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lnyen%ia se referd la. o matrifd folositd la realizarea pieselor
miniaturale: din materiale polimerice folosind procesul de
injectare: Tn’ matritd si activarea acestuia cu ultrasunete,
precum $i la un procedeu pentru realizarea acestor piese.
atrifa. ‘conform’ inventiei este constituitd dintr-un suib-
ansarablu (1) pachet superior mobil ce se deplaseaza ghidat
de nigte coloane (2) de qh[dare, un subansamblu (3) pachet
inferiorfix, nigte ansambluri convertoare ultrasenice, formate
din transductoare 612 mobile Tn tregte U81 gi concentratoare
(8) fixe cilindrice US2, o pastild (9) superioard atagaté prin
insurubare lacapdtul unui corp (5) rezonator, si o pgshlaﬁl@)
inferioard atagaté tot prin Thgurubare la” capatul con-
centratorului (8) convertor ultrasonic fix, corpul rezonator (5)
fiind fixat nodal Tn subansamblul (1) pachet mobil superior al
matritei ce are la interior un orificiu de ghldare prin ajusta
alunecdtor, pentru un concentrator (6) adaptor de unda, sio
bandd (7) polimericd ce pdtrunde printr-un orificiu sub
concentrator (8), in zona inferioard a.corpului (§) rezonant.
Procedeul conform inventiei.constd in decuparea, injectarea
si Tndesarea materialulur polimeric: Tn spaliile: tehnologice
create: In pastila, (9) superioard si pastila” (10) inferioard,
reunite in pom}le inchisd a matrifei, realizate prinintermediul
concentratorului (6) adaptor de unda, ce aluneca ghidat pe
suprafa%a sa din zona vecind nodului sdu de: oscilatie, Tn
ajustajul alunecator, creatin zona nodald a corpului (5) rezo-
nator fixat nodal in subansamblul (1) pachet mobil superior
al matrifei, avand o lungime in M2 corespunzatoare frec-
venteide vibratie a convertorului ultrasonic US2 fix, corpul (5)
rezonatorghidand deplasarea concentratorului (6) adaptor si
accesul benzii (7) polimerice in zona vecing injectarii, astfel
incétsa formeze ventre de vibratie in zona injectdrii in cuiburi
si noduri de oscila%ie in zonele de fixare-montaj n
subansamblurile mabil (1) si fix (3) ale matritei.
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MATRITA SI PROCEDEU DE INJECTARE A PIESELOR MINIATURALE

[nventia se referd la domeniul fabricatiei pieselor miniaturale din materiale polimerice
prin procedeul de injectare in matritd folosind activarea procesului cu ultrasunete.

Realizarea pieselor din materiale polimerice de dimensiuni mici si foarte mici prin
injectare in matrite este legatd de o serie de dificultdti tehnologice care impun limite
procedeului, respectiv adoptarea unor solutii constructive si functionale speciale si
costisitoare. Dificultatea majord in procesele de microinjectare este legata de conditiile
dificile de curgere si umplere adecvatd a cavititilor unei matrite (cuiburilor) de materialul
polimeric topit, astfel ca si se poatd asigura forma si dimensiunile piesei injectate.Cu cét
spatiile de curgere a materialului polimeric sunt mai mici cu atdt viteza de solidificare a
materialului polimeric topit, Tn contact cu peretii reci ai matritei, este mai mare si poate sa
apard asa zisa “‘sigilare” chiar Tnaintea umplerii corecte a cuiburilor. De asemenea pentru
piesele de dimensiuni foarte mici existd dificultdti in expulzarea lor din cavititile de formare,
dispozitivele cunoscute fiind In majoritatea cazurilor neaplicabile.

Piesele miniaturale din materiale polimerice se regésesc cu precadere in domenii ca
tehnica medicala, biotehnologie sau componente plastice pasive pentru retele optice.
Exemplele includ micromotoare si roti dintate, comutatoare optice, senzori ai glicemieli si a
tensiunii arteriale precum $i componente pentru chirurgia minimal invaziva.

