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1. Scop

Aceasti instructiune tehnologic[ are ca scop stabilirea cerintele pentru procesul de fabricare a

elementelor de tdmpllrie PVC cu geam termoizolant, elemente indispensabile utilizate in

domeniul construcliilor, destinate pentru asigurarea confortului termic Ai fonic, siguranfa in

exploatare, ventila{ia, transmisia luminii etc.

2. Domeniul de aplicare

Prezenta instrucfiune tehnologic[ se refer[ la procesul de fabricare a elementelor de t6mpl[rie

PVC, intr-un atelier cu dotare miniml necesarI. Materia primi qi echipamentele nu elimintr

substanle chimice diun[toare pentru mediul inconjur[tor gi corespund cerin{elor sanitare din
v' Republica Moldova.

3. Documente de referinfl 
t

sM EN 12608-1.24fi Profile de policlorurd de vinii neplastifiatl (PVC-U) pentru

fabricarea ferestrelor qi uqilor. Clasificare, cerinte qi metode de

incercare. Partea 1: Profile PVC-U neacoperite cu suprafele de

culoare deschis6

SM EN 14351-

l+A2:2016
Ferestre qi uqi. Standard de produs, caracteristici de

performan!tr. Partea l: Ferestre qi uqi exterioare pentru pietoni

SM EN 14351-2:2019 Ferestre Si uSi. Standard de produs, caracteristici de

performanlL.Partea 2: Uqi interioare pentru pietoni

SM EN 12519:2018 Ferestre qi uqi pentru pietoni. Terminologie

SM EN 1279-l:2019 Sticli penlru construcfii. Elemente de vitraje izolante. Partea

l: Generalit6ti, descrierea sistemului, reguli pentru substitulie,

toleran{e gi calitate vinnld

SM EN 1279-5:2019 Sticld pentru constructii. Elemente de vitraje izolante. Partea

5: Standard de produs

SM EN ll9l:2014 Ferestre gi ugi. Rezistenta la inchidere gi deschidere repetatfl.

Metod6 de incercare ( Standardul se aplicl tuturor materialelor
de constructie gi sistemelor de aclionare ale oriclrei ferestre

sau ugi pentru pietoni, inclusiv garniturile gi feroneria, in
condilii normale de actionare)
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4. Generalitlfi qi cerin{e de baztr

4.l Generalittrfi

La fabricarea elementelor de timpllrie PVC trebuie s[ se utilizeze numai materiale

componente cu aptitudinea de utilizare stabilitii pentru utilizarea preconizatii.

Materialele componente nu trebuie s[ confinl substanfe nocive in cailit[ti care pot avea un

efect dlunitor asupra durabilit{ii elementelor de t6mpl[rie qi ele tebuie sd fie apte pentru

utilizarea preconizati a lor.

PVC-ul ifi face aparifia in tot mai multe domenii, inlocuind materialele clasice gi asta datoriti

bunei rezisten{e in timp a caracteristicilor debazt', prelucrlrii u;oare qi mai ales a costurilor

reduse de achizilie. Urm0nd aceastil tendin{fl modernisti qi realizdrea de ferestre gi uqi din

profile de PVC este o solufie uqor acceptati de piafi ce se impune tot mai mult qi in

Republica Moldova. Fa{i de celelalte sisteme de timplirie, PVC-ul asigurl cel mai bun

coeficient de izolare termic[ qi fonicl, precum qi cea mai buni etanqeitate la ap[ qi v6nt.

Deasemenea, PVC-ul alb are cel mai redus cost de achizilie comparativ cu celelalte sisteme

de tAmpl[rie. tn cazul in care in ecuafia achiziliei intervine qi culoarea, situatia se complicl

pufin. Un cost redus se poate obline qi pentru PVC color, daca culoarea se obline prin

vopsirea cu pistol sub presiune.

4.2 Cerin{e de bazl pentru timpllrii PVC

Tdmpllria dinPVC (policlonra de vinil) este foate des intAlniti datoritii urmltoarelor

avantaje:

- pret de cost sctrzut;

- excelentl izolare termic6 qi fonici;

- posibilitatea de a realiza o gam[ largtr de tipuri de ferestre;

- PVC-ul este un material reciclabil;

- posibilitatea de a realiza structuri portante in combinafie cu alte materiale (o1el, aluminiu).

Datoriti modulului de elasticitate foarte redus aceste profile necesit[ armaturi din o!el.

