperatura de topire este de 280-320/C.
2. Se proiectează matriţa de injecţie metalică, cu patru posturi de lucru, în funcţie de 33

materialul plastic ales (PC) şi de specificaţiile butonului, aşa cum au fost formulate de către

beneficiar sau de către proiectantul butonului. Matriţa este alcătuită dintr-o semi-matriţă 8 fixă 35

şi o semi-matriţă 9 mobilă. Semi-matriţa 9 mobilă este prevăzută cu câte un piston 10

hidraulic cu tija 11 împingătoare, ca în fig. 3, pentru fiecare post de lucru, pentru a permite 37

modelarea prin injecţie a butonului 1. Semi-matriţa 9 mobilă este prevăzută şi cu un împin-

gător 12 central, care împreună cu pistoanele 10 hidraulice cu tija 11 asigură evacuarea 39

butoanelor din matriţă după răcirea acestora şi deschiderea semi-matriţei 9 mobile, aşa cum

se prezintă în fig. 3 şi 4. Butonul 1 de comandă va rezulta aşa cum se prezintă în fig. 3 41

(dreapta jos) şi 7 după imprimarea textului/simbolului 2.
3. Injecţia masei plastice în matriţă se face cu o maşină de injecţie ca cea din fig. 2, 43

compusă din melcul 3 împingător care poate fi înlocuit cu un piston 3 hidraulic, coşul 4 pentru

granule de masă plastică PC, dispozitivul 5 de încălzire a masei plastice, supapa 6 de sens 45

unic, care împiedică întoarcerea masei plastice după terminarea procesului de injecţie în

matriţă, şi din duza 7 de injecţie. 47
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4. Se toarnă materialul plastic PC, sub forma de granule, în coşul 4 maşinii de1

injecţie. Uscarea PC-ului este efectuată timp de 3-5 ore la aproximativ 120/C cu dispozitivul

5 de încălzire cu aer cald. Temperatura de topire a PC-ului este de 280-320/C, iar tempera-3

tura matriţelor este de 85-120/C, în timpul procesului de injecţie şi se menţine cu canalele
de răcire prin care circulă lichid de răcire, prevăzute la proiectarea semi-matriţelor. Presiunea5

de injecţie realizată de melcul 3 împingător sau de către pistonul 3 hidraulic al maşinii de
injecţie este cuprinsă între 40-70 MPa pentru injecţia în matriţă a PC-ului plastifiat. Înainte7

sau după duza 7 de injecţie există o supapă 6 de sens unic care împiedică întoarcerea masei

plastice după ce s-a finalizat injecţia butoanelor 1.9

5. Se injectează PC-ul plastifiat în cavitatea matriţei.

6. Se lasă butonul 1 să se răcească în matriţă timp de minimum 10 secunde.11

7. Se deschide semi-matriţa mobilă şi se extrag cele patru butoane 1 din semi-matriţa

mobilă cu împingătoarele 10, 11, 12 aşa cum se prezintă în fig. 3 (dreapta jos) şi 7, după13

imprimarea textului/simbolului 2. Sub plafonul fiecărui buton sunt 6 suporţi echidistanţi pe un
cerc cu diametrul de 19 mm. Doi suporţi, diametral opuşi, sunt pre găuriţi M 0,85 mm x 6 mm15

cu un ac 13 aşa cum se prezintă în fig. 5 şi 6.

8. Se finisează fiecare buton 1 de comandă prin îndepărtarea urmei de la reţeaua de17

formare prin injecţie în matriţă sau a surplusului de material şi va rezulta aşa cum se prezintă
în fig. 3 (dreapta jos) şi 7.19

9. Se imprimă simbolul/textul 2 pe suprafaţa plată a fiecărui buton 1 cu o cerneală de
culoare închisă (neagră, albastră, maro, mov, verde) cu o imprimată digitală cu jet de21

cerneala dedicată, prin stampilare sau prin serigrafie pentru policarbonat (PC) aşa cum se
prezintă în fig. 7 şi 8.23

10. Se aşază butonul 1 cu textul/simbolul 2 pe masa de lucru pentru montarea plăcii

cu circuit imprimai PCB pe care a fost fixat un COB LED 14 folosind cei şase suporţi ai25

butonului 1. Montarea plăcii se realizează cu ajutorul a două şaibe 15  izolatoare 5x1, din

poliamidă (PA) şi două şuruburi 16 autofiletante pentru plastic M1,4x5 aşa cum se prezintă27

în fig. 8.
11. Se legă la placa cu circuit imprimat PCB o sursă de alimentare pentru LED-uri29

care transformă curentul alternativ de 380 V, 230 V sau 110 V în curent continuu (Power
Supply/LED driver/Rectifier - Resistor unit) în funcţie de numărul şi de culoarea LED-urilor31

utilizate. Atât LED-urile cât şi sursele de alimentare pentru LED-uri au preţuri mici şi

dimensiuni foarte reduse şi pot fi înglobate în aparatele sau maşinile electrice cu butoane 133

şi cu simboluri 2.

12. Se execută proba electrică de bună funcţionare a LED-urilor 14 pentru simbolurile35

2 ale butoanelor 1.
37
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Revendicări1

 
 1. Metoda de realizare a unui buton de comandă dintr-un material plastic transparent3

prevăzut cu diverse simboluri şi iluminat este realizat prin injecţie într-o matriţă caracterizată

prin aceea că cuprinde următoarele faze:5

- se injectează un polimer termoplastic transparent, cu o presiune cuprinsă între
40-70 MPa, într-o matriţă cu patru posturi încălzită la 85-120/C pentru realizarea unui buton7

prevăzut sub partea superioară cu nişte suporţi echidistanţi pe un cerc cu diametrul de 19
mm;9

- se lasă butonul (1) să se răcească în matriţă minimum 10 secunde;

- se extrage butonul cu ajutorul unor împingătoare (10, 11, 12);11

- se finisează;

- se imprimă pe suprafaţa plată superioară a fiecărui buton (1) un simbol cu o13

cerneală de culoare închisă;

- se fixează un COB LED (14) pe suporţii butonului sub partea superioară.15

 2. Metoda de realizare a unui buton de comandă, conform revendicării 1

caracterizată prin aceea că suporţi echidistanţi sunt în număr de şase, iar doi diametral17

opuşi sunt pregăuriţi.
3. Metoda de realizare a unui buton de comandă, conform revendicării 119

caracterizată prin aceea că fixarea COB LED-ului (14) se realizează cu nişte şaibe

izolatoare (15) şi şuruburi (16) autofiletante pentru plastic.21
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