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RO 125962 B1

Inventia se refera la un procedeu si la un dispozitiv pentru exploatarea unei instalatii
de intindere a pl&cilor, in vederea intinderii prin tragere si a indreptarii materialelor laminate
sau presate, indeosebi a tablelor si a placilor, la care un cap de prindere este constituit
dintr-un numar mare de lamele repartizate pe latimea sa de lucru, amplasate alaturat,
perpendicular pe planul materialelor supuse la intindere, care, in partea lor indreptata spre
zona de lucru, sunt prevazute cu o falca de strangere care se intinde pe intreaga latime a
capului de prindere si in partea lor opusa zonei de lucru sunt rigidizate de un sistem
pretensionat, pentru a forma o carcasa rigida la indoire.

La capetele de prindere cunoscute ale unei instalatii de intindere a placilor, falca de
strangere este constituitd din lamele prevazute perpendicular pe planul materialului care
urmeaza a fi supus la intinderea prin tragere si care sunt prevazute cu orificii in forma de C
si in interiorul acestora cu niste dispozitive de strangere necesare pentru apucarea tablei,
respectiv, a placilor.

Spre exemplu, documentul DE 3205701 A1 prezintéd un cap de prindere si intindere
a placilor, cu lamele divizate, dispuse orizontal in raport cu planul de intindere si cu o falca
de strangere a placii, lamelele divizate si falca de strangere fiind legate intre ele printr-un
sistem constituit dintr-un corp de tractiune, rigid la indoire

De asemenea, din documentul DE 101 13 668 B4, spre exemplu, este cunoscut un
cap de prindere la care lamelele sunt impartite in sens orizontal in raport cu planul de
intindere si cuprind un alt element, aflat in interior, ca falca de strdngere a capului de
prindere, cu jumatatile lor complementare deasupra si dedesubtul planului de intindere,
imbinarea facandu-se exclusiv prin forma elementelor. Capul de prindere este constituit, prin
urmare, din mai multe elemente, care, pentru o mai buna preluare afortei, sunt confectionate
din materiale diferite, lamelele divizate si falca de strangere fiind legate intre ele printr-un
sistem pretensionat, constituit dintr-o bara de tractiune si un element de presare. Diferitele
lamele din tabla si falca de strangere sunt rigidizate, formand o carcasa rigida la indoire si
in sens transversal, astfel incat se urmareste impiedicarea separarii intre ele a diferitelor
elemente.

Mai mult, in aceasta situatie, lamelele divizate si falca de strangere sunt legate intre
ele prin niste segmente in forma de rigle, amplasate deasupra si dedesubtul planului de
intindere, in zona de lucru a félcii de strangere, pe intreaga latime a capului. Acestea
contribuie, printre altele, la faptul ca fortele de despicare care apar la un proces de intindere
sunt preluate si repartizate intregului sistem.

Dupa cum s-a explicat mai sus, tablele lamelare si carcasa de indoire rigidizate intre
ele sunt supuse ins3, in timpul procesului de intindere prin tragere, unei alte solicitari critice.
Din cauza fortei de intindere, tablele lamelare sunt deformate in sens orizontal, astfel incét,
intre lamele si carcasa de indoire, se formeaza o fanta, respectiv, un rost de separare. O
crestere a fortei de intindere are in acest caz ca urmare si 0 marire a fantei, respectiv, a
rostului de separare, ca urmare a lungirii mai mari rezultate a lamelelor.

in cazul in care, in timpul procesului de intindere, se ajunge la o rupere a placii
supuse la intindere, energiile astfel eliberate actioneaza asupra capului de prindere, care,
ca urmare a fantei, respectiv, a rostului de separare, loveste carcasa de indoire, respectiv,
o izbeste tare, si astfel se ajunge eventual, chiar la deteriorarea a insasi carcasei de indoire.

in consecinta, problema care sta la baza inventiei consta in crearea unui procedeu
si a unui dispozitiv de felul prezentat mai sus, care sa nu prezinte dezavantajele enumerate,
care sa faca indeosebi posibild o imbinare sigura a unui cap de prindere, format din lamele
cu o carcasa de indoire.
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Aceasta problema este rezolvata cu procedeul conform inventiei, prin aceeaca, intr-o
fanta aparuta in functie de forta motoare provocata de intindere, intre capul de prindere i
carcasa de indoire, un element de pretensionare, supus la 0 presiune permanenta, este
reglat automat. Astfel, se obtine, intr-un mod avantajos, faptul ca lamelele capului de
prindere care se deformeaza ca urmare a unui proces de intindere - in aceasta situatie
aparand odata cu cresterea fortei de actionare o lungire progresiva a lamelelor - sunt
reintinse continuu.

Acest sistem, constituit dintr-un cap de prindere, prezentand niste lamele, din
elementul de pretensionare si din carcasa de indoire, ajunge automat la pretensionarea sa
prin elementul de pretensionare, care se regleazd automat in fantd si mentine automat
aceasta forta de pretensionare. in niciun moment al procesului de intindere, nu se formeaza
o fanta, respectiv, un rost de separare, intre lamele si carcasa de indoire, astfel incat, in
cazul unei ruperi a placii, sunt evitate, in mod eficient, deteriorarile provocate de socuri si/sau
lovituri, ca urmare a energiilor eliberate.

