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RO 125369 B1

Inventia se refera la un procedeu de obtinere a unor profile metalice si la o magina
de profilat prin roluire, profilele astfel obtinute fiind de forme gi dimensiuni diferite si destinate
armarii tamplariei din PVC pentru usi sau ferestre.

Este cunoscut din brevetul RO 101813 un procedeu de realizare a unui profil metalic
tip U, din benzi cu sectiune dreptunghiulara, procedeu care consta din derularea unei benzi
metalice, sudarea cap la cap a benzii, intr-un dispozitiv de sudare, urmata de profilarea
benzii prin mai multe treceri printr-un utilaj de profilat prevazut cu caje, astfel incat intr-o
ultima caja sa se obtin& un profil in forma de U.

Sunt cunoscute bare metalice profilate, neizolate termic, care pot fi transformate in
bare metalice profilate, utilizate pentru realizarea tocurilor de usi sau ferestre. in practica,
sunt utilizate bare reci, realizate din bare profilate, fabricate in intregime din metal sau bare
cu sectiune plina si ecran termic, alcatuite din bare metalice profilate pe care se aplica
elemente izolatoare, in general din material plastic.

Este de asemenea cunoscut faptul ca aceste profile sunt obtinute prin extrudare si
pot fi utilizate atat la partile fixe, cat si la cele mobile, ale ferestrelor si ramelor de usi.
Aceste bare sau profile metalice prezinta dezavantajele ca tolerantele sunt greu de obfinut,
deoarece prin extrudare pot apare foarte ugor imperfectiuni, iar rezistenta acestor profile este
mai redusa.

in vederea obtinerii de profile metalice, sunt cunoscute si masini in care are loc o
inmuiere locala cu flacara, precum si prese cu excentric echipate cu instalatii de transport
automat si dispozitive de aplatizat, refulare sau perforare.

Dezavantajul acestor masini consta in faptul ca executa fiecare, in parte, o singura
operatie, sunt de gabarit mare, au o constructie destul de complicata, ceea ce conduce la
o exploatare si intretinere anevoioasa si costisitoare. De asemenea, transportul i
manevrarea pieselor intre masini necesita o depozitare intermediara, ceea ce presupune un
spatiu si un consum de manopera si energie suplimentara.

Se mai cunoaste din US 4047417 un procedeu de reliefare a unui produs metalic cu
protuberante si adancituri, prin trecerea unei fasii de tabla prin niste role de ghidare si
printr-o pereche de tamburi cu ghinturi.

Un alt procedeu de fabricare a profilelor este cunoscut din documentul EP 1964621,
care consta in laminarea unei fasii de tabla pe o linie de laminare ce prezinta o pereche de
valturi dispuse in linie, obtinandu-se prin laminare profile.

Documentul EP 0674551 B1 se referé |la un procedeu de obtinere a unui material si
ansamblu de role utilizate in acest procedeu, procedeu care consta din trecerea unei foi de
material printre niste role prevazute cu dinti, role care se rotesc in directie opusa si care sunt
departate una de cealalta la o distanta, astfel incéat dintii deformeaza cele doua suprafete ale
materialului.

Problema tehnica consta din obtinerea unei rezistente ridicate a profilelor metalice
si evitarea alunecarii acestora in locasurile in care sunt montate sau alunecarea elementelor
de prindere pe suprafata acestora, procedeu care se realizeaza pe o masina de profilat prin
roluire, in flux continuu.

Procedeul conform inventiei, pentru realizarea profilelor metalice destinate armarii
tamplariei din PVC pentru usi sau ferestre, inlatura dezavantajele procedeelor si a maginilor
cunoscute din stadiul tehnicii, prin aceea ca intr-o prima etapa are loc derularea unei benzi
din tabla de otel, in mod continuu, urmata de fasierea rulourilor de tabla, la atingerea
lungimilor de fasiere, rulourile fasiate se sudeaza la capete, dupa care fasiile de tabla
obtinute sunt supuse la inceput unei operatii de randalinare, procedeul continuand cu etapa
de profilare la rece in functie de dimensiunile fasiilor de tabla sau forma profilelor ce se
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doresc a fi obtinute, profilare care se realizeaza continuu, prin treceri succesive printre niste
role de profilat prin roluire, profilul obtinut fiind marcat, inscriptionat si apoi stivuit in pachete,
in functie de dimensiuni si forma.

Masina de profilare la rece prin roluire continua a fasiilor de tabla este compusa
dintr-o masa de lucru si de comanda, pe care, pe axul superior este agezat un prim tambur
randalinat reglabil, montat pe doi ruimenti radiali, iar pe axul inferior al maginii este agezat
un al doilea tambur randalinat, pe aceeasi axa verticala cu axa primului tambur randalinat,
in continuarea celor doi tamburi, atat pe axul superior, cat si pe cel inferior, fiind dispuse in
linie niste role reglabile, pentru profilare, role care, la unul din capete, au fixat cate un pinion
de antrenare si care sunt antrenate cu ajutorul unui pinion intermediar de antrenare, montat
pe axul unui motoreductor.

Prin utilizarea procedeului conform inventiei si a masinii de profilat, se obtin
urmatoarele avantaje:

- obtinerea unor profile de calitate superioara, cu o rezistentd marita,

- reducerea numarului de operatii;

- cresterea productivitatii muncii;

- scaderea cheltuielilor pentru profilare.

