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(57) Rezumat:

Inventia se referd la o instalatie pentru
fabricat preamestec poliesteric, armat §i
laminat, prelucrabil = prin presare la cald,
destinat obtinerii diferitelor repere. Instalatia
pentru fabricat preamestec poliesteric, armat,
si laminat, cuprinde o rold de intindere
transversald, de constructie speciald, legatd de
0 camd spatiald prin segmenti mobili, agezati
pe suprafata cilindrului, confectionati din lemn
de esentd tare, acoperifi cu o pasld, una sau
doud dispozitive de alimentare pentru fibrd de

Grupa 8; 7

sticld tocatd sau fir continuu, o unitate de
preimpregnare §i dezaerare, construitd dintr-
un tren de 2...7 role, cu profil diferit,
intercalate, pasul, dispunerea §i raportul
numeric al rolelor, avind canale de diferite
sectiuni, sunt bine definite, o unitate de
impregnare propriu-zisd, formatd din doud
trenuri de role, cel superior fiind mobil, in
directia longitudinald s§i verticald, iar cel
inferior, fix.
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Inventia se referd la o instalatie pentru
fabricat preamestec poliesteric, armat si laminat,
prelucrabil prin presare la cald, destinat obtinerii
diferitelor repere de caroserii auto, structurilor de
constructii, produselor cu rezistentd fizici si
mecanicd maritd, pentru utiliziri diverse si/sau
speciale.

Sunt cunoscute o seam3 de procedee i
instalatii pentru fabricarea de laminat pe bazi de
material termoplastic sau - elastomer, armat in
straturi si folii care, pe langi faptul ci sunt
specifice materialului plastic, mai prezinti si o
serie de alte dezavantaje referitoare la calitatea
produsului stratificat §i la linie, dupi cum
urmeaza:

- productivitatea limitati a instalatiei,
din cauzd limitirii vitezei de lucru, datoriti
fortelor rezultate la alimentarea pastei;

- geometria neregulatd si de densitate
neuniformd a armdrii, impregnare insufi-
cientd, rezultind proprietdti fizico-mecanice,
diferite, pe suprafata produsului armat;

- defecte de suprafati, provenite din
exfoliere, datorate lamindrii superficiale si ale
prezentei bulelor de aer in materialul
stratificat (sandwich). ‘

Scopul inventiei este realizarea
impregndrii totale a fibrei de sticld cu pasti
poliestericd, mdrirea productivititii muncii cu
asigurarea  calitdtii uniforme, pe toat
suprafata produsului finit.

Problema tehnici pe care o rezolvi
inventia este intinderea transversali,
uniforma, a foliei inferioare §i superioare,
posibilitatea de armare, combinati cu tocitura
de fibre de diferite lungimi sau cu fir
continuu, la un grad de armare precizat si
eliminarea bulelor, formate in laminat din
cauza aerului inglobat intre straturi.

Instalatia pentru fabricat preamestec
poliesteric, armat §i laminat, cuprinde o rold
de intindere transversali, de constructie
speciald, legatdi de o cami spatiali prin
segmentii mobili, asezati pe suprafata
cilindrului, confectionati din lemn de esenti
tare, acoperiti cu pasld, una sau doui
dispozitive de alimentare pentru fibra de sticld
tocatd sau fir continuu, o unitate de
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preimpregnare s§i dezaerare, construiti dintr-
un tren de 2...7 role, cu profil diferit,
intercalate, pasul, dispunerea s§i raportul
numeric al rolelor avind canale de diferite
sectiuni care sunt bine definite, o unitate de
impregnare propriu-zisd, formatd din doui
trenuri de role, cel superior fiind mobil in
directia longitudinald §i verticald, iar cel
inferior fix.

In cele ce urmeazi, se di un exemplu
de realizare a inventiei, in legituri cu
fig.1...8, care reprezinti:

- fig.1, schita de ansamblu a masinii;

- fig.2, schema cinematici a cilindrului

--de intindere laterald;

- fig.3, vedere frontali a unititii de
preimpregnare §i dezaerare; _

- fig.4, vedere de sus a unititii de
preimpregnare;

- fig.5, detaliu A din rold de profil
circular;

- fig.6, sectiune B-B din rold de profil
longitudinal;

- -fig.7 s1 8, vedere frontaldi cu
reprezentarea pozitiei relative a rolelor.

