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1. Scop
Aceasta instructiune tehnologica are ca scop stabilirea cerinfele pentru procesul de fabricare a
elementelor de tamplarie PVC cu geam termoizolant, elemente indispensabile utilizate in
domeniul constructiilor, destinate pentru asigurarea confortului termic si fonic, siguranta in
exploatare, ventilafia, transmisia luminii etc.

2. Domeniul de aplicare
Prezenta instructiune tehnologica se referd la procesul de fabricare a elementelor de timplirie
PVC, intr-un atelier cu dotare minimé necesard. Materia prima si echipamentele nu elimini
substante chimice daundtoare pentru mediul inconjurdtor §i corespund cerinfelor sanitare din

Republica Moldova.

3. Documente de referinti

SM EN 12608-1:2016 Profile de policlorura de vinil neplastifiatd (PVC-U) pentru
fabricarea ferestrelor si usilor. Clasificare, cerinte si metode de
incercare. Partea 1: Profile PVC-U neacoperite cu suprafete de
culoare deschisa

SM EN 14351- Ferestre si usi. Standard de prodJs, caracteristici de
1+A2:2016 performanta. Partea 1: Ferestre §i usi exterioare pentru pietoni

SM EN 14351-2:2019 Ferestre si usi. Standard de produs, caracteristici de
performanta. Partea 2: Usi interioare pentru pietoni

SM EN 12519:2018 Ferestre §i ugi pentru pietoni. Terminologie

SM EN 1279-1:2019 Sticld pentru constructii. Elemente de vitraje izolante. Partea
1: Generalitati, descrierea sistemului, reguli pentru substitutie,
tolerante si calitate vizuali

SM EN 1279-5:2019 Sticla pentru constructii. Elemente de vitraje izolante. Partea
5: Standard de produs

SM EN 1191:2014 Ferestre i usi. Rezistenta la inchidere si deschidere repetata.
Metoda de incercare ( Standardul se aplicé tuturor materialelor
de constructie si sistemelor de actionare ale oricirei ferestre
sau usi pentru pietoni, inclusiv garniturile si feroneria, in
conditii normale de actionare)
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4. Generalititi si cerinte de bazi

4.1 Generalitati
La fabricarea elementelor de tidmpldarie PVC trebuie sd se utilizeze numai materiale
componente cu aptitudinea de utilizare stabilitd pentru utilizarea preconizatﬁ.
Materialele componente nu trebuie sa contina substante nocive in cantitati care pot avea un
efect daunitor asupra durabilititii elementelor de tamplirie si ele trebuie sé@ fie apte pentru
utilizarea preconizata a lor.
PVC-ul iti face aparitia in tot mai multe domenii, inlocuind materialele clasice si asta datorité
bunei rezistente in timp a caracteristicilor de bazi, prelucririi usoare si mai ales a costurilor
reduse de achizitie. Urmand aceastd tendintd modernista si realizdrea de ferestre si usi din
profile de PVC este o solutie usor acceptatd de piatd ce se impune tot mai mult i in
Republica Moldova. Fatd de celelalte sisteme de timplarie, PVC-ul asigurd cel mai bun
coeficient de izolare termicd si fonicd, precum §i cea mai bund etanseitate la apd si vant.
Deasemenea, PVC-ul alb are cel mai redus cost de achizitie comparativ cu celelalte sisteme
de timplarie. In cazul in care in ecuatia achizitiei intervine si culoarea, situatia se complicd
putin. Un cost redus se poate obtine §i pentru PVC color, daca culbarea se obtine prin
vopsirea cu pistol sub presiune.

4.2 Cerinte de baza pentru tamplarii PVC
Tamplaria din PVC (policlorura de vinil) este foate des intdlnita datoritd urmétoarelor
avantaje:
- pret de cost scazut;
- excelentd izolare termici §i fonicd,
- posibilitatea de a realiza o gama larga de tipuri de ferestre;
- PVC-ul este un material reciclabil;

- posibilitatea de a realiza structuri portante in combinatie cu alte materiale (otel, aluminiu).

Datoritd modulului de elasticitate foarte redus aceste profile necesitd armaturi din otel.
Pentru PVC este obligatorie stabilizarea cu materiale speciale pentru :
v' mentinerea proprietitilor la temperaturi ridicate ( se extrudeazi la 180 -200°C
si se sudeazi la 250° C);
v’ cresterea rezistentei la actiunea luminii solare;

v’ cresterea rezistentei la actiunea factorilor meteo (temperatura, umiditate,etc).
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Un indicator important este si cel al numarului de camere al profilelor de PVC.

Minimul acceptat de piatd este de 3 camere care este si cel mai des intlnit. Existi si variante
cu 4, 5 sau chiar 6 camere, care datoritd camerelor suplimentare asigura o izolare termica
sporitd in conditiile unui pref putin mai mare. Foarte importanti este si grosimea peretilor
profilelor de PVC. Pentru obtinerea unui coeficient rezonabil, acesta ar trebui si fie de cel
putin 2,8 mm. Alt element primordial in obtinerea unei timplarii de PVC durabile si cu o
exploatare ugoard este folosirea unei feronerii de calitate i mai ales de obligativitatea armarii

interioare cu otel zincat cu o grosime de minim 1,5 mm.

