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Inventia se refera la un ansamblu electro-hidraulic pentru spiralarea profilelor meta-
lice, cu actionare hidraulica proprie, cu ajutorul caruia se pot spirala simultan, la ambele
capete, profile metalice sub forma de platbanda sau sadrma, destinate atelierelor mecanice
in care se executa deformari plastice la rece.

Sunt cunoscute mecanisme pentru spiralarea profilelor metalice, cu actionare
manuala, constituite dintr-un suport fixabil intr-o menghina, pe care se pot monta o rola de
sprijin si o rola speciala, ce are un canal in forma de spirala, si care se poate antrena in
rotire cu ajutorul unei manivele. Un astfel de mecanism exista in documentul RO 122769 B1,
care prezinta un dispozitiv manual pentru formarea unor volute la un semifabricat tip bara
metalica, prin indoirea acestuia cu un sablon fixat rigid pe o roata melcata, si avand o fanta
poziionata central, in care se prinde capatul barei de profilat, care este indoita si cu ajutorul
unei role de sprijin, prin actionarea manuala a unei manivele.

De asemenea, pentru formarea unui profil tip spirala dubla, este cunoscut documentul
MX 2007016079 A/2009, care descrie un aparat actionat cu pedale, pentru formarea unor
profile metalice si nemetalice, pentru forjare artistica, avand un scaun reglabil, ocupat de un
operator, o pereche de pedale solidarizate la o roata dintata fixata pe un ax, si un mecanism
cu lanturi si roti dintate, de transmitere a miscarii si a puterii de la roata cu pedale la un
pinion cu diametru mai mare, avand si un pinion mic fixat pe acelasi ax sustinut de rulmentj,
si montat pe un brat al unui cadru metalic, de la pinionul cu diametru redus puterea fiind
transmisa unui alt pinion cu diametru mai mare, printr-un al doilea lant cu role, de o axa
tubulara sudata de pinion fiind fixate cu suruburi niste picioare, pentru instalarea unor
mijloace de formare de spirale sau bucle unitare, din sdrme sau {evi curbate sub forma de
bucle de tip arc, distanta dintre axele pinioanelor fiind reglata prin fixarea axului celui de-al
doilea pinion mare de un brat cu un orificiu patrat, pentru culisarea pe un alt brat care, la
randul lui, are in capat un orificiu patrat de culisare pe bratul cadrului metalic de care este
fixat primul pinion, pentru indoirea semifabricatului, mijloacele de formare a spiralelor fiind
prevazute cu niste tambure coaxiale cu axa pinionului, cu o canelura de fixare a capatului
sarmei de indoit si suruburi tip fluture, ghidarea fiind realizata cu niste role de sprijin.

Mai sunt cunoscute mecanisme pentru spiralarea profilelor metalice, cu actionare
electromecanica sau hidraulica, constituite dintr-un suport pe care se fixeaza o rola de sprijin
si un cap special, cu canal de ghidare, antrenat in rotire de catre un motor electric sau un
motor hidraulic, prin intermediul unui reductor planetar.

Principalele dezavantaje ale acestor mecanisme sunt legate de faptul ca cele cu
actionare manuala nu pot deforma decét profile cu sectiune transversala redusa, iar in cazul
mecanismelor cu actionare electromecanica sau hidraulica, pe langa faptul ca productivitatea
este scazuta, deoarece spiralarea se face pe rand la fiecare capat, mai este nevoie si de o
statie hidraulica de alimentare cu ulei sub presiune a motorului hidraulic.

In toate cazurile, un alt dezavantaj major este legat de faptul ca nu toate produsele
finite sunt identice, intrucat oprirea spiralarii si schimbarea de pe o parte pe alta se face "la
ochi".

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in realizarea unui ansamblu de
spiralare simultana a ambelor capete ale unui semifabricat tip bara metalica, cu actionare
electro-hidraulica si unitate hidraulica proprie, si cu posibilitatea reglarii distantei dintre
dispozitivele de spiralare.

Rezolvarea acestei probleme tehnice este realizata printr-un ansamblu de spiralare
ce realizeaza:

- spiralarea la ambele capete dintr-o data, conducand la o productivitate ridicata,
introducerea posibilitatii reglarii lungimii de semifabricat si a opririi automate a spiralarii, ceea
ce conduce la produse finite identice, si inversarea sensului de spiralare automata la unul
dintre capetele semifabricatului;



RO 128136 B1

- eliminarea necesitatii unei statii hidraulice de alimentare, prin prevederea unei
pompe hidraulice proprii a ansamblului, care functioneaza in circuit inchis, cu cantitate
minima de ulei.

