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(57) Rezumat:

Inventia se refera la un procedeu de producere a unei
piese turnate conceput ca parte decorativa sau parte de
acoperire prin placare pentru habitaclul vehiculelor
motorizate. Procedeul, conform inventiei, pentru produ-
cerea unei piese (1) turnate, conceputa ca parte deco-
rativd sau ca parte de acoperire prin placare pentru
habitaclul vehiculelor motorizate, cu un suport (2) din
plastic pentru fixarea piesei (1) turnate Tn vehicul
motorizat si un compozit (3) decorativ care contine un
strat (4) decorativ cuprinzénd o tesatura si un strat (5)
suport al pariii decorative, stratul (4) decorativ fiind
orientat spre o parte vizibila a piesei turnate, in care,
mai intai, compozitul (3) decorativ se formeaza intr-un
instrument de formare intr-o singura operatie prin
imbinarea si remodelarea simultana a stratului (4)
decorativ si a stratului (5) suport al partii decorative si
compozitul (3) decorativ fiind adus, ca prefabricare, in
utilajul de formare intr-o forma finala care formeaza
forma piesei turnate care urmeaza sa fie produsa, prin
care la formarea compozitului (3) decorativ stratul (4)

decorativ prezinta pe o parte o pelicula (6) pe care se
aplica stratul (5) suport al partii decorative, si in conti-
nuare compozitul (3) decorativ este pulverizat direct pe
spatele suportului (2) Tntr-un utilaj de turnare prin
injectie pe o parte opusa celei vizibile.
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Procedeu de producere a unei piese turnate conceputa ca parte decorativa sau
parte de acoperire prin placare pentru habitaclul vehiculelor motorizate

Descriere:

Inventia se refera la un procedeu de producere a unei piese turnate conceputa ca o parte
decorativa sau o parte de acoperire prin placare pentru habitaclul vehiculelor motorizate.
Piesa turnata cuprinde un compozit decorativ format dintr-un strat decorativ produs dintr-
o tesatura si un strat suport al partii decorative, precum si un suport prevazut in partea din
spate.

Ca strat decorativ pentru piesele turnate concepute ca parte decorativa sau ca
parte de acoperire prin placare, sunt utilizate diferite materiale. Aici, stratul decorativ
formeaza suprafata vizibila si poate fi produs, de exemplu, din lemn, aluminiu sau o
tesatura, procedeele de fabricare fiind diferite in functie de material. Prezenta inventie se
refera la un strat decorativ produs dintr-o teséatura.

Din stadiul tehnicii sunt cunoscute procedee in care este produs mai intai un suport
care defineste forma piesei turnate si cu care piesa turnata poate fi, de asemenea, fixata
in vehiculul motorizat. In plus, tesatura care serveste ca strat decorativ este pregatita, si
in particular este prevazuta cu un fond de umplere. Suportul trebuie curatat pentru a se
aplica apoi manual stratul decorativ si pentru a se lipi intr-o presa utilizand un adeziv
aplicat anterior pe suport sau pe stratul decorativ. Alternativ, stratul decorativ este injectat
direct pe spatele suportului.

Problema tehnica a inventiei este, prin urmare, aceea de a se furniza un procedeu
de productie a pieselor turnate cu o tesatura ca strat decorativ, care este automatizat cu
ajutorul utilajelor si, prin urmare, este mult mai rapid si implica costuri mai reduse.

Aceasta problema tehnica este rezolvata prin combinatia de caracteristici conform
revendicarii 1.

Conform inventiei, se propune un procedeu de producere a unei piese turnate
concepute ca parte decorativa sau ca parte de acoperire prin placare pentru habitaclul
vehiculelor motorizate, cu un suport din plastic pentru aranjarea prinderii piesei turnate in
vehiculul motorizat si un compozit decorativ. Compozitul decorativ cuprinde un strat

decorativ produs dintr-o tesatura si un strat suport al partii decorative, stratul decorativ
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fiind orientat spre o parte vizibila a partii turnate. Respectiva parte este astfel definita ca
partea vizibild pe care o vede privitorul partii turnate atunci cand este incorporata in
vehicul.