S. Tehnologia fabricirii tAimpliriei PVC in atelierul de productie
5.1 Dotarea minimi a atelierului de productie
Toti furnizorii de sisteme de profile PVC, in mod obignuit, pun la dispozitia clientilor
cataloage tehnice precum si manuale specifice fiecarui sistem care descriu in aminunt
elementele componente ale sitemului de profile, materialele auxiliare precum si tehnologia
de fabricatie . Aceasta brosura prezinta citeva aspecte importante din procesul de fabricatie al
ferestrelor si ugilor din profile de PVC., comune majorititii sistemelor de profile PVC.
Utilajul 1 echipamentul necesar utilizat pentru fabricarea tdmpliriei PVC:

o Magina de debitat profile: cu unghi reglabil, cu diametrul discului de tiiere de cel
pufin 300 mm (recomandabil 350 mm sau mai mult), echipatd cu un conveior de
masurare $i cu un sistem mecanic sau pneumatic de prindere a profilului;

o Magina de sudat profile la un cap, semiautomats, cu unghiuri reglabile, cu actionare
electropneumatica:

» Magina de frezat montanti, pentru frezarea capetelor montantilor, cu unghiul
menghinei reglabil si cu actionare manuald sau pneumatici;

» Dispozitiv de debavurat, pneumatic sau manual;

e Magsina de debitat armaturd sau polizor unghiular (flex) cu suport;

e Masina de gaurit verticala;

 Freza de timplarie portabila (oberfrezd), electricd sau pneumatic;

« Magsina de gaurit, electricd sau pneumatici;

e Surubelnitd electricd sau pneumatici;

» Freza biax, electricd sau pneumatici;

 Scule de mani obisnuite, surubelnite, dalti, chei hexagonale, cuttere, rulete, etc.

5.2 Etapele fabricirii elementelor de timplirie PVC

Fabricarea ferestrelor si usilor din profile PVC se face in mai multe etape:

1. Masurarea golurilor pentru usi si ferestre;

7 Dehitarea 1 armarea tacnrilor
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Lipirea tocurilor

Debavurarea

Executarea montantilor

Debitarea si armarea cercevelelor
Lipirea si debavurarea cercevelelor

Montarea garniturilor

© % N AW

Frezarea orificiilor de scurgere
10. Debitarea baghetelor
11. Montarea feroneriei
5.2.1 Masurarea golurilor
Misurarea golurilor sau a ferestrelor §i’usilor ce trebuiesc inlocuite este cea mai
importantd operatiune din procesul de fabricatie. O greseald la acest nivel poate compromite
ireversibil intreaga lucrare. Chiar si in cazul in care tdmpldria noud se monteazi in goluri

pregitite anterior, este necesard efectuarea de mésurétori la fatd locului deoarece pot apare

diferente intre proiect §i realitate.

Dimensiunile care se iau in considerare la masurare sunt indltimea si ldtimea golului.
Deasemenea se mésoard §i grosimea peretelui pentru a stabili dimensiunile glafurilor si a
pervazelor exterioare. in figura urmitoare am reprezentat golul din perete si dimensiunile

cele mai importante.

INALTIME

GROSIME
_ PERETE
ey

LATIME

La masurare se iau in vedere urmaitoarele:

¢ intotdeauna se masoard ambele indltimi §i ambele 1dfimi $i se ia in considerare cea
mai mica dintre ele;

o intotdeauna se masoard diagonalele golurilor pentru a verificd daca colturile sunt in
unghi de 90 de grade, in cazul in care diagonalele diferd, inseamna cd golul nu este

Arvrantiinahiiilar linerit dAa care ce tine eant 1a etahtilirea dAimenctiimmilar tamnlirist
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Dimensiunile masurate se noteazd pe o schita intocmitd impreund cu clientul.
Eventualele adaosuri tehnologice sau dimensiunea profilelor de legituri se iau in considerare
in urmatoarea etapd, la proiectare. Tot acum se stabilesc, impreund cu clientul, numarul si
tipul deschiderilor pe care le va avea tdmplaria, elementele de feronerie ce urmeazi si fie
folosite, precum si tipul de geam termoizolant folosit. Clientului i-se vor prezenta in aceastd

etapd si eventualele oferte de glafuri, plase impotriva insectelor, jaluzele, rulouri, etc.