Pentru PVC este obligatorie stabilizarea cu materiale speciale pentru :

r' menfinerea proprietifilor la temperaturi ridicate ( se extrudeazdla 180 -2000 C

qi se sudeaz[ la 2500 C);

{ cregterea rezistenfei la actiunea luminii solare;

/ cregterea rezistenfei la acfiunea factorilor meteo (temperatura, umiditate,etc).

''MEGATEK GRUP'' S.R.L.
INSTRUCTIUI{E TEHNOLOGTCA
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Un indicator important este qi cel al numflrului de camere al profilelor de PVC.

Minimul acceptat de pia16 este de 3 camere care este qi cel mai des intdlnit. Existi qi variante

cu 4, 5 sau chiar 6 camere, care datoriti camerelor suplimentare asigur[ o izolare termicl

sporitl in condiliile unui pref pufin mai mare. Foarte importantii este gi grosimea perefilor

profilelor de PVC. Pentru oblinerea unui coeficient rezonabil, acesta ar trebui sI fie de cel

putin 2,8 mm. Alt element primordial in oblinerea unei timpl5rii de PVC durabile qi cu o

exploatare uEoar[ este folosirea unei feronerii de calitate qi mai ales de obligativitatea armIrii

interioare cu ofel zincatcu o grosime de minim 1,5 mm.

5. Tehnologia fabriclrii tflmpltrriei PVC in atelierul de produeie

5.1 Dotarea miniml a atelierului de proiluc{ie

To{i furnizorii de sisteme de profile PVC, in mod obignuit, pun la dispozifia clienfilor

cataloage tehnice precum gi manuale specifice fiecflrui sistem care descriu in am[nunt

elementele componente ale sitemului de profile, materialele auxiliare precum qi tehnologia

de fabricalie . Aceast6 broqurl prezintl c6teva aspecte importante din procesul de fabricafie al

ferestrelor gi uqilor din profile de PVC., comune majoritiifii sistemelor de profile PVC.

Utilajul qi echipamentul necesar utilizat pentru fabricarea t0mpllriei PVC:

. Ma$ina de debitat profile: cu unghi reglabil, cu diametrul discului de t[iere de cel
pufin 300 mm (recomandabil 350 mm sau mai mult), echipatii cu un conveior de
m[surare qi cu un sistem mecanic sau pneumatic de prindere a profilului;

. Ma;ina de sudat profile la un cap, semiautomatii, cu unghiuri reglabile, cu acfionare
electropneumaticI:

. Maqina de frezat montanfi, pentru frezarea capetelor montanfilor, cu unghiul
menghinei reglabil qi cu acfionare manual[ sau pneumaticI;

. Dispozitiv de debavurat, pneumatic sau manual;

. Ma$ina de debitat armatur[ sau polizor unghiular (flex) cu suport;

. Ma$ina de g[urit verticalE;

. Frez[ de timplarie portabil[ (oberfrezl), electricI sau pneumaticd;

. Maqina de giurit, electricfl sau pneumatic6;

. $urubelnif[ electricl sau pneumatic[;
t Frezd,biax, electricl sau pneumaticd;
. Scule de mdn[ obiqnuite, qurubelnife, dalti, chei hexagonale, cuttere, rulete, etc.

5.2 Etapele fabriclrii elementelor de timpltrrie PVC

Fabricarea ferestrelor qi ugilor din profile PVC se face in mai multe etape:

1. Mlsurarea golurilor pentru uqi qi ferestre;

2 Dehifares si armcren tncrrrilnr

''MEGATEK GRUP'' S.R.L.
INSTRUCTIUNE TEIINOLOGICA
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3. Lipirea tocurilor

4. Debavurarea

5. Executarea montantilor

6. Debitarea si armarea cercevelelor

7. Lipirea si debavurarea cercevelelor

8. Montarea garniturilor

9. Frezarea orificiilor de scurgere

I 0. Debitarea baghetelor

1 1. Montarea feroneriei

5.2.1 Mlsurarea golurilor

M[surarea golurilor sau a ferestrelor gi'uEilor ce trebuiesc inlocuite este cea mai

impcrtantE. operafiune din procesul de fabrica{ie. O gregealS la acest ni.,,el poate comprcmite

ireversibil intreaga lucrare. Chiar qi in cazul in care timplIria noui se monteazl in goluri

pregltite anterior, este necesar6 efectuarea de m[sur6tori la fatS locului deoarece pot apare

diferen{e intre proiect qi realitate.

Dimensiunile care se iau in considerare la m[surare sunt indllimea qi l{imea golului.

Deasemenea se mdsoar[ qi grosimea peretelui pentru a stabili dimensiunile glafurilor qi a

pervazelor exterioare. in figura urmdtoare am reprezentat golul din perete qi dimensiunile

cele mai importante.

