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REZUMAT: Lucrarea prezinta rezultatul cercetarilor interdisciplinare privind realizarea unui racitor
sportiv din compozite polimerice utilizand solutii inovative din punct de vedere al constructiei si al
materialului structural din care este realizat.

Lucrarea abordeaza proiectarea, modelarea si simularea structurii acestuia folosind softuri specializate.
Pentru realizarea formei si structurii inovative se prezinté analiza de marketing a produsului cu
stabilirea strategiilor de proiectare si realizare. Se are in vedere realizarea partilor componente ale
produsului, prin injectia in matrita a compozitului polimeric ranforsat cu fibre scurte de sticla si folosind
tehnologia de injectie asistatd cu gaz in cilindru de injectie pentru obtinerea unei structuri microcelulare
a materialului cu rezistenta ridicata si greutate scazutd. Rezultatele cercetarii cu aplicabilitate industriala

vor conduce la realizarea unui prototip si produs roméanesc de performanta.

CUVINTE CHEIE: racitor, bicicletd, adaptabil, inovativ, rezistent.

1. INTRODUCERE

Racitoarele au fost Intotdeauna o necesitate,
mai ales Tn sezonul cald si in tarile tropicale pentru
mentinerea prospetimii mancarii, sau pentru racirea
bauturilor. De-a lungul timpului s-au produs
diferite tipuri de racitoare, tendinta insa fiind
adaptarea lor pentru cat mai multe domenii
recreationale.

Primul racitor a fost inventat de Richard C.
Laramy pe data de 24 februarie 1951.

Lucrarea urmareste realizarea unui racitor
sportiv din material polietilena de inalta densitate
(HDPE) cu capacitatea de 10 litri. Obiectivele
urmarite sunt: montarea usoara pe portbagajul
bicicletelor, greutate scazutd, rezistenta ridicata,
utilizarea unui senzor pentru monitorizarea
temperaturii din interior. Obtinera acestuia se va
realiza prin procedeul de injectie asistata cu gaz in
cilindru.

2. STADIUL ACTUAL

in momentul actual existi pe piatdi un
accesoriu de compartimentare pentru biciclete, dar
acesta este realizat din material textil, nerealizand
functia de termoizolare (Fig.1). Exista pe piata
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mondiala firme producdtoare de cutii termoizolante
de diverse dimensiuni, nefiind proiectate si realizate
pentru biciclete (Fig2). Racitoarele sportive sunt
folosite n foarte multe domenii Tn ziua de azi, cum
ar fi: pescuitul sportiv, camping, portabile pentru
calatorii. Vinzarea de biciclete este Tn crestere,
aceastea fiind folosite din ce in ce mai mult ca
mijloc de recreere.

Fig.1 Model de geanti pentru bicicleta
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Fig.2 Modele de ricitoare




3. REALIZAREA UNUI RACITOR SPORTIV  pietei din domeniul urmarit.

DIN COMPOZITE POLIMERICE Am vizitat magazine cu echipamente si
accesorii specifice lucrarii noastre de cercetare, de
asemenea am consultat si magazinele online.
(Fig.5; Fig.6; Fig.7; Fig.8)

Aplicarea tehnologiei de injectie asistatd cu
gaz 1n cilindru a materialului polimeric ranforsat cu
fibre scurte de sticla pentru realizarea formei
structurale a racitorului sportiv.

Scopul utilizarii acestei tehnologii este de a
crea un produs usor, cu o rezistenta mare si montaj
usor.

3.1 . Solutii inovative

Récitorul are formd ergonomica, eficientd
ridicatd in pastrarea produselor reci pe parcursul
calatoriei cu bicicleta si 0 capacitate de
ihmagazinare de aproximativ 10 | . Materialul
folosit Tn constructia acestuia, are proprietatea de
termoizolare. De altfel a fost montat un senzor
pentru monitorizarea temperaturii din interior
(Fig.3) si un mecanism de prindere, reglabil pe
orice tip de portbagaj al bicicletelor, format din
doua parti componente principale.(Fig.4)

e
ig. odel de senzor pentru monitorizarea
temperaturii

Fig.7 Website ricitoare
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3.2 Analiza de marketing In  prezent existai atdt accesorii de
Pentru proiectarea formei si  analizei ~ Inmagazinare, atasabile unei biciclete, Tnsa fara

structurale a ricitorului am facut o cercetare asupra  Proprietati termoizolante, acestea fiind din material
textil (Fig.9), cat si cutii care au capacitatea de a

Fig.8 Website ricitoare

Fig.4 Parti componente principale asamblate
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pastra o temperatura scazutd, insa de dimensiuni
incompatibile cu o bicicleta. (Fig.10)

Fig.9 Geanta atasabili pe bicicleta

Fig.10 Racitor din material polimeric

Tn urma unei analize a produselor existente pe
piatd, un astfel de racitor reprezinta o inovatie in
domeniul articolelor sportive.