Piesele miniaturale conform prezentei inventii sunt din materiale polimerice
termoplastice care pot fi configurate la forme predominant 2D cu dimensiuni maxime de 10
mm si grosimi pana la 1 mm sau la forme 3D, tridimensionale,cu dimensiuni maxime pana la
5 mm, iar greutatea pieselor situindu-se la maximum 5 grame.

Ultrasunetele folosite in activarea procesului de injectare in matrita conform inventiei
sunt cele de joasa frecventd cuprinse intre 20 si 50 Khz cu puteri pe transductor intre 50 si 500
w si densitati de putere pe suprafetele active cuprinse intre 5 si 100 w/cm®. Pentru activarea cu
ultrasunete a procesului de injectare sunt folosite convertoare ultrasonice alcatuite din
transductoare prevazute cu concentratoare adaptoare de unda, ansamblul lor fiind dimensionat
pe directtia de propagare a ultrasunetelor astfel incat sa realizeze dimensiuni multiplu de A/2
care sunt compatibile cu functionarea in regim de rezonantd cu materializarea la capetele
ansamblului a unor ventre de vibratie, iar intre acestea a unor noduri, care permit fixarea
ansamblui de structura mecanicd de activare. Concentratoarele adaptoare de undd sunt
realizate din otel, titan sau aliaje de aluminiu. Transductoarele de tip electrostrictiv sunt
realizate din materiale piezoceramice (in special zirconat-titanat de plumb), iar cele de tip
magnetostrictiv din materiale feromagnetice (in special Nikel).

Actiunea ultrasunetelor asupra materialelor polimerice termoplastice se materializeaza
intr-o prima faza prin topirea materialului, iar in faza topitd si de curgere a acestuia, prin
efectul ultrasonic termopelicular care constd in cresterea temperaturii in volumul materialului
activat si ca atare reducerea vascozitatii lui si prin reducerea coeficientului de frecare intre
materialul topit si suprafetele metalice n contact cu el n timpul curgerii[1],[2].[31.[4].

1/



(\-2013-00893--
16 ~12- o0

Se cunosc mai multe matrite de inectat piese din materiale polimerice care folosesc
energia ultrasunetelor pentru activarea procesului.

Inventia RO 122811 B1/2010 descrie o matritd pentru injectarea pieselor de
dimensiuni mici si foarte mici in care un ansamblu ultrasonic constituit din transductor si
concentrator are la capdtul activ atasatd placa portcuib, iar o piesd rezonantd de lungime
compatibild cu ansamblul rezonant determinat de transductor si concentrator are la capatul
dinspre planul de separatie atasatd o placa purtind orificiul de injectare. Ansamblul determinat
de transductor — concentrator i piesa rezonantd, cuprins in constructia unei matrite de
conceptie clasica, asigura activarea ultrasonicd in zona terminala de injectare si in cuiburi a
materialului polimeric topit provenit de la duza masinii de injectat. Activarea zonei active de
formare in cuiburi impiedica solidificarea prematura a pieselor de dimensiuni mici i asigurd o
mai bunid fluiditate a materialului topit prin spatii de curgere de dimensiuni reduse.
Dezavantajul solutiei tehnice a inventiei consti in faptul ca ea nu inlatura utilizarea masinii de
injectat si impune injectarea laterala.

Inventia US 6464485 B1/2002 descrie constructia unei matrite destinatd obtinerii prin
injectare a unor discuri optice de precizie in care pentru favorizarea curgerii materialului
polimeric topit prin spatiile matritei si asigurarea preciziei si calitatii discului optic injectat
foloseste activarea cu ultrasunete si dimensiuni compatibile in A/2 pe directie longitudinala a
elementelor constructive ale matritei. Dezavantajul solutiei tehnice a inventiei consta in faptul
ca ea nu inlatura utilizarea maginii de injectat.