Mai concret, ansamblul pentru spiralarea profilelor metalice, conform inventiei,
inlatura dezavantajele anterior mentionate ale instalatiilor cunoscute, si rezolva problema
tehnica mentionata prin aceea ca este constituit dintr-un cadru cu ghidaje pe care pot culisa
concomitent doua capete de spiralare, avand cursa liniara reglabila in ambele sensuri, care
contin flange rotitoare antrenate de cate un hidro-motoreductor alimentat cu ulei sub
presiune, de catre o pompa cu roti dinfate, flansata la un bloc de distributie care contine
doua sertare sferice de distributie, care pot fi antrenate din exterior cu mana, prin intermediul
a doua manete, pentru alimentarea cu ulei in circuit Tnchis, inseriat, pentru ca cele doua
hidro-motoreductoare concomitent sa se roteasca in acelasi sens sau in sensuri diferite.

De asemenea, pe fiecare dintre cele doua capete de spiralare care confin cate o
flansa rotitoare, antrenata de un hidro-motoreductor, sunt fixate, cu ajutorul unor suruburi,
cate un semitambur si o bucsa de indoire, care pot fi montate simetric pentru spiralarea pe
aceeasi parte, sau in opozitie la 180°, pentru spiralarea alternanta.

Mecanismul pentru spiralarea profilelor metalice, conform inventiei, prezinta
urmatoarele avantaje:

- dezvolta momente de rotire mari, putandu-se spirala profile metalice cu sectiuni
considerabile;

- spiralarea concomitenta la ambele capete conduce la productivitate ridicata;

- are posibilitatea de reglare a cursei de culisare, ceea ce conduce la realizarea de
produse finite identice, pentru un anumit reglaj;

- prezinta simplitate constructiva, prin eliminarea statiei hidraulice de alimentare, si
micsorarea cantitatii de ulei hidraulic necesar;

- permite introducerea posibilitatii de schimbare automata a sensului de spiralare la
unul dintre capetele semifabricatului.

Inventia este prezentata pe larg in continuare, printr-un exemplu de realizare, in
legatura si cu fig. 1...6, ce reprezinta:

- fig. 1, vedere in plan vertical a ansamblului de spiralare;

- fig. 2, vedere de sus a ansamblului de spiralare;

- fig. 3, sectiune mediana in plan vertical, prin blocul de distributie, cu notatiile
corespondente schemei din fig. 4 (detaliu marit);

- fig. 4, schema hidraulica de actionare;

- fig. 5, pozitia semitamburelor si a bucselor de indoire pe flansele de rotire, pentru
rotirea Tn acelasi sens, si forma produsului finit rezultat dupa spiralare;

- fig. 6, pozitia semitamburelor si a bucselor de indoire pe flansele de rotire, pentru
rotirea in sensuri diferite, si forma produsului finit rezultat dupa spiralare.

Ansamblul pentru spiralarea profilelor metalice, conform inventiei, se compune
dintr-un cadru cu ghidaje 1, inchis la capetele ghidajelor cu doua capace 2.1 si 2.2, in
interiorul caruia pot culisa, in plan orizontal, doua capete de spiralare 3.1 si 3.2, in fiecare
existind montate lagaruit cate o flansa rotitoare 19.1 si 19.2, pe care sunt fixate, cu ajutorul
unor suruburi 6, cate un semitambur 4.1 si 4.2 si cate o bucsa de indoire 5.1 si 5.2, flansele
rotitoare 19.1 si 19.2 fiind cuplate la arborele de antrenare a doua hidro-motoretuctoare 7.1
si 7.2, care sunt alimentate cu ulei sub presiune de catre o pompa cu roti dintate 8, avand
si supapa de siguranta proprie, antrenata de un motor electric 9 si flansata la un bloc de
distributie 10 care contine o sfera de comanda 12 si o alta sfera de inversare 17, sfere ce pot
fi antrenate cu mana, prin intermediul a doua manete 11.1 si 11.2, cuplarea celor doua hidro-
motoreductoare la circuitele blocului de distributie realizandu-se cu cate doua furtunuri 18.
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Capetele de spiralare 3.1 si 3.2 sunt tinute in pozitia extrema departate unul de altul
de catre doua arcuri 13.1 si 13.2, cursa de culisare a acestora fiind determinata prin reglarea
unor suruburi 15.1 si 15.2 la exterior, si a unor opritori 14.1 si 14.2 la interior, blocarea pe o
anumita pozitie putand fi facuta cu ajutorul a doua manete 16.1 si 16.2.

Modul de functionare este urmatorul:

- se regleaza cursa de culisare a capetelor de spiralare 3.1 si 3.2, actionandu-se
suruburile 15.1 si 15.2 si opritorii 14.1 si 14.2, in functie de lungimea semifabricatului si a
produsului finit;

- se introduce bara (sarma) metalica sau platbanda care trebuie spiralata intre
semitamburele 4.1 si 4.2 si bucsele de indoire 5.1 si 5.2, montate in pozitia necesara tipului
de spiralare dorit;

- se verifica manetele 11.1 si 11.2 sa fie In pozitie verticala, situatie in care pompa
cu rofi dintate 8 va refula in gol, fara presiune, de la circuitele P la T, prin sfera de comanda
12;

- se alimenteaza cu curent electric, de la sursa nefigurata, motorul electric 9 ce
porneste pompa cu roti dintate 8, fara presiune;

