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Inventia se refera la o masina si la un procedeu pentru producerea furtunului metalic
flexibil, cu renuri paralele, pornind de la semifabricate din folii sau benzi.

Se cunosc din brevetul RO 116878 o masina si un procedeu de fabricat tuburi
metalice flexibile, cu renuri netorsionabile, pornind de la semifabricate din folii sau benzi,
masina care este compusa dintr-un sasiu, niste reductoare care transmit migcarea la niste
perechi de role ce profileaza semifabricatul, profilarea benzii fiind progresiva, un dorn de
infagurare, un dispozitiv de inclinare a dornului, un dispozitiv de infagurare si formare a
tubului flexibil, si un dispozitiv de asamblarea antitorsionata a renurilor.

Se mai cunosc, din documentul GB 1452213 (A), o metoda si un aparat pentru
producerea tuburilor metalice flexibile. Aparatul include o unealta inelara ondulata, care este
montata, pentru o rotatie libera excentrica, intr-un cap de ondulat rotativ. Compresiunea este
asigurata de fortele de frecare produse de un retarder inelar, avand un diametru interior
variabil, si care asigura o actiune de franare pe tub. Fasia metalica 2 este trasa de pe o
bobina 1 si pozitionata intre niste cutite circulare, si profilata folosind rolele 3 intr-un tub
subtire. Tubul este sudat cu un dispozitiv de sudare cu arc electric 4, si este introdus intr-un
dispozitiv de tragere 5, catre unitatea de ondulare 6. Tubul ondulat 7 este apoi trecut
printr-un retarder inelar 8, ce are un diametru interior variabil, $i se adapteaza automat la
diametrul exterior al tubului. Metoda de fabricare a tubului metalic flexibil 7 cuprinde trecerea
unui tub, fara corodare, continuu, printr-o unitate stationara de gofrare, in care tubul este
ondulat sub compresiune axiald, si este intarziat in aval de unitatea de ondulare.

Mai este cunoscuta o instalatie pentru fabricarea tuburilor metalice flexibile cu renuri,
conform brevetului RO 88551, care utilizeaza o presa care actioneaza un dispozitiv de creare
a unei forte de deformare, si un batiu pe care este dispusa o matritd extensibila, si un
mecanism cu parghii si 0 cama ce realizeaza avansul unui semifabricat sub forma de teava
in timpul executarii unei renuri, un alt dispozitiv prevazut cu parghii, clichet si roti dintate
realizadnd deplasarea semifabricatului cu un pas reglabil, pentru executia unei noi renuri,
matrita extensibild avand un manson fix si un manson profilat, actionat de cate un cilindru
hidraulic, ce strange semifabricatul pe un cap de distributie, antrenand-o in avans orizontal
spre mangonul fix.

Aceste masini au o productivitate scazutd, nu pot functiona intr-un regim
semiautomat, lungimea furtunului obtinut neputand fii controlabila si programabila.

Problema tehnica pe care o rezolva prezenta inventie consta in realizarea unui furtun
metalic flexibil, a carui lungime poate fi controlata si programata.

Masina pentru producerea furtunului metalic flexibil, conform inventiei, elimina
dezavantajele masinilor cunoscute prin aceea ca pe batiu este dispus un mecanism unisens,
care imprima o miscare liniar oscilantd de avans benzii, catre rolele unui prim tren de
profilare, antrenat cu roti dintate cilindrice cu dantura dreapta; profilul obtinut este condus de
un prim ghidaj catre al doilea tren de formare profil, care executa profilarea finala, iar banda
profilatd este condusa catre un al doilea ghidaj, care o directioneaza catre un subansamblu
de spiralizare, si un snur pentru etangare este preluat dintr-un recipient si condus pe un
dispozitiv rotativ, cu frénare reglabila, si pozitionat de o cama spre spira profilata,
suprapunandu-se pentru etansare, ansamblu ce este condus catre un al treilea tren cu role
de asamblare a furtunului, care este sustinut de un canal.