Inventia RO 123400 B1/2012 descrie o matritd de injectat cu canale calde in care un
convertor ultrasonic transductor-concentrator este incorporat in constructia matritei astfel
incét realizeaza activarea ultrasonicd a materialului polimeric in zona duzei finale in
vecinitatea imediatd a cuiburilor. Dezavantajul solutiei tehnice a inventiei consta in faptul ca
ea nu inldtura utilizarea masinii de injectat si necesitatea unui numar de convertoare egal cu
numarul de cuiburi ceea ce exclude practic utilizarea ei eficientd in cazul injectdrii pieselor
miniaturale.

Inventia EP 2471644 A1/2010 descrie o matritd in care sunt folosite doua convertoare
ultrasonice transductor-concentrator. Primul convertor utilizat la partea superioara are rolul de
a debita semifabricatul polimeric din banda continud si dupa aceea il preseaza si-l topeste
injectandu-l intr-un spatiu tehnologic din semimatrita superioard pentru distributie cétre
cuiburile de formare a pieselor din semimatrita inferioard. Un al doilea convertor ultrasonic
transductor-concentrator activeaza spatiul tehnologic de distributie a polimerului topit din
partea semimatritei inferioare asigurdnd astfel o curgere eficientd catre cuiburi. Matrita
conform inventiei elimind necesitatea maginii de injectat, dar are dezavantajul cad activarea
ultrasonica suplimentard se produce in spatiul tehnologic de distributie si nu in zona cuiburilor
ceea ce afecteaza eficienta activarii pe mésura ce piesele sunt mai miniaturale.
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Problema pe care o rezolva inventia este aceea de a realiza o matritd de injectare
destinatd fabricarii de calitate a pieselor miniaturale, care si evite pericolul solidificarii
necontrolate a materialului in spatiile reduse de curgere, care s functioneze fara utilizarea
maginilor pentru preparare si injectare a materialelor polimerice si care sa asigure un ciclu de
injectare cat mai scurt .

Matrita si procedeul de injectare a pieselor miniaturale,conform inventiei, inlatura
dezavantajele de mai sus prin aceea cd este alcdtuita dintr-un subansamlu mobil superior care
include prin fixare in zona nodald de oscilatie un corp rezonator in A/2 si care la interior
asigura printr-un ajustaj alunecétor deplasarea ghidata a unui concentrator adaptor de unda in
A/2, atasat unui convertor ultrasonic deplasabil. Concentratorul adaptor de unda in A/2 executd
in timpul deplasirii spre interiorul matritei decuparea unei portiuni din materialul polimeric
sub forma de banda ce este introdus pe lateral intr-un spatiu creat sub concentrator si la
orificiul de intrare intr-o pastila atasata prin insurubare la capitul corpului rezonator si care
poartd orificiul central de injectare in cuiburi. Dupd decupare, sub actiunea energiei
ultrasonice, materialul polimeric se topeste si este injectat cétre o pastila inferioara care poarta
cuiburile pieselor. Pastila inferioard, cu cavitétile cuiburilor, este atasatd prin insurubare pe
extremitatea superioard a concentratorului unui al doilea convertor ultrasonic, fixat in zona
nodald a concentratorului, in ansamblul inferior fix al matritei, similar cu solutia tehnica
prezentatd in RO 122811 B1/2010. Deplasarea ansamblului superior al matritei, in raport cu
ansamblul inferior fix, este ghidata prin coloane de ghidare. Activarea ultrasonica a pastilei
inferioare, care contine cuiburile, asigurd energia necesard producerii efectului ultrasonic
termopelicular pe tot traseul de curgere impiedicdnd solidificarea necontrolatd si asigurand
umplerea corectd a cavitatii cuiburilor, cu efecte benefice pentru omogenizarea materialului,
respectarea conditiilor de calitate si minimalizarea timpului de injectare. Pentru functionarea
corectd in regim de rezonanta a corpurilor concentratoarelor activate ultrasonic acestea sunt
dimensionate astfel ca sd reproduca o structurd longitudinala de lungime compatibild cu
frecventa oscilatiei de activare , adica de lungime egald cu un multiplu de A/2 si materializarea
ventrului de oscilatie in planul cuiburilor si a nodurilor in zonele de fixare in matrita.
Activarea ultrasonicd a celor doua convertoare este asiguratd de un generator sau de doua
generatoare de ultrasunete astfel incat sd se asigure conditii optime de curgere, timp minim de
umplere si indesare si in final evacuarea pieselor injectate din cuib prin vibrare. Astfel
activarea ultrasonica incepe cu convertorul mobil superior dupd care incepe activarea
ultrasonica a convertorului ultrasonic inferior, periodele de activare putand fi consecutive sau
partial suprapuse. Dupa injectare si umplere a cuiburilor, in perioada de ricire si solidificare
in matritda a pieselor, activarea ultrasonica este opritd, iar un sistem de racire cu circulatie de
lichid de racire prin canale in concentratorul convertorului inferior asigurd solidificarea rapida
a materialului in cavitatile matritei. La finalul ciclului de injectare, in faza de deschidere a
matritei, se porneste din nou activarea ultrasonica a convertorului ultrasonic inferior pentru ca
prin vibrarea pastilei cu cuiburi, in pozitia deschisd a matritei, sd se asigure expulzarea
pieselor injectate (diagrama cilcului de injectare din fig.4). Pastilele din partea superioara si
partea inferioara, atasate la capdtul corpului rezonator respectiv la capatul concentratorului
convertorului ultrasonic inferior, au dimensiuni corelate cu corpul, respectiv concentratgruse
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care se monteaza prin insurubare astfel cd impreund cu acestea si indeplineasca conditia de
compatibilitate a lungimii ansamblului rezonator (multiplu de A/2) si pot fi configurate la
interior astfel incat si asigure o injectare cu distributie radiald in cuiburi, (fig.2), sau cu o
distributie centrald in cuiburi, (fig.3) , similar solutiei prezentate in inventia RO 122811
B1/2010.