Instalatia pentru fabricat preamestec
poliesteric, armat §i laminat, conform
inventiei, se compune dintr-un batiu 1, avind
dispus la extremitatea stingd a acestuia un
mecanism pentru sustinere §i derulare 2, a
unei role 3, din care se deruleazi o folie
suport inferioard 4, mecanismul fiind previzut
cu o frAnd cu bandi S si o rold de intindere
transversald 6, pusi in miscare datoritd
deplasdrii foliei 4. Intinderea transversald a
foliei suport 4 se realizeazd prin cursa tur-
retur a unor segmenti mobili 7 ce se
deplaseazd pe traiectoria circumferintei rolei
6, segmentii mobili fiind legati prin
intermediul unor brate 8, previzute la celilalt
capdt cu niste role ce urmiresc profilul
interior al unei came spatiale 9, fixe.

La partea superioard a batiului 1,
deasupra foliei 4, este prevdzut un jgheab 10,
pentru turnare pastd, prevdzut cu un raclor
reglabil 11, pentru fixarea grosimii stratului
de pastd printr-un dispozitiv cu gurub micro-
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metric, actionat manual sau cu o comandi
automat3, una sau doui unititi de debitare A, a
fibrei de sticld la lungimi diferite, formate dintr-o
pereche de valturi, dintre care un valt 12, echipat
cu nigte cutite, agezate elicoidal pe suprafata
exterioard, valturile fiind antrenate de un grup
motoreductor 13. in continuare, mai este previzut
un dispozitiv de introdus fir continuu 14,
constituit dintr-o rold canelatd, pasul canelurilor
fiind corelat cu numirul firelor introduse.

De asemenea, la partea superioard a
batiului 1 si sustinut de citre un cadru 15, este
dispus un mecanism de sustinere de derulare 16,
a unei role 17, din care se debiteazi o folie suport
superioara 18, mecanismul de derulare fiind pre-
vizut cu o frini, cu bandi 19 si niste role 20 si
21 de intindere pe directia transversald a foliei
suport 18, un jgheab pentru turnare pastd 22,
previzut si cu un raclor reglabil 23. In vederea
impreundrii celor doui folii, inferioard 4 si
superioard 18, la partea superioard a batiului 1,
este previzuti o pereche de role lise 24, iar in
continuare o unitate de preimpregnare-dezaerare,
compusd din doud pani la sapte role profilate 25,
suprapuse, fintre care translateazi o bandd
transportoare 26.

Preimpregnarea si dezaerarea eficientd a
laminatului se realizeazi intre banda transportoare
26 si rolele de presiune 25, fiind posibila reglarea
distantei dintre ele, chiar si in timpul functionrii
si datoritd geometriei speciale a canalelor de pe
suprafetele rolelor si a fortei de presare ce poate
fi reglatd cu ajutorul unor cilindri pneumatici 27,
iar antrenarea benzii transportoare 26 si a rolelor
de presare 25 se realizeazi prin intermediul unui
grup moto-reductor 28.

fn vederea obtinerii unei cit mai bune
impregndri a laminatului i a unui amestec cit mai
intim al rdsinei cu fibrele de sticld, in continuarea
rolelor de presiune 285, este prevdzutd o unitate de
impregnare propriu-zisd B, care este constituitd
dintr-un tren de role sperior 29, legate intre ele
prin intermediul unui jug, care este mobil pe
directia longitudinala si verticali si un tren de role
inferior 30, acesta tiind fix. Rolele de presare ce
formeaza trenul de role superior 29 si inferior 30
sunt prevazute cu un profil diferit, avand practicat
pe suprafata lor exterioari niste canale circulare,
longitudinale si elicoidale, prin intermediul cirora
se obtine o deplasare oscilatorie transversald a
pastei, pentru o cidt mai buni amestecare cu
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fibrele de sticld si dispunere intr-un mod uniform
a acesteia pe foliile inferioar3 4 si superioar 18.
De asemenea, rolele superioare 29 au o deplasare
cu un pas in dispunerea lor fatd de rolele
inferioare 30, fixe.

Deplasarea semifabricatului preimpregnat
printre rolele, superioard 29 si inferioard 30, se
realizeazi cu ajutorul unor benzi transportoare 31
ce sunt antrenate in miscarea de translatie de
citre un grup moto-reductor 28.

Reglarea presiunii asupra celui de-al
doilea grup de role profilate 29 si 30, ce
actioneazd asupra semifabricatului ce este
transportat fintre benzile transportoare 31, se
realizeaza prin  intermediul unor cilindri
pneumatici 32.

Dupi impregnarea semifabricatului, acesta
este preluat dintre benzile transportoare 31, de
citre o unitate de calibrare 33 ce cuprinde una sau
dous perechi de role  neprofilate, dupd care
produsul final este infisurat pe o bobind 34. Atat
unitatea de calibrare 33 cit si bobina de infdsurare
34 sunt antrenate in miscarea de rotatie de citre
grupul moto-reductor 28.

