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Inventia se refera la o metoda de realizare a unor butoane de comanda din masa
plastica transparenta, pentru aparate sau masini electrice.

Este cunoscut ca cele mai multe butoane de comanda 1 si textul/simbolul 2 de pe
suprafata plana 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.

Din documentul TW 200539131 (A) [17] este cunoscut ca exista o metoda de utili-
zare a unor butoane de culori diferite intr-un dispozitiv de afisare. Fiecare buton pastreaza
0 singura culoare, cum ar fi rosu, verde sau albastru, pentru a usura utilizarea.

Din documentul US 2001 026446 (A1) [18] se cunoaste un buton pentru un dispozitiv
electronic realizat din rasina transparenta sau semitransparenta prevazut cu inscriptii tiparite
de diverse culori, rosu, verde, negru, iar pentru luminarea acestor butoane se folosesc
LED-uri care pot emite diferite culori.

Se mai cunoaste documentul JP 2006216262 (A) care se refera la un dispozitiv cu
buton ce permite imbunatatirea vizibilitatii si este prevazut cu un comutator 123 si cu o sursa
de lumina 124 care este montata pe spatele carcasei 120. Sursa de lumina 124 are un LED
31 verde, un LED rosu 32 si un LED albastru 33, iar partea de afisare 125 este dispusa in
partea de actionare a comutatorului 123. Sursa de lumina 124 are o multitudine de modele
pentru transmiterea individuala a mai multor lumini colorate in aceeasi zona.

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 unor butoane de comanda, conform inventiei, inlatura deza-
vantajele butoanelor cunoscute prin aceea ca contine etapele: se injecteaza un polimer
termoplastic transparent, cu o presiune cuprinsa intre 40-70 MPa, intr-o matrita cu patru
posturi incalzita la 85-120°C pentru realizarea unui buton prevazut sub partea superioara cu
niste suporti echidistanti pe un cerc cu diametrul de 19 mm; se lasa butonul sa se raceasca
in matrita minimum 10 secunde; se extrage butonul cu ajutorul unor Tmpingatoare; se
finiseaza; se imprima pe suprafata plata superioara a fiecarui buton un simbol cu o cerneala
de culoare inchisa si se fixeaza un COB LED pe suportii butonului sub partea superioara.

Se da, in continuare, un exemplu de realizare a inventiei, nelimitativ, in legatura cu
fig. 1...9, care reprezinta:

- fig. 1, vedere de sus, sectiune transversala prin buton si vedere izometrica a
butonului 1, cu simbolul/textul 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 simultana a patru butoane transparente cu suporti
pentru COB LED si doua pre gauriri pentru suruburile de fixare, prin injectarea masei plastice
transparente 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 pariiala si vedere izometrica partiala a
tijei pentru modelarea in matrita a suportilor pentru COB LED-urile butonului;

- fig. 6, vedere principala si vedere de sus a acului de pre-gaurire a doi suporti
diametral opusi pentru COB LED-urile butonului;

- fig. 7, vedere de sus, sectiune transversala a butonului si vedere izometrica a
butonului dupa injectia simultana in matrita cu patru posturi de lucru, dupa finisare si
imprimarea textului/simbolului;

- fig. 8, vedere de sus, sectiune transversala a butonului si vedere izometrica a
butonului dupa montarea unui COB LED cu doua saibe izolatoare din poliamida (PA) si cu
doua suruburi autofiletante pentru plastic;