Procedeul pentru fabricarea furtunului metalic flexibil, conform inventiei, elimina
dezavantajele masinilor cunoscute prin aceea ca profilarea benzii de semifabricat se
realizeaza in doua trepte, spiralizarea realizandu-se prin intinderea spirei exterioare de un
al treilea tren curole, spira fiind condusa radial axial de o cama, urmand ca un snur tensionat
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reglabil si subtiat pentru a prezenta o flexibilitate, si a realiza o etansare optima, sa fie
condus de o cama catre banda profilatd pentru o asamblare care se realizeaza prin
suprapunere pe trenul cu role, ce are o viteza periferica mai mare decét viteza benzii
profilate, lungimea furtunului rezultat fiind controlata de un numarator electric de rotatii, care
primeste impulsuri prin intermediul unui senzor electric, de la mecanismul unisens, astfel
incat, in functie de rotatia primului tren cu role de formare, si atunci cand se ajunge la
numarul stabilit, se comanda oprirea masinii, banda metalica este taiata inaintea primului
tren cu role, moment in care se reseteaza numaratorul, se porneste din nou masina si se
finalizeaza furtunul existent, tindndu-se tensionat snurul, urmand a se incepe fabricarea
urmatorului furtun.

Inventia prezintd urmatoarele avantaje:

- asigura o productivitate ridicata;

- se produc furtunuri cu lungimea programata incepand de la 100 mm;

- se poate ajusta grosimea snurului prin intindere;

- furtunul obtinut prezinta o etansare si o flexibilitate optime.

Inventia este prezentata in continuare, in legatura si cu fig. 1...6, ce reprezinta:

- fig. 1, vedere tabla profilata si spiralizata;

- fig. 2, vedere furtun asamblat;

- fig. 3, vederi ale camei de conducere radial-axiala ale spirei profilate;

- fig. 4, vedere laterald a masinii pentru fabricat furtunuri;

- fig. 5, vedere de sus a masinii pentru fabricat furtunuri;

- fig. 6, vedere dupa axa Y-Y.

Masgina conform inventiei se compune dintr-un batiu 1 pe care este montat un suport
ce sustine o rola 2 cu banda B de tabla pentru prelucrat, care primeste o miscare liniara de
avans de la un mecanism unisens 3, actionat de o bield-manivela nereprezentata, pe batiul
1 fiind prevazut un recipient 4 pentru snurul S de etansare, care este condus pe un dispozitiv
rotativ 5 cu franare reglabila. Acest dispozitiv tensioneaza intr-un mod reglabil snurul S, in
vederea subfierii acestuia.

De la un motoreductor 6, miscarea de rotatie este transmisa la un prim tren 7 de
formare profil, cu roti dintate cilindrice, cu dantura dreapta.

Banda B de tabla de prelucrat, avand o miscare liniar oscilantd transmisa de
mecanismul 3, prin intermediul a doi clicheti nefigurati, avanseaza si este profilata de rolele
primului tren 7, apoi este impinsa spre un prim ghidaj 8, care conduce profilul obtinut catre
al doilea tren de formare profil 9, care executa profilarea finala.

in continuare banda B, avand profilul final, este condus& de un al doilea ghidaj 10
catre un subansamblu de spiralizare 11, alcatuit dintr-o roléd conducatoare 11' si o rola
presoare 11". Rolele 11", 11" pentru spiralizarea profilului au o viteza periferica mai mare
decét viteza benzii profilate B. Rola conducatoare 11' are diametrul exterior mai mic decat
diametrul interior al furtunului, iar rola presoare 11" apasa asupra spiralei exterioare a
furtunului, in vederea spiralizarii, prin intinderea spirei exterioare. Linia care uneste centrul
rolei conducatoare 11' cu centrul rolei presoare 11" formeaza un unghi de 60° fata de profilul
pentru spiralizat.

Snurul S pentru etansare, avand un diametru mai mare cu 10%, preluat din
recipientul 4, este condus pe o rola 12 catre dispozitivul 5 cu franare reglabila, unde are loc
o tensionare in vederea subtierii acestuia, apoi este pozitionat pe finalul unei came 13.
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Spira de banda profilatd B se spiralizeaza prin intinderea spirei exterioare, i
avanseaza spre cama 13, ce are pasul spiralei de doua ori latimea benzii profilate B, pentru
a deplasa axial spirala profilatd. Excentricitatea camei 13 este de doua ori si jumatate
inaltimea benzii profilate, prezentdnd o strunjire cilindrica, pentru a permite asamblarea
furtunului prin suprapunere.

Spira profilatéa B se suprapune cu snurul S pentru etansare, si in continuare sunt
conduse catre un al treilea tren cu role 14 de asamblare furtun.

Trenul de asamblare 14 este format dintr-o rola conducatoare 14' si o rola presoare
14", care au o viteza perifericd mai mare decat viteza spiralei profilate.