Existd elemente specifice care deosebesc masuratorile pentru ferestre de masuritorile

pentru usi:
FERESTRE

La efectuarea masuratorilor pentru ferestre se pot intilni doua situatii:

o Daci ferestrele (sau usile) se monteazi in goluri pregitite anterior si tencuite, se
mdsoara latimea si indltimea golului §i se scad 20mm pe fiecare dimensiune. Aceastid
distantd este necesard pentru a da posibilitatea montatorului si impineze fereastra

inainte de a o ancora, §i pentru a aplica un strat de spuma poliuretanica.

o Daca ferestrele se monteaza in locul altor ferestre vechi, se demonteazi pervazele
exterioare (dacd este posibil) si se méasoard golul pe suprafatd exterioard a zidului
exterior, apoi dimensionam fereastra in functie de golul din tencuiala exterioari
(adicd dimensiondm fereastra dupd spaletul exterior) in asa fel incat tocul ferestrei si
nu se ingroape sub tencuiala mai mult de 10 mm. Deci, la dimensiunile golului
exterior trebuiesc addugati cate 20 de mm, atét pe indltime, cét si pe latime. In acest
fel, daci demontarea se efectueazi cu griji, dupd montarea ferestrelor noi, nu mai este

nevoie sa se refaca tencuiala exterioara.

USI

La efectuarea masurdtorilor pentru usi se disting doud situatii:

» Daci usa se executd cu prag din profil PVC atunci se recomanda ingroparea acestuia
in pardoseali si se tine cont de aceasti la masurare. In mod obisnuit tocul se ingroapa
aproximativ 10 mm. Pragul din profil PVC este recomandabil doar in situatiile cdnd
nu se circuld mult pe usa respectiva si cand se doreste o izolare termica si etansare

superioara (ex: usi de balcon).
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e Daci usa se executd cu prag din aluminiu atunci se tine cont de faptul ca@ pragul se
fixeaza la nivelul pardoselii. intotdeauna trebuie s va informati de la constructor sau
beneficiar asupra eventualelor pardoseli (parchet, podele, gresie, etc.) care vor fi
montate ulterior (grosimea lor, modul de montare), pentru a nu impiedica

functionarea usilor.
In ambele situatii trebuie lisat spatiu suficient pentru penele de montaj.

Dupi efectuarea masurdtorilor, schitele cu dimensiuni se trec la proiectarea pe calculator
in vederea obtinerii desenului de executie si a ofertei de pret. Desenul de executie impreuna
cu devizul si oferta de pret se supun aprobdrii sefului de atelier (director tehnic) si apoi se

prezinta clientului.

Cel care face misuritorile isi asuma responsabilitatea pentru exactitatea acestora.

5.2.2 Debitarea si armarea tocurilor

Tocurile se executd din profilul de toc denumit si “profil L”. in figura de mai jos este
exemplul unui profil tricameral de grosime 60 mm. Peretii profilelor din clasa A au o grosime
minimi de 2,8 mm, si cel putin 3 camere de aer. Camera centrald, mai mare, se numeste

camera armiturii deoarece in ea se introduce arméturd din otel zincat a profilului.

camf;a armatuni
camere. de aer s
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Pozitia profiluiui L pe masina de debitat este cea din figura de mai jos, unde sageata

aratd pozitia din care priveste operatorul:
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inainte de debitare se verifici masina de debitat:

» discul de taiere trebuie sé fie perpendicular pe masa masinii;
 discul de taiere se verificd sa nu aiba fisuri, prin lovirea usoari cu un obiect metalic;

» la pornirea masinii de debitat aceastd nu trebuie si prezinte trepidatii sau zgomot
anormal.

La debitare intotdeauna purtati ochelarii de protectie si castile antifonice. In timpul taierii,

profilul se fixeazd pe masad maginii de debitat cu menghini mecanica sau pneumatica.

Lungimea de taiere pentru profilul de toc este lungimea din desenul de executie la care se
aduna 6 mm, adaus de lipire. Acesti 6 mm se pierd prin topirea materialului cu 3 mm la

fiecare capit (in cazul unei regldri corecte a masinii de lipit).
lungimea de debitare toc = cota din desen + 6 mm

Pentru a obfine o imbinare la un unghi de 90 de grade, profilul se taie la 45 de grade. Intéi se
face o tidiere la un capit in unghi de 45 de grade apoi se pozitionaza limitatorul conveiorului
la dimensiunea dorita se fixeaza profilul si se taie profilul in unghi de 45 de grade la celalalt
capat. Se noteaza cu markerul pe profil lungimea acestuia. Astfel se obtine o bari de profil de

dimensiunea doritd cu forma:

\ /

Profilele PVC au lungimea de 6000 mm. Se va tine seama de aceasti in planificarea

operatiunii de debitare in vederea optimizirii consumului de materie prima. Optimizarea
consumurilor se face cel mai bine pe calculator cu ajutorul programului specializat.
Armaturile se taie pe masind de debitat armatura sau cu polizorul unghiular (flex) echipat cu
un disc de debitat metal. Fiecare profil P.V.C. are armitur lui specifica, exista ins si
sisteme mai simple de profile P.V.C. care folosesc acelasi tip de armituri pentru mai multe
tipuri de profil. Armétura consta dintr-un profil de otel zincat de grosime minima de 1,5 mm
si de forma specificd, care se introduce in camera pentru armituri si se fixeazi cu suruburi
autoforante. Aceastd are rol de rigidizare a profilului.