Matrita si procedeul de injectare a pieselor miniaturale, conform inventiei, prezintd
urmatoarele avantaje:

- asigurd injectarea pieselor miniaturale fard utilizarea masinilor de injectat de
constructie clasica sau adaptatd microinjectarilor, care sunt costisitoare si voluminoase;

- asigurd evitarea solidificarii necontrolate a materialului injectat in matrita la
realizarea pieselor miniaturale care se pot raci inainte de terminarea procesului de injectare
sau la pauze intre cicluri;

-asigura reducerea duratei ciclului de injectare si deci optimizarea procesului;

- asigurd evacuarea usoard a pieselor injectate din matritd si respectarea conditiilor de
calitate si precizie impusd acestora.

Se da in continuare, un exemplu de realizare a inventiei in legdtura cu figurile care
reprezinta;

-Fig. 1, Sectiune longitudinald prin matrita;

-Fig. 2, Sectiune detaliu in zona cuiburilor, variantd cu retea de distributie radiala;
-Fig. 3, Sectiune detaliu in zona cuiburilor, varianta cu reea de distributie centrald;
-Fig. 4, Diagrama ciclului de injectare.

Matrita si procedeul de injectare a pieselor miniaturale,conform inventiei, este o
constructie de tip sandwich, clasicd, constituitd dintr-un subansamblu pachet de placi mobil
superior 1, care se deplaseazd pentru inchidere si deschidere in raport cu un subansamblu
pachet de placi fix inferior 3, ghidat fiind de niste coloane de ghidare 2. Un ansamblu
convertor ultrasonic US1 4, format din transductor si concentrator, alimentat de la un
generator de ultrasunete, realizeaza activarea ultrasonica a unui concentrator adaptor de unda
6. de tip cilindric in trepte, care se deplaseazd ghidat pe portiunea nodald intr-un ajustaj
alunecétor n interiorul unui corp rezonator 5 de lungime A/2, fixat in zona sa nodala de flansa
in subansamblul pachet de placi mobil superior 1 al matritei. Lungimea de &/2 a corpului
rezonator 5, rezultatd din dimensionarea pe frecventa ultrasonicd de lucru, asigurd mentinerea
ventrului de amplitudine pentru oscilatiile ultrasonice in zona planului de separatie a matritei
n pozitia ei inchisa. Pe partea laterald a corpului rezonator 5 se afla un orificiu care asigura
introducerea in interiorul corpului rezonator 5 si sub capatul concentratorului adaptor de unda
6 a materialului polimeric de injectat sub forma unei benzi 7. Capétul corpului rezonator 5
este constituit dintr-o pastild superioard 9 fixatd prin insurubare si care contine in dreptul
concentratorului adaptor de unda 6 o cavitate cilindricd prelungitd cu una conica care si
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asigure pe de o parte muchii tdietoare pentru capatul concentratorului adaptor de unda 6, care
va decupa o portiune din bandd polimerica 7, iar pe de altd parte sa dirijeze materialul
polimeric prin duza conica citre planul de separatie si reteaua de injectare Tn urma topirii
acestuia sub actiunea energiei ultrasonice emisa prin capatul concentratorului adaptor de unda