- fig. 9, desenul de prezentare pentru COB LED.
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Butonul de comanda se realizeaza prin modelare in matrifa de injectie cu patru
posturi de lucru, cu imprimarea unui text/simbol 2 unic pe suprafata plana superioara a
butonului, pentru acelasi aparat sau masina electrica, cu o cerneala de culoare inchisa
(neagra, albastra, maro, mov, verde) si prin iluminare cu COB LED cu PCB de 3W, 5W, 7W
sau 10W, in functie de diametrul butonului, numit in continuare doar COB LED fixat sub
plafonul si textul/simbolul fiecarui buton, ca in fig. 8, unde: COB = Chip On Board - Cip
integrat, iar PCB = Printed Circuit Board-Circuit imprimat integrat. Pentru exemplificare,
nelimitativa, se considera un buton 1 ca in fig. 1, dar forma butonului 1 poate avea oricare
alta forma (circulara, patrata, rectangulara etc.). La final, se adauga un text/simbol 2 unic de
pe suprafata plana superioara a butonului, pentru acelasi aparat sau masina electrica, care
exprima functia butonului 1 si care va arata cain fig. 1, 7 si 8.

Prin aplicarea inventiei, se obtin urmatoarele avantaje:

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

- simbolul/textul se imprima pe fiecare buton cu o cernealda de culoare inchisa
(neagra, albastra, maro, mov, verde) pe fata plana a butonului;

- fiecare buton, pentru acelasi aparat sau masina electrica, este usor de identificat
prin simbolul/textul unic imprimat pe suprafata plana superioara a butonului si prin faptul ca
butonul este vizibil chiar si atunci cand este intuneric, datorita transparentei butonului si a
iluminarii simbolului/textului cu COB LED;

- inventia are aplicabilitate industriala.

Fazele procesului de injectie sunt descrise mai jos:

1. Se alege materialul plastic pentru buton: policarbonat, numit in continuare (PC),
un polimer termoplastic transparent, ideal oriunde este necesara transparenta remarcabila,
rezistenta incredibil de ridicata (in timp ce sunt incredibil de usoare in greutate) si rezistente
la solicitari accidentale sau intentionate. Policarbonatul (PC) ofera, de asemenea, o stabi-
litate chimico-fizicad exceptionala pe termen lung. Aceastd combinatie de caracteristici
pretioase face din policarbonat plasticul preferat pentru multe utilizari ingineresti. Policar-
bonatul (PC) este de aproximativ 250 de ori mai rezistent decét sticla si de 30 de ori mai
rezistent decat celalalt plastic transparent, plexiglasul acrilic. In plus, PC-ul este un compus
din plastic reciclat care este el insusi complet reciclabil. Temperatura de injectie in matrita
este de 85-120°C, iar temperatura de topire este de 280-320°C.

2. Se proiecteaza matrita de injectie metalica, cu patru posturi de lucru, in functie de
materialul plastic ales (PC) si de specificatiile butonului, asa cum au fost formulate de catre
beneficiar sau de catre proiectantul butonului. Matri{a 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 impingatoare, ca in fig. 3, pentru fiecare post de lucru, pentru a permite
modelarea prin injectie a butonului 1. Semi-matrita 9 mobila este prevazuta si cu un impin-
gator 12 central, care impreuna cu pistoanele 10 hidraulice cu tija 11 asigura evacuarea
butoanelor din matrita dupa racirea acestora si deschiderea semi-matritei 9 mobile, asa cum
se prezinta in fig. 3 si 4. Butonul 1 de comanda va rezulta asa cum se prezinta in fig. 3
(dreapta jos) si 7 dupa imprimarea textului/simbolului 2.

3. Injectia masei plastice ih 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 de masa plastica PC, dispozitivul 5 de incalzire a masei plastice, supapa 6 de sens
unic, care Tmpiedica intoarcerea masei plastice dupa terminarea procesului de injectie in
matrita, si din duza 7 de injectje.
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4. Se toarna materialul plastic PC, sub forma de granule, in cosul 4 masinii de
injectie. Uscarea PC-ului este efectuata timp de 3-5 ore la aproximativ 120°C cu dispozitivul
5 de incalzire cu aer cald. Temperatura de topire a PC-ului este de 280-320°C, iar tempera-
tura matritelor este de 85-120°C, in timpul procesului de injectie si se mentine cu canalele
deracire prin care circula lichid de racire, prevazute la proiectarea semi-matritelor. Presiunea
de injectie realizata de melcul 3 impingator sau de catre pistonul 3 hidraulic al masinii de
injectie este cuprinsa intre 40-70 MPa pentru injectia in matritad a PC-ului plastifiat. Tnainte
sau dupa duza 7 de injectie exista o supapa 6 de sens unic care impiedica intoarcerea masei
plastice dupa ce s-a finalizat injectia butoanelor 1.