Armitura se debiteaza la dimensiuni mai mici decat profilul, armatur poate fi cu pani la 40
de mm mai scurtd decét camera armdturii profilului debitat la unghi.

lungimea armiturii = lungimea camerei armiturii - 40 mm
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Debitarea armiturii se face cu masina de debitat arméturd sau cu o magina de debitat cu disc
abraziv. Masind de debitat armétura se verifica inainte de folosire. Discul abraziv nu trebuie
sd aibd fisuri si s fie de dimensiunea prescrisd. Discurile fisurate, rupte, sau de dimensini
prea mici se inlocuiesc. La debitarea armaturilor folositi intotdeauna ochelari de protectie si
cistile antifonice. in timpul tiierii, profilul metalic se fixeazd pc masd masinii de debitat

armaturad cu menghind mecanica.

La debitarea cu disc abraziv se produc scéntei care pot pata suprafatd profilului de PVC, de
aceea trebuie pozitionatd masina de debitat armiturd in atelier, in asa fel incét si se evite

acest lucru.

Armarea profilelor se face prin fixare cu suruburi autoforante 3,9""16 care se ingurubeazi cu
surubelnita pneumaticd sau electrica la distante de 250-300 mm unul de altul. Unele profile
prezintd pe fafa pe care se monteazi suruburile de armare un mic canal pentru ghidare, care

indica pozitia optimd a suruburilor.

Prinderea armdturii cu suruburi pe profilul L se face conform desenului:

Prinderea arméturii cu suruburi pe profilul T se face conform desenului, cu mentiunea
pozitionarea montantului in rama se face astfel incét suruburile si fie pe parte ochiului fix, pe

care se monteaza sticla, (in situatiile cdnd aceasta este posibil).
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Profilele debitate i armate se pun in rastelul mobil si se trec la lipire.
in cazul in care dispunem de frez3 cu pantograf, dispozitiv de gaurit cu trei burghie, inainte

de lipire se fac toate frezarile necesare.

5.2.3 Lipirea tocurilor

Lipirea profilelor se face pe magina de lipit, respectand indicatiile de timp si temperaturi ale
maginii. Pentru profile timpul de incilzire este de aprox. 15 - 20 secunde, timpul de presare
este de aprox. 20 - 30 secunde, iar temperatura de lipire este de 220 - 250 grade C. Pentru
profilele de usa se recomanda folosirea unui timp de incdlzire cu 3-5 secunde mai mare.
Deasemenea daca temperatura mediului este scidzutd, timpul de incélzire se va mari in mod
corespunzator.

La lipire trebuiesc urmérite urmatoarele etape:

» Se verifica temperatura si presiunea de aer din magina. La intrare presiunea trebuie si
fie minim 6 bari, iar la manometrul mesei mobile minim 4 bari. Diferenta dintre
presiunea la intrarea in magind si presiunea din pistonul mesei mobile trbuie si fie in
permanentd de doi bari. La maginile de lipit temperatura poate creste peste limita
prescrisa, imediat dupad pornire, de aceea se recomanda sa asteptati 5-8 minute pentru
cd temperatura sa se stabilizeze. Timpii §i temperatura prescrise trebuie si fie cei din
manualul producétorului de profile.

e Se verifica unghiului masinii.

» Profilele se pun in modul in care urmeazi si fie lipite astfel pe masa de lucru. Profilul
L se fixeazd in masind cu partea mai latd jos, tot asa cum se pune si pe masind de
debitat. La fel se procedeazi si cu profilul Z.

o Se fixeaza profilele in masing si se executd lipirea prin actionarea succesiva a pedalei

E e h S~ 1 . T « o S = 1 q* o a -
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actionare a pedalei se apropie masa mobild (stdnga) de cea fixa (dreapta) si coboara
placa de centrare. Apoi se pozitioneaza profilul pe masa din dreapta. La a doua
actionare a pedalei coboard menghina pneumatica din dreapta si fixeaza profilul. Apoi
se pozitioneazd profilul pe masa din stinga. La a treia actionare a pedalei coboara
menghina pneumatici din stinga si fixeazd profilul. Apoi ciclul se desfisoara
automat. Operatiunea de lipire se poate opri in orice moment prin actionarea
butonului de STOP. Dupa oprirea de urgentd a masinii ciclul nu poate fi repornit decat
prin rasucirea butonului STOP spre stdnga si deblocarea lui.

e Se lipesc intotdeauna doud colturi opuse apoi cele doud piese formate se lipesc pe
rand la cele doud capete.

