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59 Proceden pentru indoit profile din masi plasticd, armata si utilaj
pentru realizarea procedeului

677 Rezumat

Procedeu pentru indoit profile din masé
plastici, armatd sl utilaj pentru realizarea
procedeului

Inventia se referd la un proceden §i un
utilaj, care realizeaza, in ciclu automat, indoi-
rea, la rece, pe raza, a unor profile din masi
plastica

fn vederea realizirii profilului fndoit, din
masi plasticd, armatd, procedeul combind
migcarea de rotajie cu una de translafie a unei
role special profilate, realizind o infasurare a
acesteia pe profilul fixat intr-un sistem de

stringere §i ghidat inte-un sistem de ghidare,
pe tot timpul infdsurdrii profilul fiind presat
si ghidat in rola respectivd de citre o patind
special profilati infisurarea rolei pe profil
facindu-se dupé o curbd prescrisd, care {ine
seama de revenirea elasticd, dupd indoire a
materialului

Pentru realizarea procedeului este prevazut
un utilaj ce cuprinde un batiu avind dispuse
pe suprafaia sa supericard toate elementele
necesare realizéril profilarii
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Inventia se referd la un procedeu
si un utilaj, care realizeaza, in ciclu au-
tomat, indoirea, la rece, pe razi, a unor
profile de masa plastica

in scopul realizirii acestui gen de
indoire si anume indoirea pe razi, la
rece, a capetelor profilelor din material
plastic armat cu folie de aluminiu nu
sint cunoscute nici utilaje gi nici proce-
dee pentru aceasta operatie

Este cunoscuta o metoda gi un apa-
rat pentru obtinerea prin matrifare a pro-
duselor confectionate din rigind armata
in care armitura consta, in general, din
tesaturd, care in functie de aplicatia la
care este utilizat poate lna o forma pre-
determinata

Aceastd metoda are ca scop crea-
rea unor produse finite din ragina sinte-
ticad, a ciror caracteristici, in special,
rezistenta la diverse socuri si fie uni-
forma si constantd in fiecare porfiune a
produsului finit

Aceste produse sint realizate cu
ajutorul umei metode potrivit cireia
rigina lichida, aflati in matri{a, este su-
pusi actiunii unui fluid aflat sub presiu-
ne cu ajutorul unei suprafefe clastice,
care actioneazi ca si ragina asupra cel
putin a unei pirti din tesitura de armare

Aparatul san matrifa la care se
aplicd metoda cunoscuta este prevazut
cu doui elemente relativ mobile cu su-
prafete construite complementar, care
reproduc negativ §i pozitiv conturul
produsului, cel pufin una din pér{i cu-
prinzind un element electric ce poate fi
deformat de un fluid presurizat gi care
este agezat intre tesitura de armare a
produsului gi suprafata profilata a partii
respective a matritei

Daci produsul are intinderi sau
iegituri, intinderile se realizeaza cu aju-
torul unor matrite, in care elementul
profilat al uneia din cele doua parti re-
Jativ mobile ale matrifei este prevazut
pe latura opusi portiunii ce iese in afari
cu un impingdtor, care are un capét pro-
filat complementar conturului acelei
pérti in relief si cu un mijloc de control
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care angajeaza impingétorul gi armatura
in presi pentru a presa armitura pe con-
turul celeilalte parti a matrigei

Dezavantajul acestei metode gi
aparat sau matrifi constd in faptul ca
necesiti o manoperi costisitoare de exe-
cutie si un timp indelungat in realizarea
produsului final, cu un pref de cost ridi-
cat

Scopul inventieie este de a realiza
indoirea pe raza a profilelor din plastic
armate cu folie de aluminiu fara a se
obfine cutarea materialului pe zonele
indoite inscrise in limitele documen-
tatiei in porfiunile curbe §i cu repetabi-
litate maxima

Problema pe care o rezolvd in-
ventia de faii este realizarea unui pro-
ceden si utilaj de o asemenea
constructie, care poate lucra in ciclu au-
tomat §i sa realizeze indoirea la rece pe
razi co productivitate ridicata a profile-
lor din plastic armate cu folie de alumi-
niu .

