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(54) Procedeu si forma de turnare a tiglei din materiale termoplastice la

termoplastautomat
(57) Rezumat:

1

Inventia se referd la constructie, in special la

procedee si inzestrare tehnologica pentru preluc-
rarea materialelor polimere la termoplastautomate
prin metoda de extruzie in articole in forma de
placi striate cu proeminente.

Procedeul de turnare a tiglei din materiale
termoplastice la termoplastautomat include asamb-
larea si instalarea formei de turnare pe placa de
reazem a termoplastautomatului, incircarea mate-
rialului granulat in buncér, admisia materialului in
cilindrul cu snec montat in termoplastautomat,
incélzirea materialului pana la topire, amestecarea
lui cu snecul pand la omogenizare cu formarea
unei mase vascoase, admisia materialului in spatiul
cilindrului intre gnec si forma de turnare, reglarea
volumului necesar de material cu ajutorul traduc-
torului de presiune, dupd care materialul topit se
injecteazd sub presiune prin ajutaj in forma de
turnare a tiglei, mentinerea dupd turnare a formei
de turnare sub presiune si ricirea prin intermediul
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debitérii agentului de racire in canelurile formei de
turnare cu rotirea concomitentd a snecului pentru
admisia materialului, demontarea formei de turnare
dupa ricire si extractia tiglei din forma de turnare.

Forma de turnare a tiglei din materiale termo-
plastice la termoplastautomat contine o matrice
executatd in formd de placd striatd cu cel putin o
proeminentd longitudinald pentru formarea supra-
fetei inferioare si a doud lacdte laterale ale tiglei,
doi pereti si un poanson executat cu cel putin o
proeminentd pentru formarea suprafetei superioare
si a lacdtelor laterale ale tiglei. Simetric axei
longitudinale a matricei sunt executate doud
orificii  strdpunse pentru fixarea tiglei, iar in
peretele matricei si/sau al poansonului este
executat un orificiu care formeazi un ajutaj inelar.

Revendicari: 3

Figuri: 5
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Descriere:

Inventia se referd la constructie, in special la procedee si inzestrare tehnologicd pentru

prelucrarea materialelor polimere la termoplastautomate prin metoda de extruzie in articole in forma
de placi striate cu proeminente.

Este cunoscutd forma si procedeul de turnare a tubului de cartus, care constd dintr-o matrice
simetricd axei longitudinale si o semimatrice cu racord §i poanson. Poansonul este executat in forma
de bucsd, de-a lungul axei longitudinale a lui este instalata o tijd cu posibilitatea maririi suprafetei
de trecere a ajutajului inelar sub presiunea masei plastice topite. Partea frontald a racordului
semimatricei §i partea frontald a bucsei poansonului formeaza ajutajul inelar pentru introducerea
masei plastice topite. Pentru realizarea procedeului de turnare a tubului de cartus se propune de a
umple forma sus-mentionata [1].

Dezavantajul formei si procedeului de turnare cunoscute constd in aceea ca procedeul nu poate
fi folosit pentru turnarea tiglei din diferite materiale termoplastice cu temperaturd de topire pand la
300 °C.

Problema pe care o rezolvid inventia constd in majorarea plasticitdtii si durabilititii tiglei la
exploatare prin intermediul umplerii uniforme a formei de turnare, dirijate de snec si traductorul de
presiune.

Problema se solutioneaza prin aceea ca procedeul de turnare a tiglei din materiale termoplastice
la termoplastautomat include asamblarea si instalarea formei de turnare pe placa de reazem a
termoplastautomatului, incarcarea materialului granulat in buncar, admisia materialului in cilindrul
cu snec montat in termoplastautomat, incélzirea materialului pand la topire, amestecarea lui cu
snecul pand la omogenizare cu formarea unei mase vAscoase, admisia materialului in spatiul
cilindrului intre gnec si forma de turnare, reglarea volumului necesar de material cu ajutorul
traductorului de presiune, dupa care materialul topit se injecteazi sub presiune prin ajutaj in forma
de turnare a tiglei, mentinerea dupd turnare a formei de turnare sub presiune si rdcirea prin
intermediul debitdrii agentului de ricire in canelurile formei de turnare cu rotirea concomitentd a
snecului pentru admisia materialului, demontarea formei de turnare dupa ricire si extractia tiglei din
forma de turnare.

Forma de turnare a tiglei din materiale termoplastice la termoplastautomat contine o matrice
executatd in formd de placd striatd cu cel putin o proeminentd longitudinald pentru formarea
suprafetei inferioare si a doud lacite laterale ale tiglei, doi pereti si un poanson executat cu cel putin
o proeminentd pentru formarea suprafetei superioare si a lacatelor laterale ale tiglei. Simetric axei
longitudinale a matricei sunt executate doud orificii strdpunse pentru fixarea tiglei, iar in peretele
matricei gi/sau al poansonului este executat un orificiu care formeaza un ajutaj inelar, de-a lungul
cdruia este instalat un snec, o parte a cdruia este amplasatd in cilindrul termoplastautomatului.

In calitate de material lucritor poate fi utilizat PBT, PC, PC-HT, PAR, PTT, PCT, poliester
PCT, PCTA, TPE-E, PEC, PCTG, PEN, PET, PETG.