e Se pune ramd lipitd pe masd de lucru si se verificd unghiurile, cu vinclul sau prin
masurarea diagonalelor. La confectionarea ferestrelor de dimensiuni mai mici de 600
X 600 mm, operatiunea de lipire trebuie efectuatd cu griji deoarece din cauza
tensiunilor la care este supusad rama pot apare deplaséri ale profilului si chiar fisuri ale
sudurilor. Ramele prea mici se recomandd sd se lipeascd folosindu-se un adeziv
special pentru PVC neplastifiat.

o Se verifica prin masurare toate laturile ramei §i se noteazi eventualele abateri de la
dimensiune. Apoi se insemneazi pozitia eventualilor montanti. Din cand in cand se
verifica calitatea sudurii. La fiecare colt latimea cordonului de suduri trebuie si fie de
3 mm pe o parte $i 3 mm pe cealaltid. Sudura trebuie sa fie uniforma si lucioasd, ea nu
are voie sd pezinte pori, crapaturi, parti ingédlbenite sau innegrite.

Majoritatea sistemelor de profile PVC oferd producétorilor bacuri pentru masina de lipit.
Aceste bacuri au rol de sprijin si impiedicd deformarea sau deplasarea profilului in timpul
operatiei de lipire. Bacurile de lipire au sisteme mecanice sau magnetice de fixare i sunt
specifice fiecarui tip de profil.

In ultima vreme au castigat in popularitate sistemele de profile care au garniturile gata
montate. Materialul din care este confectionatd garnitura este termosudabil si va fi sudat
impreuna cu profilul. In acest caz capetele garniturii trebuiesc scurtate cu 2 mm pentru ca
bavura rezultatd s3 nu fie prea groasd i prea rigidd. Aceastd garniturd trebuie protejatd la
debavurarea coltului exterior in cazul cercevelelor.

5.2.4 Debavurarea

Debavurarea se poate face pe magina de debavurat automati. Aceasta realizeazi
debavurarea precisd a éoltului exterior si a fetelor superioard si inferioarda, asigurand o
productivitate crescutd. Se selecteazd freza sau programul de debavurare potrivit si se

introduce coltul ferestre in masina de debavurat. Masina porneste automat dacd rama este
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pozitionatd corect in masind §i se actioneazd cele doud microintrerupitoare din bacurile
masinii.
in absenta unei masini automate de debavurat, debavurarea ramelor presupune trei

operatiuni diferite:

» Debavurarea fefelor superioard si inferioard se face cu dispozitivul manual sau
pneumatic de debavurat. Se verifici pozitia masinii fatd de colt astfel incat cutitul
(cutitele) de debavurare si treacd fix deasupra liniei de sudurd. Apoi se fixeazi
dispozitivul de profil. Dupd aceea se actioneazd butonul care porneste cutitul
(cutitele). In cazul in care se face debavurarea manuali este necesard tiierea bavurii
cu o lama de cutter sau cu o dalta bine ascutiti (la cald) inainte de a folosi dispozitivul
de debavurat manual. '

* Debavurarea coltului pe exterior se face pe masina de frezat montanti, folosind freza
de colturi potrivitd. Se fixeaza ramé in menghind pentru montanti pozitionata la 45 de
grade si se actioneazi freza. Pentru utilizarea masinii de frezat montanti la frezarea
colturilor sunt necesare niste ajustiri prealabile (schimbarea §i reglarea grupului de
freze). Aceastd operaiune se poate face si manual cu dalta, pila i hartie abraziva de
finete diferitd. Deasemenea in cazul in care nu avem clturi in unghi de 90 de grade,
debavurarea se va face manual.

* Debavurarea colfului pe interior se face cu dalta bine ascufiti sau cu cutitul special
de debavurat (cutit semiluna). Este necesara eliberearea canalului garniturii cu biaxul
echipat cu o freza sfericd pentru canalul garniturii.

5.2.5 Executarea montantilor
Execufia montan{ilor sau a traverselor se face in doui etape.

A. Debitarea si frezarea montantilor
Montantii (sau traversele) se executd din profilul de montant (travers) sau profilul T.
Se ia pozifia montantului din desen §i se insemneaza pe toc pe partea interioara. in mod
obisnuit pozitia montantului se coteazi la nivelul axului profilului T. Pentru stabilirea
lungimii montantului se méasoara golul pe partea interioara a ramei (toc sau cercevea) in locul

unde trebuie fixat montantul.

Profilul T se taie in unghi de 90 de grade la dimensiunea stabiliti dupa formula:
lungime montant = dimensiune gol + adaos de frezare

Adaosul de frezare este in functie de tipul de profil folosit si de modul de fixare a
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Debitarea montantilor se face in mod uzual la 90 de grade, exceptie ficand situatiile cand se
doreste realizarea unor montanti ornamentali (pe usi) caz in care debitarea si frezarea

montantilor se fac la unghiuri diferite de 90 de grade.

Frezarea montantilor la alte unghiuri decat 90 de grade se poate face doar pe 0 masina
de frezat cu unghi reglabil si necesita o atentie deosebitd. Cu cét unghiul de frezare este mai
mic, cu atét pericolul cd profilul sa se spargi la frezare este mai mare. Pentru a preintimpina

spargerea profilului, vitezd de avans a frezei se micsoreaza corespunzitor.