Un dispozitiv conform inventiei, indeosebi pentru aplicarea procedeului, are
particularitatea ¢4, intre capul de prindere si carcasa de indoire, este prevazut un element
de pretensionare, in forma de pana, supus la o presiune permanentd. De indata ce, ca
urmare a fortei motoare care apare in urma procesului de intindere, care actioneazain sens
orizontal in planul de intindere, se formeaza o fanta, respectiv, un rost de separare, intre
capul de prindere si carcasa de indoire, aceasta, respectiv, acesta, sunt inchise prin
impingerea automata a elementului de prindere in forma de pana, denumit in cele ce
urmeaza, pe scurt, doar “pand”. in acest scop, pana este supusa la presiune de un element
de reglare, de preferinta, o unitate pneumatica, constituita dintr-un cilindru cu piston.

Inainte de procesul de intindere, pana se afla cu extremitatea ei libera inaintea locului
de imbinare dintre capul de prindere si carcasa de indoire. Aceasta este supusa la presiune
de catre unitatea constituita dintr-un cilindru cu piston, astfel incat este apasata continuu in
fanta care se mareste, intre capul de prindere si carcasa de indoire, ca urmare a fortei de
intindere crescande.

Pana este impinsa in continuare in fanta, pana ce este atinsa forta motoare maxima
a procesului de intindere, adica pana va fi fost atinsa o alungire maxima a lamelelor capului
de prindere si deci o valoare cat mai mare cu putinta a dimensiunii fantei. Capul de prindere
si carcasa de indoire sunt pretensionate acum, in functie de forta maxima de functionare
produsa.

Ca urmare a faptului ca fetele frontale ale carcasei de indoire, indreptate spre capul
de prindere, prezinta, in conformitate cu inventia, niste suprafete inclinate, complementare
cu suprafata penei, respectiva inclinare redusa a suprafetelor in forma de pana, care se
completeaza, avand ca efect o autoblocare a imbinarii cu pana realizate, capul de prindere
si carcasa de indoire raman pretensionate cu forta de indoire.

Procedeul si dispozitivul conform inventiei prezintd avantajul c& realizeaza un mijloc de
imbinare fiabila si reglabild a capului de prindere al unei instalatii de intindere a placilor cu
carcasa de indoire, rigida la indoire.

Alte detalii si caracteristici ale inventiei rezulta din revendicari si din descrierea care
urmeaza, a unui exemplu de alcatuire a inventiei, reprezentat in figurile anexate.

Inventia este prezentaté pe larg, in continuare, in legatura si cu fig. 1...2, care reprezinta
urmatoarele:

- fig. 1, un cap de prindere al unei instalatii de intindere a placilor, legat cu o carcasa
de indoire, reprezentat intr-o vedere laterala si partial in sectiune;

- fig. 2, detaliu din zona de imbinare dintre capul de prindere si carcasa de indoire,
conform fig. 1, prezentand un element de pretensionare.
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Conform inventiei, un cap de prindere 1, reprezentat in fig. 1, al unei instalatii de
intindere a placilor, este constituit din mai multe lamele 3, 4, amplasate alaturat, perpen-
dicular pe planul de intindere, care strang ,printr-o imbinare realizatd exclusiv prin forma
elementelor, o falca de strangere 5, in forma de C, pe toata latimea acesteia, nereprezentata
aici mai in detaliu, constituitd, de regula, din otel cu granulatie fina. In deschiderea in forma
de C, afalcii de strangere 5, indreptata spre zona de lucru, sunt amplasate dispozitivele de
prindere necesare pentru prinderea materialelor produse prin intindere. Deasupra si
dedesubtul lamelelor 3, 4, este alcatuitd o carcasd de indoire 9, constituitd din doua
elemente 6, 7 (partea superioara si partea inferioara ale carcasei), orientate transversal pe
planul de intindere 2. Cele doua elemente 6, 7 ale carcasei sunt reunite intre ele prin niste
bare de tractiune 8, astfel incat diferitele lamele 3, 4 si falca de strangere 5, delimitata de
acestea, sunt asamblate intre ele cu contact fortat.

La locurile de imbinare superior si inferior, dintre capul de prindere 1 si carcasa de
indoire 9, formata din elementele 6, 7, ale carcasei, precum si din barele de tractiune 8, este
prevazut cate un element de prindere 10, in forma de pana. Elementelor de prindere 10 in
forma de pana, numite in cele ce urmeaza doar “pana”, le este aferenta, ca mijloc de reglare,
cate o unitate pneumatica 11, constituitd dintr-un cilindru cu piston, care este comandata,
de preferintd, pneumatic.

Mai mult, peretii frontali 12, dinspre capul de prindere 1, ai carcasei de indoire 9, sunt
alcatuiti cu niste suprafete inclinate 13, complementare penelor 10, spre exemplu, cu
elemente in forma de pana. Penele 10 si suprafetele inclinate 13 formeaza, la strdngerea
lor, o legatura strénsa, insa amovibild, inclinarea redusa a penelor 10 si suprafetelor 13 ale
penelor asigurand autoblocarea dorita.