Furtunul asamblat ce rezulta este sustinut de un canal 15.

Axele de rotatie ale celor doua trenuri de formare 7, 9, ale subansamblului de
spiralizare 11 si ale trenului de asamblare 14, sunt paralele.

Un numarator electric de rotatii, nefigurat, primeste impulsuri de la mecanismul
unisens 3 prin intermediul unui senzor electric, astfel incat, atunci cand ajunge la numarul
stabilit, acesta comanda oprirea masginii. Cu o foarfeca F se executa debitarea benzii B intr-o
zona X, intre mecanismul unisens 3 si primul tren de formare 7. Se actioneaza resetarea
numaratorului electronic, masina porneste si se finalizeaza furtunul, tindndu-se tensionat
snurul S pentru a fi preluat de urmatorul furtun. Mecanismul unisens 3 impinge banda B spre
primul tren de profilare 7, si se incepe executia urmatorului furtun.
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Revendicari

1. Masina pentru producerea furtunului metalic flexibil, cu renuri paralele, constituita
dintr-un batiu pe care sunt dispuse trenuri cu role de profilare, un derulator si un motor de
actionare, caracterizata prin aceea ca pe batiu (1) este dispus un mecanism unisens (3),
care imprima o miscare liniar oscilanta de avans a benzii (B), catre rolele unui prim tren de
profilare (7), antrenat cu roti dintate cilindrice, cu dantura dreapta, profilul obtinut este condus
de un prim ghidaj (8) catre al doilea tren de formare profil (9), care executa profilarea finala,
iar banda profilata (B) este condusa catre un al doilea ghidaj (10), care o directioneaza catre
un subansamblu de spiralizare (11), si un snur (S) pentru etansare este preluat dintr-un
recipient (4) si condus pe un dispozitiv rotativ (12), cu franare reglabild, si pozitionat de o
cama (13) spre spira profilatad (B), suprapunandu-se pentru etansare, ansamblu ce este
condus catre un al treilea tren cu role de asamblare (14) a furtunului, care este sustinut de
un canal (15).

2. Masgina pentru producerea furtunului metalic flexibil, conform revendicarii 1,
caracterizatad prin aceea ca subansamblu de spiralizare (11) este alcatuit dintr-o rola
conducatoare (11') si o rola presoare (11"), unde rolele (11', 11") pentru spiralizarea
profilului au o viteza periferica mai mare decat viteza benzii profilate (B), rola conducatoare
(11") avand diametrul exterior mai mic decat diametrul interior al furtunului, iar rola presoare
(11") apasa asupra spiralei exterioare a furtunului, in vederea spiralizarii, prin intinderea
spirei exterioare, linia care uneste centrul rolei conducatoare (11') cu centrul rolei presoare
(11") formand un unghi de 60° fata de profilul pentru spiralizat.

3. Masina pentru producerea furtunului metalic flexibil, conform revendicarii 1,
caracterizata prin aceea ca trenul de asamblare (14) este format dintr-o rola conducatoare
(14") si o rola presoare (14"), avand o viteza perifericd mai mare decéat viteza spiralei
profilate.

4. Procedeu de fabricat furtun metalic flexibil, cu renuri paralele, care consta din
profilarea semifabricatului, spiralizarea acestuia si asamblarea profilului, caracterizat prin
aceea ca profilarea benzii de semifabricat se realizeaza in doua trepte, spiralizarea
realizandu-se prin intinderea spirei exterioare de un al treilea tren cu role, spira fiind condusa
radial axial de o cama, urmand ca un snur tensionat reglabil si subtiat pentru a prezenta o
flexibilitate si a realiza o etansare optima sa fie condus de o cama catre banda profilata,
pentru o asamblare care se realizeaza prin suprapunere pe trenul cu role, ce are o viteza
periferica mai mare decét viteza benzii profilate, lungimea furtunului rezultat fiind controlata
de un numarator electric de rotatii, care primeste impulsuri prin intermediul unui senzor
electric, de la mecanismul unisens, astfel incat, in functie de rotatia primului tren cu role de
formare, si atunci cand se ajunge la numarul stabilit, se comanda oprirea masinii, banda
metalica este taiata inaintea primului tren cu role, moment in care se reseteaza numaratorul,
se porneste din nou masina si se finalizeaza furtunul existent, findndu-se tensionat snurul,
urmand a se incepe fabricarea urmatorului furtun.
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Fig. 3
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Fig. 5
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