Procedeul pentru indoit profile din
masa plastici, armata gi utilajul pentru
realizarea procedeului conform in-
ventiei inlatura dezavantajele procedee-
for cunoscute si a utilajelor prin aceea
ci, in vederea asiguririi unei indoiri, pe
razi, a profilelor din plastic, armate cu
folie de aluminiu, fard a obtine cutarea
materialului pe zonele indoite, in
portiunile curbate gi cu poaibilitate ma-
ximd, intr-o primé fazd, acesta este
infisurat peste o rold special profilata,
care printr-o migcare de rotatie combi-
patii cu una de translatie realizeazi un
fenomen de infigurare a acesteia pe pro-
fil care este fixat la capatul de indoire,
prin intermedinl unui sistem de stringe-
re, celilalt capit riminind liber §i fiind
ghidat de citre un sistem de ghidare, ia
pe tot timpul indoirii, profilul este pre-
sat si ghidat in rola respectiva de citre
o patind special profilata, iar infagora-
rea profilului pe rold facindu-se dupi o
curbi prescrisd, ce {ine seama de reve-
nirea elastica dupi indoirea materialu-
lui In vederea indoirii profilului la



ambele capete, aceasta se realizeaza in
prima fazi prin intermediul a doud role
profilate special, avind acelagi diametru
sau diametre diferite in care printr-o
migcare de rotajie combinatd cu una de
translagie realizeazd un fenomen de
infasurare pe profil a acestora avind un
sens de deplasare una spre alta, profilul
fiind fixat in sistemele de stringere si
prin intermediul sistemelor de ghidare,
iar pe tot timpul indoirii profilul este
presat gi ghidat in rolele respective de
cite patina special profilati, infasurarea
profilului pe role facindu-se dupa o
curba prescrisa, care {ine seama de sar-
cina elasticd, dupd indoirea materialu-
lui

in cele ce urmeazi, se da un exem-
plu de realizare a inventieie in legatura
cu fig 1 6 care reprezinta:

- fig 1, profil din masa plastica
armata, reprezentat in sectiune;

- fig 2, schema de indoire, la rece,
a unui capat de profil din masi plastica,
armata;

- fig 3, schema de indoire, la rece,
a ambelor capete a unui profil din masi
plastica, armata;

- fig 4, vedere in plan orizontal a
utilajului de indoire, la rece, 1a un capit
a profilului din masa plastica, armata;

- fig 5, vedere inplan orizontal a
utilajului de indoire la rece, simultan, la
ambele capete ale unui profil din masa
plastici, armata - schema cinematica;

- fig 6, vedere laterald a unui post
de indoire profile din masd plastica
armatd - schemi cinematica

in vederea realizirii unor curburi
la un capit sau la ambele capete asupra
unui profil A, profil care este alcatuit
dintr-o folie de aluminiu 1, imbracata pe
ambele par{i cu un material plastic 2,
fird a prezenta aplatiziri sau cute ale
materialului plastic armat, intr-o prima
faza, acesta este infagurat peste o roli 3,
special profilats, care, printr-o migcare
de rotatie’ combinatd cu una de trans-
lagie, reaiizeaza wun fenomen de
infasurare a acesteia pe profilul A, care
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este fixat la capatul de indoire, prin in-
termediul unui sistem de stringere 4,
celilalt capit raminind liber gi fiind ghi-
dat de catre un sistem de ghidare §, iar
pe tot timpul indoirii, profilul este pre-
sat gi ghidat in rola respectiva de catre
o patina 6 special profilati, iar infagura-
rea profilului pe rola 3 ficindu-se dupd
o curba prescrisa ce {ine seama de reve-
nirea elastici dupa indoirea materialu-
Yui

in vederea indoirii profilului A la
ambele capete, conform fig 3, aceastase
realizeazd in prima faza prin interme-
diul a doua role 3 profilate special,
avind acelasi diametru sau diametre di-
ferite in care printr-o migcare de rotatie
combinatd cu una de translatie reali-
zeazid un fenomen de infagurare pe pro-
fil a acestora avind un sens de deplasare
una spre alta, profilul fiind fixat in sis-
temele de stringere 4 §i prin intermediul
sistemelor de ghidare §, iar pe tot timpul
indoirii profilul este presat gi ghidat in
rolele respective de citre patina 6 spe-
cial profilatd, infagurarea profilului pe
rolele 3 fiacindu-se dupi o curba pres-
crisa care {ine seama de revenirea elas-
ticd dupi indoirea materialului

Utilajul pentru realizarea proce-
deului conform inventiei de indoire a
profilului A din masa plastica, armata
cu o folie de aluminiu, la un capit sau
la ambele capete, cuprinde un batiu 7
prevazut pe suprafata sa superioara a cu
nigte ghidaje 8 pe car culiseaza niste
sanii 9 avind fixate rotitor rolele 3, spe-
cial profilate care pot fi in numar de una
san doud, conform fig 4 sau 9, role care
sint solidare cu un suport 10 rotitor, ce
primeste migcarea de rotatie prin inter-
mediul unei perechi de rofi dintate
11,12 gi a unei cremaliere 13, migcare
care este preluatd de la un sistem de
transmitere al migcarii format dintr-un
motor electric 14, niste roti de curea 185,
o curea de transmisie 16

care transmit migcarea de rotafie
la un sistem gurub-piulita 17, care trans-
forma migcarea de rotafie infr-o migcare



de translafie transmitind o sanie 9
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care este in legitura directa cu cremalie-

ra 13 ce angreneazi, cu roata 11 care
transmite migcarea de rotatie, prin inter-
medinl unui arbore 18, rolelor profilate
3 care sint solidarizate la capatul supe-
rior al arborelui.