Profilul T se pune pe masina de debitat cu partea lata jos:

Apoi se trece la frezarea montantilor la ambele capete pe masind de frezat montanti.
Se porneste motorul masinii. Profilul se pune pe masina de frezat montanti cu partea lati jos
st se sprijind lateral in bacul menghinei iar in fatd in distantor. Se apasi pe butonul de pornire
care va actiona menghinid pneumatica si se trece la frezare prin impingerea méanerului cu
viteza potrivitd §i consanta pana la capdtul cursei apoi se revine in punctul initial tot cu viteza
constanta. In cazul in care se foloseste 0 magina cu avans automat, viteza de avans se regleaza
in asa fel icat la contactul cu cutitul de freza profilul sd nu se spargi.

Se debiteaza armaturd pentru profilul T. Lungimea armiturii pentru profilul T trebuie
sd fie egala cu lungimea profilului in cazul in care fixarea montantilor se face cu piese de
fixare exterioare sau conform cu specificatiile producatorului.

B. Fixarea montantilor

Fixarea montantilor se face cu ajutorul unor piese metalice sau din PVC speciale. Acestea se
fixeazd pe montant cu suruburi autoforante 3,9*16 (4 buc.) La fixarea capetilor de montant
suruburile de fixare trebuie sa treacd i prin armatura profilului.

Pe rami in dreptul pozitiei de fixare insemnate la mésurare se face o gaurd de 5 mm cu
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cada perpendicular pe rama. Dupa gaurire se pozitioneazi montantul dupa semnele de pe
montant i ramd. Se fixeazi cu suruburile M 4*60 si eventual cu saibe. Apoi se fixeaza
suruburile autoforante 3.9%16 pe rama, pe fati interioara.

Se verificd pozitia montantilor din toc. Cu rami agezata pe masa se misoara golurile pe
partea interioard a tocului. Dimensiunile astfel obtinute se noteazi. Ele folosesc la
dimensionarea cercevelelor, a baghetelor si a sticlei. Aceste cote se pot obtine utilizdnd si
software-ul special de proiectare a timpliriei PVC insi acest mod de lucru “din aproape in
aproape” permite efectuarea de corectii din mers, cotele cercevelelor, sticlei si a baghetei
fiind stabilite pe rama gata executatd si nu din calcul. In cazul in care se doreste o
productivitate crescutd, atat cotele de debitare ale tocurilor cit si cele ale montantilor si a
cercevelelor se iau din progamul de debitare si optimizare. in acest caz nu mai este posibila
rectificarea eventualelor erori aparute pana in aceasti etapa.

5.2.6 Debitarea si armarea cercevelelor

Cercevelele se executd din profil Z. Debitarea profilului Z se face similar cu cea a
profilului L. Profilul Z se pune pe masina de debitat intotdeauna cu faltul spre exterior ca in
figura:
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Lungimea profilului pentru cercevea se calculeaza in felul urmitor: profilul de
cercevea acoperd tocul cu cite 8 mm pe fiecare parte (garnitura de etansare), in total 16 mm,
deasemenea trebuie tinut seama §i cei 6 mm care se pierd la lipire; deci:

lungime de debitare cercevea = dimensiune gol + 22 mm
Armatura se taie la fel ca armétura pentru profilul L cu 40 mm mai scurtii decét lungimea

camerei pentru armdturd a profilului. Armarea se face cu suruburi autoforante 3.9*16 la
distante de 250-300 mm.
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La executia usilor, inainte de operatiunea de lipire, se frezeaza orificiile pentru montarea
feroneriei (broasca, butuc). Aceasta operatiune se realizeaza cu autorul frezei cu pantograf.

In lipsa acestui utilaj se foloseste masind de giurit cu coloana si se procedeazi in felul
urmidtor: se insemneaza cu ajutorul unui sablon pe profilul de usa locurile pentru maéner,
suruburi si butuc si se dau gaurile cu masina de giurit cu coloana conform desenului. Apoi se
frezeaza in faltul usii deschiderea pentru broasca.

Indltimea normald a manerului de usa este de aproximativ 1000 mm de la pardoseali.
Armatura pentru profilul de usa se decupeazi cu flexul in dreptul gaurilor si apoi se fixeaza
cu suruburi autoforante.

La execufia ferestrelor, se dau in prealabil gaurile pentru fixarea manerului pe fata interioara
cu autorul maginii de gaurit cu trei burghie. Dacd nu dispunem de un astfel de utilaj, giurile
se pot da si cu masind de gaurit cu coloana cu autorul unui sablon. Apoi se frezeaza in faltul
profilului de fereastra deschiderea pentru mecanismul cremonului.

Deasemenea, inainte de lipire §i debavurare, se pot executd orificiile de scurgere a
condensului cu ajutorul frezei de tdmplérie portabile si a magini de gaurit.