In procedeul conform inventiei, compozitul decorativ este format mai intai prin
imbinarea si modelarea simultana a stratului decorativ si a stratului suport decorativ intr-
un matritd de profilare intr-o singuré operatie. Compozitul decorativ este apoi plasat intr-
un utilaj de turnare prin injectie si injectat direct pe spatele suportului pe o parte opusa
partii vizibile. Etapele procedeului sunt, prin urmare, efectuate exclusiv de utilaj si, prin
urmare, pot fi automatizate. Timpii de prelucrare sunt semnificativ mai mici in comparatie
cu procedeul cunoscut din stadiul tehnicii.

Ca instrument de formare este utilizat3, de exemplu, o presa la cald. in plus, intr-o
variantd de realizare, procedeul este caracterizat prin aceea ca se aduce compozitul
decorativ ca prefabricat intr-o forma finala care formeaza forma piesei turnate ce urmeaza
sa fie produsa in utilajul de formare. Prefabricatul este astfel presat in principal intr-o
matrita in forma de scoica, in a carei cochilie este apoi injectat suportul de plastic in
masina de turnare prin injectie. Fata opusa cochiliei si suportului, adica partea vizibila a
cochiliei formeaza partea din fata a piesei turnate, care este vizibila in starea montata.

in cadrul procedeului, se prevede ca atunci cand se formeaza compozitul decorativ,
stratul decorativ prezintd pe o parte o pelicula care intareste stratul suport al partii
decorative. Partea prevdzutd in acest scop se afld pe partea pe care se aplica stratul
suport al partii decorative. Pelicula protejeaza si intareste compozitul decorativ in timpul
conectarii si remodelarii stratului decorativ si al stratului suport al partii decorative.

Intr-o varianta de realizare favorabild a procedeului, se impacheteazi compozitul
decorativ format din stratul decorativ, stratul suport al partii decorative si pelicula si apoi
se introduc in utilajul de formare in stare impachetata. Componentele care trebuie
conectate si remodelate sunt preasamblate intr-o structura sandwich si sunt adaptate in
functie de dimensiunea lor la dimensiunile care trebuie atinse.

O varianta de realizare avantajoasa prevede ca pelicula este proiectatd ca o
pelicula de adeziv.

In procedeul conform inventiei, stratul suport al partii decorative este proiectat intr-
o varianta de realizare avantajoasa ca o tesatura de fibre laminata.
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in plus, intr-o variantd de realizare ulterioard, procedeul prevede faptul ca stratul
suport al partii decorative, care este proiectat ca tesatura de fibre laminata, este prevazut
cu adeziv care se activeaza in timpul producerii compozitului decorativ in utilajul de
formare de presiune si caldura, si se produce compozitul pentru stratul decorativ. in acest
scop, tesatura de fibre laminata poate fi, de exemplu, acoperita cu adeziv.

Tipul preferat de tesatura a stratului decorativ pentru prezentul procedeu este o
tesatura din carbon. Cu toate acestea, pot fi utilizate si alte tesaturi, cum ar fi, de exemplu,
tesaturile metalice.

In cadrul procedeului, se prevede intr-o varianta de realizare c4 stratul decorativ
acopera complet o parte orientata spre partea vizibild a compozitului decorativ. In cazul
piesei turnate, numai stratul decorativ poate fi vazut din partea vizibila.

O varianta de realizare ulterioara a procedeului prevede, de asemenea, faptul ca,
dupa ce se pulverizeaza pe spatele suportului, compozitul decorativ este acoperit cu un
lac protector, de exemplu, un lac PUR. Tn acest mod, este protejaté fata, adica partea
vizibilda, a piesei turnate.

Dupa turnarea prin injectie a suportului pe spatele compozitul decorativ, pot fi
efectuate operatii conventionale de post-prelucrare cunoscute din stadiul tehnicii, cum ar
fi, de exemplu, indepartarea proeminentelor sau a fazelor.