Prin utilizarea instalatiei, conform inven-
tiei, se obtin urmitoarele avantaje:

- 0 armare uniformd ;

- uniformitatea proprietitilor fizico-meca-
nice, in toati masa semifabricatului;

- eliminarea aerului din preamestec.

Revendicdri

1. Instalatie pentru fabricat preamestec
poliesteric, armat §i laminat, prelucrabil prin
presare la cald, caracterizatd prin aceea cdl, este
compusi dintr-un mecanism pentru derularea
foliei, ce cuprinde o rold folie (3 si 17) previzutd
cu o frini automati cu bandi (5 si 19), niste role
de intindere (6, 20 si 21), un set de folie suport,
din care una inferioari (4) si una superioars (18),
un jgheab pentru turnare pastd (10 si 22), previzut
cu cdte un raclor reglabil (11 si 23) pentru fixarea
pastei, o unitate (A) de debitare fibrd sticld, un
dispozitiv de introdus fir continuu (14), constituit
dintr-o rold canelatd, o unitate de impregnare i
dezaerare (24, 25, 26, 27 si 28), o unitate de
impregnare propriu-zis3 (B), o unitate de calibrare
(33) si de infasurare (34).
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2. Instalatie pentru fabricat. preamestec
poliesteric, armat §i laminat, caracterizati prin
aceea cdi, unitatea (A) de debitare fibri de sticli,
la lungime, este formati dintr-o pereche de valturi
(12), echipate cu niste cutite, dispuse elicoidal pe
suprafata exterioar3, fiind antrenate de un grup
moto-reductor (13). o

3. Instalane pentru fabricat preamestec
poliesteric, armat §i laminat, caracterizat3 prin
aceea cdl, unitatea de impregnare propriu-zisi (B)
cuprinde un tren de role superior (29) si un tren
de role inferior, fix (30), niste benzi transportoare
(31), antrenate de un grup moto-reductor (28) si
niste cilindrii pneumatici (32), de reglare a
presiunii trenului de role. :

4. Instalagie pentru fabricat preamestec
poliesteric, armat si laminat, conform revendici-
rilor 1...3, caracterizatd prin aceea cii, in vede-
rea fintinderii transversale a foliei suport,
inferioard (4) si superioar (18), este previzuti cu
un cilindru (6), pe suprafaa ciruia sunt aplicati
niste segmenti mobili (7), legati de o cami
spatiald (9), cu ajutorul unor brate (8).

5. Instalatie pentru fabricat preamestec
poliesteric, armat §i laminat, conform
revendicdrilor 1...4, caracterizatd prin aceea cii,
in vederea realizarii preimpregnirii §i dezaeririi
optime, rolele de preimpregnare
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(25) sunt previzute cu canale de diferite sectiuni,
iar forta de presare este reglabild, cu ajutorul.a
doud perechi ‘de cilindri pneumatici (27) si in
timpul functiondrii, preimpregnarea realizindu-se
intre 0 bandi transportoare (26) si valturile de
presare (25).

6. Instalatie pentru fabricat preamestec
poliesteric, armat §i laminat, conform
revendicdrilor 1....5, caracterizatd prin aceea
cdl, in vederea impregnirii si.lamindrii totale a
tocdturii de fibrd de sticld cu pasta poliestericd,
unitatea propriu-zisi de impregnare (B) cuprinde
un tren. de role (29) superior, legate intre ele
printr-un jug, fiind mobil pe directialongitudinali
si verticald, un tren de role inferior (30) fix,
rolele superioare (29) fiind dispuse, deplasat cu un
pas fatd de cele inferioare (30), transportul si
impregnarea semifabricatului realizdndu-se prin
intermediul- unor benzi transportoare (31) ce
imbracd rolele, superioard (39) si inferioar (30),
acestea - fiind dispuse fin interiorul ramurilor
benzilor transportoare 31).

7. Instalatie pentru fabncat preamestec
poliesteric, armat si laminat, - conform
revendicirilor 1....6, caracterizatd prin aceea
cii, pentru eliminarea frecirilor si alunecirilor
dintre rolele de preimpregnare (25) si laminatul
transportat, acestea sunt antrenate in sensul
miscdrii benzii de transport (26).

(56) Referinte bibliografice
Brevet RO nr. 80876

Pregedintele comisiei de inventii: dr. ing. Paraschiv Adriana

Examinator: ing. Petrescu Ioan Cristea
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