5.2.7 Lipirea si debavurarea cercevelelor

Lipirea si debavurarea cercevelelor se face similar cu cea a tocurilor.La lipirea cercevelelor
pentru usa este necesard mdrirea timpilor de incélzire i presare. La debavurarea cercevelelor
o atentie deosbitd se va acorda debavurarii coltului exterior in zona faltului deoarece in acel
loc se vor monta coltarele pentru feroneria oscilo-batanté, functionarea corespunzétoare a
acesteia depinzand in mod direct de modul in care s-a facut debavurarea. De aceea este
recomandabild debavurarea coltului exterior cu autorul frezei pentru colturi. Pentru aceasta
insd este necesard masina de debavurat automati. Frezarea colturilor se poate face si pe freza

de montanti insd aceastd necesitd pregitirea masinii in prealabil.

5.2.8 Montarea garniturilor

Tamplaria PVC foloseste doud tipuri de garnituri, pentru etansarea tocului pe cercevea
(garniturd de bataie) si pentru etangarea geamului termoizolant (garniturd de geam). Acestea
se monteaza manual in canalul pentru garniturd in prealabil curitat de bavuri in zona sudurii.
Sistemele cu etangare pe trei garnituri mai folosesc si o garniturd de bédtaie intermediard care
asigura o etansare supli.mentarﬁ. Garnitura se monteaza incepand cu mijlocul laturii
superioare a ramei $i se incheie tot acolo. Nu se monteaza garnitura din buciti ci se urmireste

obtinerea unui fir continuu. in anumite cazuri, gamiturd de geam se cresteaza la colturi pentru
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in cazul utilizarii profilelor cu garnituri gata montatd, termosudabild, in aceastd etapa se face

doar verificarea garniturii.

5.2.9 Frezarea orificiilor de scurgere

Daci se dispune de utilaj automat de frezat orificiile de scurgere sau de frezd cu pantograf,
atunci aceastd operatiune se executd imediat dupa debitarea profilelor. Orificiile de scurgere
sunt importante pentru cd asigura drenajul apei care se scurge pe suprafatd geamului. Apase
ghideaza prin profilul de cercevea pe profilul de toc si de acolo se colecteaza si se scurge in
exterior printr-un orificiu mascat de un capac special. Orificiile de drenaj se executi pe
suprafatd tocului cu o freza manuala de tdmplarie (oberfreza) echipata cu un cutit special de
diametru 5-6 mm care permite atat géurirea cat i avansul pe orizontala. Orificiile din canalul
de colectare a condensului, atét pe toc cdt si pe cercevea se dau in unghi de 45 de grade si se
pot da si cu magind de gaurit echipatd cu un burgiu de 6 mm. Pentru ochiurile de geam cu
traverse orizontale este necesard practicarea orificiilor de scurgere si in profilul T.

In figura de mai jos se poate observa traseul apei prin orificiile de scurgere intr-un
ansamblu toc-cercevea precum si elementele principale ale acestui tip de ansamblu:

5.2.10 Debitarea baghetelor

Debitarea baghetelor se realizeazi pe masina automatd de debitat baghete, aceasta

. ¥ & & 0 A a8 aR Rl st P -~



‘ "MEGATEK GRUP" S.R.L.
MEGATEK GRU'P SRL INSTRUCTIUNE TEHNOLOGICA

Daca nu dispunem de o masind de debitat baghete, acestea se pot tdia si pe masina
pentru debitat profile cu ajutorul unui suport confectionat dintr-o bucata de profil de toc
taiatd in unghi de 45 de grade la ambele capete.

Mai intai baghetele se taie la dimensiune in unghi de 90 de grade, iar apoi se taie
capetele la 45 de grade. Deoarece in nutul baghetei de pe toc se giseste material topit, varful
baghetei se va tdia pe partea de feder pe aproximativ 10 mm cu ajutorul unui cleste bine
ascutit.

5.2.11 Instalarea feroneriei

Articolele de feronerie trebuie sd fie identice din punct de vedere al calitagii
constructiei, stilului, aspectului si finisajul cu cele care apar in catalogul producatorului si si
aibd o constructie robustd. Acestea trebuie s fie realizate din materiale rezistente la
coroziune, si asigure o durabilitate ridicata in timp, cu eforturi minime de intretinere.

La instalare trebuie utilizate doar articole de feronerie concepute adecvat utilizirii pe
tamplarie de grosimile, profilul, securitatea deschiderii §i alte cerinte similare, necesare
montarii §i functionarii corecte. Toate suruburile trebuie si fie ascunse. In mod exceptional se
admit suruburi vizibile cu cap decorativ. Elementele de feronerie trebuie protejate in timpul
executarii lucrarilor de vopsitorie si zugraveli, prin invelirea lor in folie de polietilena.
Trebuie sd se tind cont de transportul elementelor de tdmplarie, avand feroneria montata,
pentru a nu deteriora manipularea feroneriei.