Inventia include, de asemenea, nu numai procedeul descris mai sus, ci Si piesa
turnata produsa utilizand procedeul in diferitele sale variante de realizare.

Alte dezvoltari avantajoase ale inventiei sunt caracterizate in revendicarile
dependente, respectiv sunt prezentate mai detaliat in continuare impreuna cu descrierea
variantei preferate de realizare a inventiei cu referire la figuri. Se arata in:

Figura 1 reprezintd o reprezentare schematica a unui compozit decorativ
pentru producerea unei piese turnate inainte de modelare intr-o vedere in perspectiva;

Figura 2 reprezinta compozitul decorativ din FIG. 1 dupad formarea
compozitului si remodelare intr-o vedere in sectiune;

Figura 3 reprezinta piesa turnata produsa cu suport si compozitul decorativ din
FIG. 2;

Figura 4 reprezinta o structura alternativd a compozitului decorativ;

Figura 5 reprezintd o altd structura alternativd a compozitului decorativ.
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Figurile sunt exemple schematice si servesc pentru o mai buna intelegere a
procedeului si a piesei turnate care rezulta din acesta.

Figura 1 prezinta pregatirea si ambalarea unui strat decorativ 4 produs din tesatura
de carbon si a unui strat suport al partii decorative 5 format dintr-o tesatura de fibre
laminata. Pe stratul suport al partii decorative 5 este prevazuta in partea din fata, adica
pe o parte orientata spre partea vizibila, pelicula 6, in special sub forma de pelicula de
adeziv. In mod corespunzitor preconditionatd, aceastd structurd sandwich este
alimentata in utilajul de formare, de exemplu, o presa la cald, si apoi este conectata
mecanic la compozitul decorativ 3 si in acelasi timp modelatd. Compozitul decorativ 3 este
astfel produs intr-o singura operatie. Compozitul decorativ 3 care rezulta din acesta este
prezentat schematic in Figura 2 si este adus in forma finala ca prefabricat, care dupa
parcurgerea procedeului trebuie sa prezinte piesa turnata 1 orientata spre partea vizibila.
In exemplul prezentat, aceasta este o matritd in forma de scoica pentru producerea unei
piese decorative pentru interiorul vehicul motorizatului. Stratul suport pentru piesa
decorativa 5, care este proiectat ca o tesatura de fibre laminata, este prevazut cu adeziv
care este activat de presiune si caldura in timpul productiei compozitului decorativ 3 Tn
utilajul de formare si care stabileste legatura dintre tesatura de fibre laminata si stratul
decorativ 4.

Compozitul decorativ 3 este indepartat din utilajul de formare si, optional, pelicula
6 este indepartata sau lasata pe componenta. Compozitul decorativ 3 este apoi introdus
in utilajul de turnare prin injectie si injectat din nou cu suportul de plastic 2 pe partea
laterala a stratul suport al partii decorative 5. Piesa turnati 1 rezultatd este prezentats in
Figura 3. Suportul 2 umple forma cochiliei compozitului decorativ 3 si rigidizeaza piesa
turnata 1.

Suportul 2 prezinta, de asemenea, elemente de fixare 7 formate dintr-o singura
bucata, cu care piesa turnata 1 poate fi fixata in habitaclu. Elementele de fixare 7 sunt
indicate numai schematic si pot fi proiectate, de exemplu, sub forma de carlige sau cleme.

Intr-o varianta alternativa conform figurii 4, structura compozitului decorativ 3 este
modificata astfel incat sa fie schimbata secventa stratului suport al partii decorative 5 si a
peliculei 6, in special a peliculei adezive. In caz confrar, varianta de realizare si
producerea acesteia corespund celor din Figurile 1-3.
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intr-o alta varianta de realizare, insd nu conform inventiei, in conformitate cu figura
5, se renunt la o pelicula 6. in caz contrar, varianta de realizare si producerea acesteia
corespund celor din Figurile 1-3. O varianta de realizare in care se utilizeaza initial o
pelicula 6, dar care este indepartata nainte ca suportul 2 sa fie turnat pe spate, ofera in
mod similar rezultatul conform Figurii 5.