Inventia se explica prin desenele din fig. 1- 5, care reprezinta:

- fig. 1, tigla, vedere frontala de jos;

- fig. 2, tigla, vedere laterala;

- fig. 3, tigla in sectiune;

- fig. 4, primul lacit al tiglei;

- fig. 5, al doilea lacit al tiglei.

Forma de turnare a tiglei din materiale termoplastice la termoplastautomat contine o matrice
executatd in formd de placd striatd cu cel putin o proeminentd longitudinald pentru formarea
suprafetei inferioare si a doud lacite laterale ale tiglei, doi pereti $i un poanson executat cu cel putin
o proeminentd pentru formarea suprafetei superioare i a lacatelor laterale ale tiglei. Simetric axei
longitudinale a matricei sunt executate doud orificii strdpunse pentru fixarea tiglei, iar in peretele
matricei si/sau al poansonului este executat un orificiu care formeazi un ajutaj inelar, de-a lungul
cdruia este instalat un gnec, o parte a cruia este amplasatd in cilindrul termoplastautomatului.

Procedeul de turnare a tiglei din materiale termoplastice la termoplastautomat se efectueaza in
modul urmator.

Forma de turnare se asambleaza si se instaleazd pe placa de reazem a termoplastautomatului,
dupd care incepe incarcarea in buncir a materialului granulat, de exemplu, polictilentereftalat
(PET). Apoi materialul este admis in cilindrul cu snec montat in termoplastautomat. In interiorul
cilindrului materialul se incidlzeste pand la topire, se amestecd cu ajutorul snecului pand la
omogenizare cu formarea unei mase vascoase. Dupd aceasta materialul se admite in spatiul
cilindrului intre snec i forma de turnare, unde volumul necesar de material se regleazi cu ajutorul
traductorului de presiune, apoi se injecteazd sub presiune prin ajutaj in forma de turnare a tiglei.
Dup4 turnare forma de turnare este mentinutd sub presiune si se riceste prin intermediul debitirii
agentului de ricire in canelurile formei de turnare cu rotirea concomitentd a snecului pentru admisia
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materialului. Forma de turnare dupa ricire si extractia tiglei din forma de turnare se demonteaza si
procesul se repetd. Dupd necesitate, procedeul de turnare a tiglei din polietilentereftalat (PET) poate
fi modificat, schimband materialul lucrator cu analoagele lui:

PBT - Polibutilentereftalat,

PC - Policarbonat,

PC-HT - Policarbonat termostabil,

PAR - Poliarilat,

PTT - Politrimetilentereftalat,

PCT - Policiclohexandimetilentereftalat,

PCT- Poliester,

PCTA - Policiclohexandimetilentereftalat-acid,

TPE-E - Polieter termoplastic,

PEC - Polietercarbonat,

PCTG - Policiclohexandimetilentereftalatglicol,

PEN - Polietilennaftalat,

PET - Polietilentereftalat,

PETG - Polietilentereftalatglicol.

(57) Revendiciri:

1. Procedeu de turnare a tiglei din materiale termoplastice la termoplastautomat, care include

asamblarea si instalarea formei de turnare pe placa de reazem a termoplastautomatului, incdrcarea
materialului granulat in buncdr, admisia materialului in cilindrul cu snec montat in termo-
plastautomat, incélzirea materialului pana la topire, amestecarea lui cu snecul pana la omogenizare
cu formarea unei mase vascoase, admisia materialului in spatiul cilindrului intre gnec si forma de
turnare, reglarea volumului necesar de material cu ajutorul traductorului de presiune, dupd care
materialul topit se injecteazi sub presiune prin ajutaj in forma de turnare a tiglei, mentinerea dupa
turnare a formei de turnare sub presiune i ricirea prin intermediul debitérii agentului de racire in
canelurile formei de turnare cu rotirea concomitentd a snecului pentru admisia materialului,
demontarea formei de turnare dupd ricire §i extractia tiglei din forma de turnare.

2. Forma de turnare a tiglei din materiale termoplastice la termoplastautomat, care contine o
matrice executatd in forma de placa striata cu cel putin o proeminentd longitudinald pentru formarea
suprafetei inferioare si a doud lacite laterale ale tiglei, doi pereti si un poanson executat cu cel putin
o proeminentd pentru formarea suprafetei superioare si a lacatelor laterale ale tiglei, totodata
simetric axei longitudinale a matricei sunt executate doud orificii stripunse pentru fixarea tiglei, iar
in peretele matricei si/sau al poansonului este executat un orificiu care formeaza un ajutaj inelar, de-
a lungul ciruia este instalat un snec, o parte a ciruia este amplasatd in cilindrul termoplastauto-
matului.

3. Procedeu si formd, conform revendicarilor 1, 2, caracterizate prin aceea ci in calitate de
material lucrdtor se utilizeaza PBT, PC, PC-HT, PAR, PTT, PCT, poliester PCT, PCTA, TPE-E,
PEC, PCTG, PEN, PET, PETG.

(56) Referinte bibliografice:
1. RU 2230662 C1 2004.06.20

Sef Sectie: SAU Tatiana
Examinator: ANDREEVA Svetlana

Redactor: CANTER Svetlana
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