Elementele caracteristice ale acestei inventii sunt mult mai evidente prin descrierea
unui exemplu de realizare care urmeaza a fi ilustrat ca un exemplu nelimitativ cu ajutorul fig.
1 si 2, care reprezinta:

- fig. 1, schema de principiu a procedeului de obtinere a profilelor de metal,

- fig. 2, vedere schematica frontala si de sus a masinii de profilat.

Pentrurealizarea procedeului prin care sunt obtinute profile metalice destinate armarii
tdmplariei din PVC pentru usi sau ferestre, in prima faza, se iau rulourile de tabla din otel si
se deruleaza pentru a se realiza fasierea lor, prin trecerea acestora printr-un dispozitiv de
fasiere, pregétit si reglat inainte de a executa fasierea. In continuare, fasiile de tabla astfel
obtinute sunt sudate la capete, marcate si infagurate, formandu-se role fasiate. Acestea, in
urmatoarea etapa, sunt derulate prin montarea pe un tambur al unui subansamblu de
derulare, dupa care, fiecare fasie de tabla este trecuta prin nigte tamburi randalinati, unde
se executa striatii pe suprafetele inferioare si superioare ale fasiei de tabl3, la intervale de
2,5mm, dispuse pe randuri paralele, randurile de pe suprafata inferioara fiind intercalate fata
de randurile de pe suprafata exterioara opusa, striatii ce au o forma rotunda, patrata sau
orice altéd forma geometrica doritd, adancimea unei striatii fiind de aproximativ 0,1 pana la
0,3 mm.

in continuare, fasia de tabla randalinata este indreptata catre rolele de profilare care
realizeaza profilarea automata prin deformare plastica la rece a fasiei pe masina de profilat
prin roluire. In functie de forma profilului care se doreste a fi obtinut, rolele de profilare sunt
montate in pozitiile corespunzatoare. Se executa un esantion de profil de control, si in cazul
in care se constata abateri de la profil sau de geometrie a suprafetelor, cum ar fi fisuri sau
exfolieri ale stratului protector, se realizeaza un reglaj al rolelor in sensul micsorarii
abaterilor, pana la incadrarea in limitele tolerante ale profilului.

Dupa faza de profilare, profilele obtinute sunt debitate la dimensiunile dorite, marcate
direct prin inscriptionare si depozitate in pachete pentru a fi stivuite.

Masina de profilare la rece prin roluire continua a fagiilor de tabla, conform inventiei,
este compusa dintr-o masa 1 de lucru si de comanda, pe care pe axul superior A este agezat
un prin tambur 2 randalinat, reglabil, montat pe doi rulmenti radiali 3, iar pe axul inferior B
al masinii este asezat un al doilea tambur 4 randalinat, pe aceeasi axa verticala cu axa
primului tambur 2 randalinat. in continuarea celor doi tamburi randalinati 2 si 4, atat pe axul
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superior A, cat si pe axul inferior B, sunt dispuse in linie niste role 5, reglabile, pentru
profilare, role care la unul din capete au fixate cate un pinion 6 de antrenare si care sunt
antrenate cu ajutorul unui pinion intermediar 7 de antrenare, montat pe axul unui
motoreductor 8.
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Revendicari

1. Procedeu de obtinere a unor profile metalice prin deformare plastica la rece, profile
destinate armarii tdmplariei din PVC pentru usi sau ferestre, care consta intr-o prima faza
in derularea unor rulouri din tabla din otel, fasierea tablei prin trecerea acesteia in fasii de
latimi mai mici, dupa care fasiile de tabla sunt sudate la capete, marcate si infagurate in role,
apoi sunt deformate plastic la rece prin roluire, unde se realizeaza profilarea automata si
obtinerea profilului dorit, caracterizat prin aceea ca, inaintea operatiei de deformare plastica
pentru profilare, fagia de tabld este supusa unei operatii de randalinare, prin trecerea
acesteia printre nigte tamburi randalinati unde se executa striatii pe suprafetele inferioare gi
superioare ale fasiei, la intervale de 2,5 mm, randurile de pe suprafata interioara fiind
dispuse intercalat fata de randurile de pe suprafata exterioara opusa, dupa care fagia de
tabla randalinatd este trecutd prin rolele de profilare dispuse astfel incat sa realizeze
profilarea automata a fasiei in functie de forma doritéd pe care trebuie sa o aiba profilul
metalic.

2. Procedeu de obtinere a unor profile metalice, conform revendicérii 1, caracterizat
prin aceea ca striatiile obtinute au o forma rotunda, patrata sau o alta forma geometrica si
prezintd o adancime de aproximativ 0,1 panala 0,3 mm.

3. Masina de profilare la rece prin roluire continua a fasiilor de tabla, avand dispuse
pe masa (1) de lucru si de comanda, in linie cu linia de profilare, niste perechi de role (5)
reglabile, pentru profilare, dispuse pe axul superior (A) si pe axul inferior (B) al masinii, care
sunt antrenate cu ajutorul unui pinion intermediar (7) de antrenare, montat pe axul unui
motoreductor (8), caracterizata prin aceea c¢a, inaintea rolelor (5) pentru profilare, pe axul
superior (A) al masinii, este prevazut un prim tambur randalinat (2), montat pe doi ruimenti
radiali (3), iar pe axul inferior (B) al masinii este prevazut un al doilea tambur randalinat (4),
pe aceeasi axa verticala cu axa primului tambur (2) randalinat.
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