6. in partea inferioard a planului de separatic se giseste capatul activ al unui convertor
ultrasonic US2 8, constituit dintr-o pastila inferioara 10 fixatd prin insurubare si care poarta pe
suprafata ei superioard reteaua de distributie si cavitatile cuiburilor in care este injectat
materialul polimeric topit si in care se configureaza la solidificare, in timpul racirii, piesele
miniaturale.Convertorul ultrasonic US2 8, este fixat in zond nodala de flansd a
concentratorului intr-un subansamblu pachet de placi fix 3, care constituie partea inferioara a
matritei, iar convertorul ultrasonic US2 3 este alimentat de un generator de ultrasunete sau de
acelasi generator de ultrasunete ca si convertorul ultrasonic US1 4,

In pozitie deschisa a matritei ansamblul convertor ultrasonic US! 4 este retras si
neactivat ultrasonic, la fel fiind neactivat si ansamblul convertor ultrasonic US2 8. La
inceperea ciclului de injectare, subansamblul pachet de placi mobil superior 1 se deplaseaza
inchizand matrita la nivelul planului de separatie prin presare pe subansamblul pachet de placi
inferior fix 3, astfel incat concentratorul ansamblului convertor 8 cu pastila inferioard 10 sa fie
in contact si prelungire cu pastila superioard 9 si corpul rezonant 5, astfel incat pe directia
longitudinalad si de injectare sa se reproduca un front de undé a vibratiilor ultrasonice, care
localizeazi ventru de oscilatie la nivelul retelei si cuiburilor de injectare din pastila inferioara
10 si noduri de vibratie in zonele de fixare intre placi a convertorului ultrasonic 8 si a corpului
rezonant 5. In aceastd fazi se produce activarea ultrasonica a convertoarelor 4 si apoi 8.
convertorul 4 fiind actionat coboard si prin actiunea concentratorului adaptor de unda 6,
ghidat in interiorul corpului rezonant 5, sa se realizeze decuparea unei portiuni de material din
banda 7, plastifierea ei sub actiunea ultrasunetelor si injectarea si indesarea in cuiburile de
formare a pieselor miniaturale in conditiile unei activari ultrasonice bilaterale si independente
una fata de cealalta. Activarea ultrasonicd bilaterala este oprita la finalul umplerii cavitatilor
urméand ¢ lichidul de racire ce circula prin canale practicate in concentratorul ansamblului
convertor ultrasonic 8 si sub pastila inferioard 10 sa asigure o solidificare rapidd a pieselor
miniaturale in cuiburi. In momentul deschiderii matritei, prin retragerea subansamblului
pachet superior mobil 1 si a convertorului ultrsonic 4, se porneste din nou si pentru scurt timp,
sub formd de impuls, activarea ultrasonicd a convertorului ultrasonic 8, care va produce
vibrarea necesard desprinderii pieselor miniaturale din cavitdtile cuiburilor. Pentru
configuratia pastilelor 9 si 10, care alcatuiesc zona de injectare si reteaua de distributie cu
cuiburile aferente se pot practica fie varianta injectdrii centrale, cu distributie radiala spre
cuiburi (fig.2), fie varianta injectarii multipunct, pe verticald, direct in cuiburile matritei