Tot pe suportul 10 la partea sa
superioard este prevazut un sistem de
stringere 19 la materialului 2 supus pre-
lucrarii, sistem care este actionat prin
intermediul unui sistem hidraulic 20 in
imediata apropiere a rolelor 3 este
prevazut un suport articulat 21 care, la
partea sa superioara, are prevazut arti-
culat un brag 22 care are practicat la
extremitatea sa o degajare b in forma de
U, ce primeste o freza 23 care este acfio-
natd de eidtre un motor electric 24
Bratul 22 are o miscare de basculare in
jurul centrului de articulatie, basculare
ce se realizeazi prin intermediul unui
cilindru hidraulic 25

La cealaltd extremitate a rolelor 3
in partea opusa, in dreptul sistemului de
stringere, este dispusi patina speciald 6
de apiisare si ghidare a materialului 2,
patind care este acf{ionatd de catre un
cilindru hidraulic 26

Dupa introducerea materialului 2
supus prelucririi in profilul special al
rolei 3 sau a rolelor profilate 3, dupa
cum ntilajul are unul sau doua capete de
lucru, operatorul apasi pe un buton
electric al utilajului, ce comanda apro-
pierea patinelor 6 faja de materialul pro-
filat care este ghidat de catre sistemul
de ghidare 5 realizind tot o data si apasa-
rea acestuia in rolele 3 dupi care siste-
mele de stringere 19 string profilul, iar
cele doua sinii 9 se deplaseaza conco-
mitent una spre alta

Rolele 3 se infagoara pe profil re-
alizind indoirea acestuia la ambele ca-
pete Dupi terminarea indoirii motorul
electric 24 actioneaza asupra frezei 23,
care prin acfionarea cilindrului hidrau-
lic 25, bratul 22 basculeaza, dind posi-
bilitatea frezei 23 sa taie surplusul de
material rezultate dupi indoire
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6

. Dupa taiere, frezele disc 23 se bas-
culeazd in sus, patinele 6 se retrag si
sistemele de stringere 19 se deschid,
dupa care profilul se exirage

Prin aplicarea inventiei, se obf{in
urmatoarele avantaje:

- micsorarea efortului fizic, utila-
jul lucrind in ciclu automat;

- cregterea productivitdfii prin
automatizare §i trecerea la procedeul
indoirii la rece;

- precizia de indoire repatabila eli-
minindu-se posibilitatea rebuturilor

Revendicéri

1 Procedeu pentru indoit profile
din mas3 plasticd, armati, caracterizat
prin aceea ¢, in scopul realizarii unei
indoiri, pe razi, a profilelor din plastic
armate cu folie de aluminiu, fird a se
obfine cutarea materialului pe zonele
indoite, prevede o rola special profilati
care, printr-o migcare de rotafie combi-
nati cu una de translatie, realizeaza un
fenomen de infagurare a acesteia pe pro-
filul fixat intr-un sistem de stringere si
ghidat intr-un sistem de ghidare, pe tot
timpul infagurarii profilul fiind presat gi
ghidat in rola respectivi de citre o pa-
tind special profilatd, infigurarea rolei
pe profil facindu-se dupi o curba pres-
crisd care {ine seama de revenire elas-
tica, dupi indoire a materialului

2 Utiilaj pentru aplicarea proce-
deului, conform revendlcam‘i caracte-
rizat prin aceea cd, in vederea indoirii
pe raza la un capat sau la ambele capete
ale profilelor din masa plasticd armata,
este constituit dintr-un batiu  (7)
previizut, la partea superioard, cu niste
ghidaje (8), o sanie (9) pe care este
montat un suport rotativ (10}, solidar cu
niste role (3) prcvazutc cu un profil spe-
cial ce se conjugi cu cel al produsului
final (A), protllul fiind ghidat de nigte
ghidaje (5) si apisat in zona indoirii de
o patind (6), migcarea de rotatie gi trans-
lagie a rolei profilate fiind realizata
printr-un sistem de ro{i dinfate (11, 12)



si o cremalierd (13), nigte rofi de curea
(15) si un sistem gurub-piulitd (17),
aciionate toate de un motor electric
(14), stringerea la un capit sau la ambe-
le capete a profilului (A) ficindu-se prin
intermediul unui sistem de stringere
(19), iar taierea surplusului capétului de
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profil indoit ficindu-se cu un disc freza
(23) basculant hidraulic gi rotit de citre
un motor electric (24), intreg utilajul
functionind in ciclu avtomat prin inter-

5 mediul unei instalatii hidraulice gi a
unei instalagii electrice
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