Fiecare piesd de feronerie va fi ambalatd separat, impreund cu suruburile §i celelalte
accesorii, marcate clar la exterior pentru a identifica continutul §i amplasarea specifica in
lucrare. Piesele de feronerie §i accesoriile se livreaza in ambalajul original pentru a nu se
deteriora..

Numdrul de balamale depinde de mirimea §i de greutatea ansamblului. Feroneria trebuie sa
fie curatd, fard urme de vopsea, zgdrieturi sau deformari.

Elementele de inchidere, trebuie sa functioneze ireprosabil, fira greutate si sa asigure
inchiderea etangd a tamplariei PVC.

5.2.12 Controlul calitatii

Verificarea parametrilor tdimplariilor fabricate se efectueazi in conformitate cu Planul
Controlul calititii, cod Reg IT-01-01-05, cu inregistrérile corespunzitoare in Registre.

Controlul calitétii presupune:

» controlul conformitétii produsului cu comanda dupé fisa de produs;

% controlul dimen<ional (dimen<innile rameit <1 cercevelei):
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» controlul sudurilor si imbindrilor, verificarea zonelor de contact si a
suprafetelor debavurate;

» controlul unghiurilor drepte;

» controlul garniturilor de etansare, tipul si fixarea corecti;

» controlul feroneriei;

» controlul estetic si functional.

6. Livrarea

La primirea produselor in depozit se face receptia calitativi conform datelor comenzii
initiale. Tamplariile PVC se depoziteaza pe suporturi in incaperi uscate echipate cu ventilatie,
prin sortare dupd dimensiuni. Produsele acceptaté sunt depozitate pe tipuri, loturi sau sarja in
spatiul de depozitare care si le asigure péstrarea caracteristicilor calitative. Spatiile de

depozitare sunt amenajate astfel incat sa asigure conditiile indicate de furnizor

Depozitarea gi transportul timplariilor PVC se efectueaza in pozitie verticali sau orizontald si

trebuie si fie asigurata protectia acestora de deteriordri mecanice, deformdri, impurificri.

Produsele necorespunzitoare sunt depozitate in zone de carantind pentru a se preveni
utilizarea acestora. Compartimentul aprovizionare asigurd mentinerea evidentei produselor

primite si a stocurilor din depozite.

7. Etichetarea si marcarea
Producitorul furnizeazi obligatoriu informatii privind modul de exploatare si informatia
privind caracteristicile pentru produs. Informatia este stipulati in etichete de marcaj,

declaratia de performanti si Fisa Tehnica.

7.1 Declaratia de performanta

La livrarea marfii, se elibereazd Declaratia de performanti cod: F I7-01-01, care
contine informatie despre urmitoarele:
¢ Codul unic de identificare a produsului tip;

¢ Numele, denumirea sociald sau marca inregistrata si adresa de contact a fabricantului;
e Tipul, lotul sau numdrul de serie;
¢ Utilizarea sau utilizarile preconizate ale produsului pentru constructii, in conformitate

cu specificatia tehnica armonizati aplicabili;
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e Sistemul/ sistemele de evaluare si de verificare a constantei performantei produsului
pentru constructii,

¢ Standardul armonizat;

e Performanta declarati;

e Semnatura fabricantului.

Toate Declaratiile de Performantd sunt inregistrate in Registrul DoP: Reg IT-01-04.

8. Formulare/ registre

Nr. Denumirea formularelor utilizate Codul

1. Declaratia de performanta FIT-01-01
2. Registru DoP ) Reg IT-01-02
3. Registru Comenzi Reg IT-01-03
4 Plan controlul calitatii Reg CPF




MEGATEK GRUP SRL REGISTRU MATERII PRIME

Periodicitatea incercarilor materiilor prime

Evaluarea documentelor de insotire la momentul
receptiondrii cu inregistrdrile necesare

Conformitatea cu
Profil conditiile producatorului, Inspectie vizuald |Fiecare livrare
standard de produs
Conformitatea cu conditile
Vitraj producatorului, standard de Inspectie vizuald |Fiecare livrare
produs

Conformitatea cu conditiile
Feronerie |producdtorului, standard de Inspectie vizuald |Fiecare Livrare
produs

Cod: Reg CPF-01
versiune: 2.0 din 02.04.2020



M E G ATE K G R U P SRL Planul Controlul Calitatii ' Cod: Reg CPF-05

versiune: 2.0 din 02.04.2020

Periodicitatea incercarilor produsului finit

Metoda de incercare Frecventd
Fiecare unitate
I ie vizuald
nspect e vizua de produs
Fiecare unitate
| ie vizual
nspectie vizualad de produs
SM EN 514:2018
1 datd/an
SMEN 12211:2016 1 datd/ 3 ani
SM EN 1027:2016 1 datd/ 3 ani
SM EN 1026:2016 1datd/ 3 anl
SM EN ISO 12567-1:2010/AC:2017 |1 dat3/ 3 ani
RNI 06-5.3.35:2001 pct. 2.2 1 datd/an
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