3.3 Proiectarea si modelarea cu softuri
specializate

Dupa formarea unei idei despre cum am vrea
sd arate si ce proprietati sd indeplineasca produsul,
am Tnceput modelarea 3D n softul specializat
Autodesk Inventor 2016 pentru fiecare din partile
componente. Dupa mai multe incercéri de a crea un
astfel de racitor am ales varianta optima prezentata
in Fig.11 si Fig.12.
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Fig.12 Exemplu racitor montat pe bicicleta

3.4 Proiectarea partilor componente

Produsul este format din mai multe parti
componente : Corp, Capac, Mecanism de prindere,
Clema de prindere.

Partile componente se realizeaza dintr-un
material compozit polimeric ranforsat cu fibre
scurte de sticla prin tehnologia de injectare in
matrita. In scopul de a obtine un produs cu o
structurd microcelulara a materialului cu rezistenta
mare si greutate scazutd, am folosit tehnologia de
injectie asistatd cu gaz in cilindrul de injectie
aceasta rezultand la expandarea materialului.

3.4.1 Corp racitor
Corpul (Fig.13) a fost proiectat cu urmatoarele
caracteristici:

e forma aerodinamica;

e capacitate adecvata
fnmagazinarea produselor
unei singure persoane;

e design ergonomic;

pentru
necesare

Forma racitorului este trapezoidala, colturile



sunt rotunjite pentru aerodinamicitate, iar pozitia
este optima fiind pusa in spatele seii unde rezistenta
aerului este minima

Fig.13 Corp racitor

3.4.2 Capac racitor

Capacul racitorului a fost proiectat sa se
inchidd ermetic, pentru a asigura pastrarea
temperaturii pe o perioada de timp cat mai mare.
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Fig.14 Capac ricitor
3.4.3 Clema de prindere

Clema de prindere(Fig.15) este proiectata din
neopren; un cauciuc sintetic cu proprietati de
rezistenta superioara impotriva razelor solare, ozon,
hidrocarburi, greutate redusa, flexibilitate. Se
bazeaza pe principiul de fixare foarte simplu cu
element flexibil de legatura si este interschimbabila.

Fig.15 Clema de prindere



3.4.4 Mecanism de prindere Un alt sistem de prindere pentru ricitor este

Mecanismul de prindere (Fig.16) este de tip ~ Cel cu prisme mobile, proiectat pentru a asigura
coadi de rindunica, format din mai multe elemente. ~ Prinderea si desprinderea rapida. Acesta este
Placa de sustinere 1 este fixatd prin insurubare de  reprezentat in figurile de mai jos. (Fig.19, Fig.20,
corpul ricitorului, fiind montatd prin canalul coada  Fi9.21)
de randunica de placa de montare 2. Placa de
montare 2 are pe extremitati 4 bride pentru
prinderea racitorului de portbagajul bicicletei.
Sistemul cu bride este proiectat cat mai universal,
pentru a se potrivi cat mai multor feluri de
portbagaje.

Fig.19 Sistem de prindere cu prisme mobile (vedere
izometrica)

Fig.16 Mecanism de prindere

Fig.20 Sistem de prindere cu prisme mobile (vedere
izometrica)

e

Fig.17 Mecanism prindere

Fig.21 Prisma mobili (detaliu sistem de prindere cu
Fig.18 Bride flexibile prisme mobile)
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4. CARACTERISTICILE PRODUSULUI

4.1 Materialul

Unul dintre cele mai importante atribute este
reprezentat de materialul folosit. Pentru o eficienta
ridicatd in vederea pastrarii temperaturii scazute,
produsul nostru este fabricat din materialul
polimeric compozit HDPE (polietilena de inalta
densitate). Materialul HDPE are o rezistenta
mecanicd ridicatd, nu este afectat de majoritatea
agentilor chimici, ofera o duritate mare a
suprafetelor, este usor de injectat, cost foarte

scazut, este rezistent la temperatura (-35°C +
+65°C)si absorbtie de apa scazuta. (Fig.22)

MATRITA

Fig.22 Procedeul de injectare in matrita asistati cu
gaz

4.2 Aspectul fizic

Récitorul are dimensiunea 350 x 170 x 300
mm. (L x | x h) Produsul prezinta racordari pentru
a oferii un profil sportiv, dar fara sa 1i afecteze
cantitatea transportabilda (10 1). Am ales culori
deschise pentru a avea un aspect placut.