- daca se doreste rotirea flanselor 19.1 si 19.2 in acelasi sens (conform montajului -
sens antiorar), se actioneaza doar maneta 11.1, prin rotirea ei cu mana pe un unghi de 90°
spre dreapta, fapt care face ca sfera de comanda 12 sa treaca pe alta pozitie, legand
circuitul hidraulic P la circuitul A, pompa alimentand cu presiune de ulei hidro-motoreductorul
7.2, printr-un furtun 18 cuplat la circuitul A, facandu-I pe acest motoreductor sa se roteasca
concomitent si in acelasi sens cu hidro-motoreductorul 7.1 care este alimentat printr-un alt
furtun 18 cuplat la circuitul C, intrucat sfera de inversare 17 se afla pe pozitia in care uneste
returul primului hidro-motoreductor 7.2 cu intrarea in cel de-al doilea hidro-motoreductor 7.1,
si circuitul B la deschiderea C, returul acestuia, cu aspiratia pompei cu roti dintate 8, precum
si circuitul D la deschiderea T,

- in timp ce flansele 19.1 si 19.2 se rotesc, semifabricatul se spiraleaza la ambele
extremitati simultan, pana cand capetele de spiralare 3.1 si 3.2, culisdnd spre interiorul
ghidajelor, ating opritorii 14.1 si 14.2, comprimand arcurile 13.1 si 13.2; in acest moment,
pompa debiteaza prin supapa sa proprie de siguranta;

- se blocheaza suplimentar aceasta pozitie cu ajutorul manetelor 16.1 si 16.2, se
readuce maneta 11.1 pe pozitia initiala, si se opreste motorul electric 9;

- se scoate produsul finit, care arata ca in fig. 5, si se slabesc manetele 16.1 i 16.2,
capetele de spiralare 3.1 si 3.2, fiind impinse de arcurile 13.1 si 13.2 si revenind pe pozitia
extrema departata;

- In situatia In care se doreste ca produsul finit sa arate ca in fig. 6 (spiralare pe
aceeasi parte), se comutd maneta 11.2 pe cealalta pozitie, fiind rotita cu mana 90° spre
stanga, fapt care face ca sfera de inversare 17 sa lege circuitul B la D si circuitul C la T,
determinand rotirea hidro-motoreductorului 7.1 si, implicit, aflansei19.1, in sensinvers (sens
orar), si se repeta operatiile descrise anterior, cu conditia modificarii pozitiilor semitamburului
4.1 si a bucsei de indoire 5.1, ca in fig. 6.

Intrucat instalatia hidraulic& functioneaza in circuit inchis, fara rezervor de ulei, toate
circuitele hidraulice trebuie umplute complet cu ulei si, de-a lungul exploatarii mecanismului,
trebuie sa fie periodic verificate etansarile racordurilor fixe si flexibile.
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Revendicari

1. Ansamblu electro-hidraulic pentru spiralarea profilelor metalice, compus dintr-un
cadru cu ghidaje in care culiseaza doua capete de spiralare (3.1 si 3.2) dotate cu doua
flanse rotitoare (19.1 si 19.2) antrenate de doua hidro-motoreductoare, alimentate in circuit
hidraulic inchis de catre o pompa proprie, actionata cu un motor electric (9), caracterizat
prin aceea ca flansele rotitoare (19.1 si 19.2) au fixate pe partea superioara niste
semitambure (4.1 si 4.2) impreuna cu niste bucse de indoire (5.1 si 5.2), si culiseaza pe un
suport cu ghidaje (1) inchise la capete cu niste capace (2.1 si 2.2), hidro-motoreductoarele
(7.1, 7.2) fiind cuplate la axul acestora in pozitie verticala, si fiind alimentate prin niste
furtunuri (18) cu ulei sub presiune, de catre pompa cu roti dintate (8) prevazuta cu supapa
de siguranta, prin intermediul unui bloc de distributie (10) care contine o sfera de comanda
(12) si o sfera de inversare (17), rotite de niste manete (11.1 si 11.2), prin care se realizeaza
un circuit hidraulic Tnseriat si inchis, de rotire concomitenta a hidro-motoreductoarelor (7.1
si 7.2) in acelasi sens sau in sensuri reciproc opuse.

2. Ansamblu electro-hidraulic, conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca
semitamburele (4.1 si 4.2), impreuna cu bucsele de indoire (5.1 si 5.2), fixate pe flansele de
rotire (19.1 si 19.2), pot fi schimbate ca pozitie prin intermediul unor suruburi (6), in functie
de necesitatile spiralarii semifabricatului, alternant sau pe aceeasi parte, iar capetele de
spiralare (3.1 si 3.2) sunt tinute in pozitie extrema, departate unul de celalalt de catre niste
arcuri (13.1 si 13.2), cursa de culisare putand fi reglata la exterior prin niste suruburi (15.1
si 15.2), si la interior de catre niste opritori (14.1 si 14.2), blocarea lor pe o anumita pozitie
putand fi facuta cu ajutorul unor manete (16.1 si 16.2), inainte de scoaterea produsului finit
din sistemul de formare.
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