Nereprezentata, insa inclusa, de asemenea, ca varianta alternativa, este o varianta
de realizare a piesei turnate 1 conform figurilor 3, 4 sau 5, care este ulterior prevazuta pe
stratul decorativ 4 cu un strat protector, in special un lac de protectie. Fara stratul de
protectie corespunzator, este avantajos ca tesatura sa poata fi simtita la atingere.

Chiar daca este preferatd ca strat decorativ 4 o tesatura din carbon, se obtin
aceleasi efecte avantajoase si cu alte tipuri de tesaturi.
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Revendicari

1. Procedeu de producere a unei piese turnate (1), conceputa ca parte decorativa sau ca
parte de acoperire prin placare pentru habitaclul vehiculelor motorizate, cu un suport (2)
din plastic pentru fixarea piesei turnate (1) in vehicul rﬁotorizat si un compozit decorativ
(3) care contine un strat decorativ (4) cuprinzand o tesatura si un strat suport al partii

decorative (5), stratul decorativ (4) fiind orientat spre o parte vizibila a piesei turnate,

fn care, mai intai, compozitul decorativ (3) se formeaza intr-un instrument de formare intr-
o singura operatie prin imbinarea si remodelarea simultana a stratului decorativ (4) si a
stratului suport al partii decorative (5) si compozitul decorativ (3) fiind adus, ca
prefabricate, in utilajul de formare intr-o forma finala care formeaza forma piesei turnate
ce urmeazd sa fie produsa, prin care la formarea compozitului decorativ (3) stratul
decorativ (4) prezintd pe o parte o peliculd (6) pe care se aplica stratul suport al partii

decorative (5), si in

continuare compozitul decorativ (3) fiind pulverizat direct pe spatele suportului (2) intr-un
utilaj de turnare prin injectie pe o parte opusa celei vizibile.

2. Procedeu conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca, la formarea compozitului
decorativ (3) pe o parte opusa stratului decorativ (4) a stratului suport al partii decorative
(5), este dispusa o pelicula (6) pe stratul suport al partii decorative (5).

3. Procedeu conform revendicarii 1 sau 2, caracterizat prin aceea ca, stratul decorativ (4),
stratul suport al partii decorative (5) si pelicula (6) sunt impachetate si apoi alimentate la
utilajul de formare in starea impachetata.

4. Procedeu conform oricareia dintre revendicarile precedente 1 sau 2, caracterizat prin

aceea c3, pelicula (6) este proiectata ca o pelicula de adeziv.

5. Procedeu conform oricareia dintre revendicarile precedente, caracterizata prin aceea
ca, stratul suport al partii decorative (5) este proiectat ca o teséatura de fibre laminata.

6. Procedeu conform revendicarii precedente, caracterizat prin aceea ca, stratul suport al
partii decorative (5) proiectat ca tesatura de fibre laminata este prevazut cu adeziv care

este activat de presiune si caldura in timpul producerii compozitului decorativ in utilajul de
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formare si este produs compozitul cu stratul decorativ (4).

7. Procedeu conform oricareia dintre revendicarile precedente, caracterizat prin aceea ca,
stratul decorativ (4) este format dintr-o tesatura de carbon.

8. Procedeu conform oricareia dintre revendicarile precedente, caracterizat prin aceea ca,
stratul decorativ (4) acopera complet o parte a compozitului decorativ orientatd spre
partea vizibila.

9. Procedeu conform oricareia dintre revendicarile precedente, caracterizat prin aceea c3,
dupa turnarea prin injectie pe spate a suportului (2), compozitul decorativ (3) este acoperit
cu un lac de protectie.

10. Piesa turnata produsa prin procedeul conform uneia dintre revendicarile precedente.
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