5. PROCESUL DE FABRICATIE

Injectarea Tn matrita asistata cu gaz este o
metoda relativ noua de fabricare care consta in
introducerea unui gaz n cilindrul de injectie, acesta
este dizolvat in topitura de polimer dupa care este
injectat in cavitatea matritei. (Fig.23)
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Fig.23 Proces de injectie asistati cu gaz

Tn timpul procesului de injectie topitura se
solidifica la exterior in contactul cu peretii cavitatii,
iar la interior, datorita gazului care a fost
omogenizat cu topitura se creaza o structura
microcelulara spumoasa. (Fig.24)

Procesul de injectie microcelulara asistata cu gaz
pentru materialele termoplastice ofera o flexibilitate
unica a designului si oportunitati de economisire a
costurilor, care nu se regésesc in turnarea
conventionala prin injectie. Procesul de injectie
asistat cu gaz permite proiectarea pieselor din
material plastic cu grosimea peretelui material
optimizata pentru functionalitate si nu pentru
procesul de turnare prin injectie. Combinatia dintre
reducerea densitatii si designul pentru
functionalitate are ca rezultat adesea reducerea
materialului si a greutatii cu mai mult de 20%

Folosind acelasi principiu, grosimea nominala
a peretelui poate fi redusa in timp ce se utilizeaza
nervuri mai groase pentru a satisface cerintele
structurale. Expansiunea celulelor va elimina
semnele de chiuvete, iar structura celulara va
Tmpiedica formarea golurilor de vid (contractie).

Fig.24 Structuri microcelulari spumoasa



Spre deosebire de agentii chimici de spumare,
procesul fizic , nu are nici o limitare a temperaturii
si nu lasa reziduuri chimice in polimer.Facand
produsele de consum perfect potrivite pentru
reciclare in cadrul clasificarii originale a
polimerului si permitdnd materialului de re-macinat
sa reintre in fluxul de proces.

Am ales aceasta tehnologie datorita avantajelor
pe care le indeplineste fata de tehnologiile de
injectie conventionale, cum ar fi:

e contractiile materialului sunt reduse la

solidificare ;

e greutate redusd ;

e cantitate redusad de material folosit.

e Ciclu de injectie redus (fig. 25)
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Fig. 25 Reducerea ciclului de injectie

Dezavantajul primar este reprezentat de costul
ridicat al echipamentului suplimentar. Un alt
dezavantaj se datoreaza controlului inadecvat
asupra procesului de spumare microcelulara.

6. CONCLUZII

Procesul de injectie asist cu gaz pentru
producerea pieselor prin injectie microcelulare
ofera utilizatorului final o noua gama de optiuni
de proiectare a pieselor. Aceste optiuni de
proiectare sunt activate de faptul ca utilizarea
agentilor de spumare fizica supercritica reduce
vascozitatea materialului si Tnlocuieste procesul
traditional de ambalare si detinere cu extinderea
gazului.

in plus, utilizarea acestor agenti de spumare
are ca rezultat capacitatea de a utiliza niveluri
mult mai mari de agent de spumare, avand ca
rezultat un potential mai mare de reducere a
densitatii si de extindere a materialului.

Tn urma studiului realizat pentru a obtine
un racitor sportiv din compozite polimerice, a
rezultat un produs inovator, datorita:
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e sistemului de prindere cu bride sau
prisme mobile; (sistem care ofera
prinderea usoara pe orice tip de
bortbagaj de bicicleta)

e materialului folosit care este un bun
izolator termic, are o foarte buna
procesabilitate, rezistenta mecanica
ridicata, absorbtie mica a apei, rezistenta
ridicata la majoritatea agentilor chimici si
are o greutate scazuta din cauza
expandarii materialului.

e procedeului de injectie asistata cu gaz in
cilindrul de injectie, care confera o
economie de material, dimensiunile
masinilor de injectat mai mici, timp de
injectie redus, confera o planeitate mai
buna a suprafetelor datorita bulelor de
aer care impiedica aparitia contractiilor in
material, Tn faza de solidificare.
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