Inainte de procesul de intindere a unui material supus la intindere, nereprezentat aici,
penele 10 se gasesc in exteriorul, respectiv, la inceputul locului de imbinare dintre capul de
prindere 1 si carcasa de indoire 9, intr-o pozitie initiala, adica nu se gasesc in nicio legatura
de prindere cu suprafetele 13 ale penelor si sunt supuse unei presiuni de catre unitatea
constituitd dintr-un cilindru cu piston.

in timpul procesului de intindere a unui material supus la intindere, ca urmare a fortei
de intindere, respectiv, de functionare: F, care actioneaza in sens orizontal, are loc o lungire
a lamelelor 3, 4, ale capului de prindere, formandu-se, in consecinta, o fanta intre lamelele
3, 4 si suprafetele 13 in forméa de pana, ale carcasei de indoire 9. Aceste fante sunt inchise
de penele 10, aflate sub presiune si care in consecinta se deplaseaza automat. Prin
compensarea deschiderilor fantelor, este mentinuta pretensionarea dintre capul de prindere
1 si carcasa de indoire 9.

Atunci cand la procesul de intindere s-a ajuns la valoarea maxima a fortei de
intindere, respectiv, de functionare: F, lamelele 3, 4 atingand alungirea lor maxima posibila,
in functie de aceasta, penele 10 sunt impinse in respectiva pozitie finala, in deschiderile
maxime ale fantelor existente in aceasta situatie.

Capul de prindere 1, respectiv, lamelele 3, 4 si carcasa de indoire 9 sunt pretensio-
nate acum cu forta motoare existentd. Forta de pretensionare maxima este mentinuta in
aceasta situatie ca urmare a autoblocarii dintre unghiurile plate ale penelor 10 si suprafetele
inclinate 13 ale penelor. O alta fixare intre capul de prindere 1 si carcasa de indoire 9, de
catre penele 10 supuse in continuare la presiune, nu mai are loc in aceasta situatie, ca
urmare a faptului ca barele reprezentand pistoanele unitatii pneumatice 11, constituita
dintr-un cilindru cu piston, sunt prevazute cu o limitare a cursei lor.

in desfasurarea procesului descris anterior, nu se formeaza niciodata o fanta libera
intre lamelele 3, 4, respectiv, capul de prindere 1 si carcasa de indoire 9, astfel incat nu se
poate ajunge la socuri, respectiv, lovituri, in cazul unei fisurari a placilor, deoarece capul de
prindere nu este adus inapoi, actionat de un arc.
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Revendicari

1. Procedeu pentru exploatarea unei instalatii de intindere a pl&cilor, realizata in
vederea intinderii prin tragere si indreptarii materialelor laminate sau presate, indeosebi a
tablelor si a placilor, la care un cap de prindere (1) este constituit dintr-un numar mare de
lamele repartizate pe |atimea sa de lucru, amplasate alaturat, perpendicular pe planul
materialelor supuse la intindere, care, in partea lor indreptatad spre zona de lucru, sunt
prevazute cu o falca de strangere care se intinde pe intreaga latime a capului de prindere
siin partea lor opusa zonei de lucru sunt rigidizate de un sistem pretensionat, pentru a forma
o carcasarigida laindoire, caracterizat prin aceea ca, intr-o fantd aparuta in functie de forta
motoare provocata de intindere intre capul de prindere (1) si carcasa de indoire (9), un
element de pretensionare (10) supus la o presiune permanenta este reglat automat.

2. Dispozitiv pentru exploatarea unei instalatii de intindere a pl&cilor, realizata in
vederea intinderii prin tragere si a indreptarii materialelor laminate sau presate, indeosebi
a tablelor si a placilor, realizat indeosebi pentru aplicarea procedeului conform revendicarii
1, la care un cap de prindere (1) este constituit dintr-un numar mare de lamele (3, 4)
repartizate pe latimea sa de lucru, amplasate alaturat, perpendicular pe planul materialelor
supuse la intindere, care, in partea lor indreptata spre zona de lucru, sunt prevazute cu o
falca de strangere (5) care se intinde pe intreaga latime a capului de prindere (1) siin partea
lor opusa zonei de lucru sunt rigidizate de un sistem pretensionat, pentru a forma o carcasa
de indoire (9) rigida la indoire, caracterizat prin aceea ca, intre capul de prindere (1) si
carcasa de indoire (9), este prevazut un element de pretensionare (10) in forma de pana,
supus la o presiune permanenta.

3. Dispozitiv conform revendicarii 2, caracterizat prin aceea ¢a elementului de
prindere (10) in forma de pana, ii este aferenta o unitate pneumatica (11), constituita dintr-un
cilindru cu piston, ca element de reglare.

4. Dispozitiv conform revendicarii 2 sau 3, caracterizat prin aceea ca fetele frontale
(12) ale carcasei de indoire (9) dinspre capul de prindere (1) prezinta o suprafata in forma
de pana (13), complementara cu elementele de prindere (10) in forma de pana.
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