(fig.3).
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REVENDICARI

1.Matrita si procedeu de injectare a pieselor miniaturale formata din:

-un subansamblu pachet superior mobil (1), care se deplaseaza ghidat prin niste coloane de
ghidare (2) in raport cu un subansamblu pachet inferior fix (3);

-niste ansamble convertoare ultrasonice formate din transductoare si concentratoare cilindrice
in trepte US 1 mobil (4) si US2 fix (8), care sunt fixate in zonele nodale ale concentratoarelor
in subansamblele pachet superior mobil (1) si respectiv in subansamblul pachet inferior fix

(3)

-niste pastile superioard (9) si inferioara (10), atasate prin insurubare la capatul unui corp
rezonator (5) si respectiv la capdtul concentratorului ansamblului convertor ultrasonic fix (8)
si care configureazd impreuna la interior canalul central de injectare, canalele de distributie si
cuiburile pieselor miniaturale;

-un corp rezonator (5), fixat nodal in subansamblul pachet mobil superior (1) al matritei si
avand o lungime in A/2 corespunzétor frecventei de vibratie a convertorului ultrasonic US2 fix
si avAnd in zond nodald la interior un orificiu de ghidare prin ajustaj alunecitor unui
concentrator adaptor de unda (6);

-un concentrator adaptor de unda (6) de tip cilindric in trepte, de lungime X /2 corespunzator
frecventei de vibratie a convertorului ultrasonic US1 mobil si atasat de acesta prin insurubare;

-0 banda polimerica (7), care pitrunde printr-un orificiu, sub concentratorul adaptor de unda
(6) in zond inferioard a corpului rezonant (5);

caracterizate prin aceea cai,

la inchiderea matritei se stabileste un sistem oscilant rezonant pe frecventa ultrasunetelor
emise de ansamblul convertor ultrasonic US2 astfel incdt se materializeazd un ventru de
oscilatie la nivelul planului de separatie si in zona retelei de distributie si cavitatilor cuibului,
care va asigura curgerea optima, umplerea si omogenizarea materialului polimeric topit in
matritd, iar injectarea propriu zisd va fi realizatd ca urmare a unei miscari independente
realizate de ansamblul convertor superior US1, care prin intermediul concentratorului adaptor
de unda (6), ghidat in corpul rezonant (5), se va realiza decuparea unui volum de material,
din banda polimerica (7), plastifierea acestuia sub actiunea ultrasunetelor si injectarea si
indesarea in cavitdtile cuiburilor matritei definite de configuratia pastilei inferioare (10), la
terminarea injectarii oprindu-se activarea ultrasonica pentru solidificare in matrita, iar la
deschiderea ei realizdndu-se o activare a subansamblului convertor inferior US2, de scurtd
duratd, pentru expulzarea pieselor miniaturale injectate.

2. Matrita si procedeu de injectare a pieselor miniaturale, conform revendicarii 1,
caracterizate prin aceea ca un ansamblu convertor ultrasonic mobil (4), constituit dintr-un
transductor de tip electrostrictiv sau magnetostrictiv si un concentrator cilindric in trepte de
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lungime A /2 , alimentat de un generator de ultrasunete, executd miscare de deplasare de du-te-
vino in lungul axei matritei prin actionare mecanica, efectuand activarea ultrasonica pentru
decuparea unui volum predeterminat de material polimeric din bandd polimericid (7),
plastifierea lui si injectarea si indesarea lui in spatiile tehnologice de injectare create in
pastilele superioara (9) si inferioara (10) reunite in pozitia inchisa a matritei.