5. Se injecteaza PC-ul plastifiat in cavitatea matritei.

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

7. Se deschide semi-matrita mobila si se extrag cele patru butoane 1 din semi-matrita
mobila cu impingatoarele 10, 11, 12 asa cum se prezinta in fig. 3 (dreapta jos) si 7, dupa
imprimarea textului/simbolului 2. Sub plafonul fiecarui buton sunt 6 suporti echidistanti pe un
cerc cu diametrul de 19 mm. Doi suporti, diametral opusi, sunt pre gauriti ® 0,85 mm x 6 mm
cu un ac 13 asa cum se prezinta in fig. 5 si 6.

8. Se finiseaza fiecare buton 1 de comanda 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 fig. 3 (dreapta jos) si 7.

9. Se imprima simbolul/textul 2 pe suprafata plata a fiecarui buton 1 cu o cerneala de
culoare inchisa (neagra, albastra, maro, mov, verde) cu o imprimata digitala cu jet de
cerneala dedicata, prin stampilare sau prin serigrafie pentru policarbonat (PC) asa cum se
prezinta in fig. 7 si 8.

10. Se asaza butonul 1 cu textul/simbolul 2 pe masa de lucru pentru montarea placii
cu circuit imprimai PCB pe care a fost fixat un COB LED 14 folosind cei sase suporti ai
butonului 1. Montarea placii se realizeaza cu ajutorul a doua saibe 15 izolatoare 5x1, din
poliamida (PA) si doua suruburi 16 autofiletante pentru plastic M1,4x5 asa cum se prezinta
in fig. 8.

11. Se lega la placa cu circuit imprimat PCB o sursa de alimentare pentru LED-uri
care transforma curentul alternativ de 380 V, 230 V sau 110 V in curent continuu (Power
Supply/LED driver/Rectifier - Resistor unit) in functie de numarul si de culoarea LED-urilor
utilizate. Atat LED-urile cat si sursele de alimentare pentru LED-uri au preturi mici i
dimensiuni foarte reduse si pot fi inglobate in aparatele sau masginile electrice cu butoane 1
si cu simboluri 2.

12. Se executa proba electrica de buna functionare a LED-urilor 14 pentru simbolurile
2 ale butoanelor 1.
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Revendicari

1. Metoda de realizare a unui buton de comanda dintr-un material plastic transparent
prevazut cu diverse simboluri siiluminat este realizat prin injectie intr-o matri{a caracterizata
prin aceea ca cuprinde urmatoarele faze:

- se injecteaza un polimer termoplastic transparent, cu o presiune cuprinsa intre
40-70 MPa, intr-o matrita cu patru posturi incalzita la 85-120°C pentru realizarea unui buton
prevazut sub partea superioara cu niste suporti echidistanti pe un cerc cu diametrul de 19
mm;

- se lasa butonul (1) sa se raceasca in matrita minimum 10 secunde;

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

- se finiseaza;

- se imprima pe suprafata plata superioara a fiecarui buton (1) un simbol cu o
cerneala de culoare inchisa;

- se fixeaza un COB LED (14) pe suportii butonului sub partea superioara.

2. Metoda de realizare a unui buton de comanda, conform revendicarii 1
caracterizata prin aceea ca suporti echidistanti sunt in numar de sase, iar doi diametral
opusi sunt pregauriti.

3. Metoda de realizare a unui buton de comanda, conform revendicarii 1
caracterizata prin aceea ca fixarea COB LED-ului (14) se realizeaza cu niste saibe
izolatoare (15) si suruburi (16) autofiletante pentru plastic.
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