3. Matritd si procedeu de injectare a pieselor miniaturale, conform revendicarii 1,
caracterizatd prin aceea ca, decuparea, injectarea si indesarea materialului polimeric in spatiile
tehnologice create in pastilele superioard (9) si inferioard (10) reunite in pozitia inchisd a
matritei, ca urmare a deplasarii si activarii ultrasonice cu ansamblul convertor ultrasonic
mobil (4), se realizeaza prin intermediul unui concentrator adaptor de unda (6) de tip cilindric
in trepte, care alunecd ghidat pe suprafata sa din zona vecind nodului sau de oscilatie, in
ajustajul alunecator, creat in zona nodald a unui corp rezonator (5) fixat nodal in
subansamblul pachet mobil superior (1) al matritei si avand o lungime in X /2 corespunzétor
frecventei de vibratie a convertorului ultrasonic US2 fix, rolul acestui corp rezonator (5) fiind
acela de a asigura, pe interiorul sdu, ghidarea deplasarii concentratorului adaptor (6) , accesul
materialului polimeric sub forma de banda (7) in zona vecind injectérii si cel de realizare a
unei structuri rezonante compatibile cu frecventa de vibratie a convertorului ultrasonic US2
fix, astfel ca s se realizeze ventre de vibratie in zona injectérii in cuiburi si noduri de oscilatie
in zonele de fixare - montaj in subansamblele pachet mobil (1) si fix (3) ale matritei in timpul
injectdrii si activarii.

4.Matritd si procedeu de injectare a pieselor miniaturale, conform revendicérii 1,
caracterizatd prin aceea cd, un ansamblul convertor ultrasonic fix (8) este format dintr-un
transductor de tip electrostrictiv sau magnetostrictiv si un concentrator cilindric in trepte de
lungime A /2, alimentat de un generator de ultrasunete, concentratorul avand prevézute orificii
de alimentare si evacuare cu lichid de racire, care patrunde in timpul etapei de solidificare a
ciclului de lucru in vecinatatea pastilei inferioare (10) asigurdnd récirea cuiburilor, pastila
inferioard (10) fiind montata prin insurubare pe capatul concentratorului.

5. Matrita si procedeu de injectare a pieselor miniaturale, conform revendicarii 1,
caracterizatd prin aceea cd, zona activa de injectare formata dintr-un canal central cilindric de
decupare, prelungit cu un canal conic de injectare centrald, canale de distributie in cuiburi si
cuiburile propriu-zise sunt configurate in doud pastile superioard (9) si inferioara (10), atasate
prin insurubare in corpul rezonator (5) si concentratorul ansamblului convertor ultrasonic fix
(8) si care impreund cu acestea asigura dimensiunile compatibile in A /2 la rezonanta astfel ca
activarea ultrasonica sa se produca cu maxima eficienta in zona cuiburilor, in pozitia inchisa a
matritei.

6. Matritd si procedeu de injectare a pieselor miniaturale, conform revendicérii 1,
caracterizatd prin aceea cd, procedeul de injectare decurge prin inchiderea matritei actionata
mecanic simultan cu deplasarea actionatdi mecanic a ansamblului convertor ultrasonic
superior (4), care prin activare ultrasonica si prin concentratorul (6) realizeazd decuparea,
plastifierea si injectarea materialului polimeric in matritd, in momentul injectérii suprapus
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partial sau total cu activarea ansamblului convertor ultrasonic (4), se produce §i activarea
ansamblului convertor ultrasonic ultrasonic (8), cele doud ansambluri oprindu-si activarea in
fazd urmatoare de solidificare a materialului polimeric in cuiburi, iar la sfarsitul ciclului, in
momentul deschiderii matritei, ansamblul convertor ultrasonic (8) executind sub forma de
impuls o activare ultrasonica pentru expulzarea pieselor miniaturale formate in matrita.

7. Matritd si procedeu de injectare a pieselor miniaturale conform revendicarii 1,
caracterizatd prin aceea cd, pentru configuratia pastilelor 9 si 10, care alcatuiesc zona de
injectare si reteaua de distributie cu cuiburile aferente, se pot practica fie varianta injectarii
centrale cu distributie radiald spre cuiburi, fie varianta injectdrii multipunct, pe verticala,
direct in cuiburile matritei.
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