La mlsurare se iau in vedere urmitoarele:

intotdeauna se m6soard ambele indlfimi Ei ambele l61imi qi se ia in considerare cea

mai mic6 dintre ele;

intotdeauna se mlsoarl diagonalele golurilor pentru a verificl dacl collurile sunt in
unghi de 90 de grade, in cazul in care diagonalele diferi, inseamn[ c[ golul nu este

rlrenfrrnohirrler hre.nr rle r:cre qe fine c-nnf le sfnhiliren rlitnnnsirrnilnr tArnnliriei

''MEGATEK GRUP'' S.R.L.
II\STRUCTIUNE TEHNOLOGICA
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Dimensiunile mlsurate se noteud W o schifa intocmitd impreun[ cu clientul.

Eventualele adaosuri tehnologice sau dimensiunea profilelor de legiturl se iau in considerare

in urmfltoarea etap6,la proiectare. Tot acum se stabilesc, impreuntr cu clientul, numirul qi

tipul deschiderilor pe care le va avea tdmpllria, elementele de feronerie ce wmeaz6 si fie

folosite, preciim qi tipul de geam termoizolant folosit. Clientului i-se vor prezenfa in aceastll

etapi gi eventualele oferte de glafuri, plase impotriva insectelor, jaluzele, rulouri, etc.

Exist6 elemente specifice care deosebesc m6sur[torile pentru ferestre de misur[torile

pentru ugi:

F'ERESTRE

La efectuarea misurltorilor pentru ferestre se pot intdlni doutr situalii:

. Dac[ ferestrele (sau uqile) se monteazi in goluri pregitite anterior gi tencuite, se

misoarl lIfimea qi inllfimea golului qi se scad 20mm pe fiecare dimensiune. Aceastii

distan![ este necesarI pentru a da posibilitatea montatorului sd implneze fereastra

inainte de a o ancora, qi pentru a aplica un strat de spum[ poliuretanici.

. DacI ferestrele se monteaz[ in locul altor ferestre vechi, se demonteazl" pervazele

exterioare (daci este posibil) qi se mlsoarl golul pe suprafafl exterioar[ a zidului

exterior, apoi dimensionlm fereastra in func{ie de golul din tencuiala exterioarl

(adicl dimensionlm fereastra dup[ spaletul exterior) in aqa fel incdt tocul ferestrei s6

nu se ingroape sub tencuiala mai mult de 10 mm. Deci, la dimensiunile golului

exterior trebuiesc addugali cdte 20 de mm, atdt pe in61{ime, cit qi pe l6fime. in acest

fel, dacl demontarea se efectueazl cu grij6, dupl montarea ferestrelor noi, nu mai este

nevoie s[ se refacl tencuiala exterioarI.

U$I

La efectuarea mlsurltorilor pentru uqi se disting doud situafii:

. DacE uga se executl cu prag din profil PVC atunci se recomand6 ingroparea acestuia

in pardosealI qi se fine cont de aceastd la m6surare. ln mod obiqnuit tocul se ingroapl

aproximativ l0 mm. Pragul din profil PVC este recomandabil doar in situafiile cdnd

nu se circul[ mult pe uqa respectiv[ qi c6nd se doreqte o izolare termic[ qi etanqare

superioari (ex upi de balcon).

''MEGATEK GRUP'' S.R.L.
INSTRUCTIUNE TEHNOLOGICA
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. Dace u$a se execute cu prag din aluminiu atunci se fine cont de faptul cI pragul se

fixeazd.la nivelul pardoselii. tntotdeauna fiebuie s[ va informafi de la eonstructor sau

beneficiar asupra eventualelor pardoseli (parchet, podele, gresie, etc.) care vor fi

montate ulterior (grosimea lor, modul de montare), pentru a nu impiedica

funcfionarea uqilor.

in ambele situafii trebuie l[sat spafiu suficient pentru penele de montaj.

Dup[ efectuarea m[surltorilor, schilele cu dimensiuni se trec la proiectarea pe calculator

in vederea obfinerii desenului de execufie qi a ofertei de pref. Desenul de execufie impreunl

cu devizul gi oferta de prel se supun aprobtrrii qefului de atelier (director tehnic) gi apoi se

prezint6 clientului.

Cel care face m[suritorile iqi asuml responsabilitatea pentru exactitatea acestora.

5.2.2 Debitarea qi armarea tocurilor

Tocurile se executi[ din profilul de toc denumit gi "profil L". in figura de mai jos este

exemplul unui profil tricameral de grosime 60 mm. Perefii profilelor din clasa A au o grosime

minimi de2,8 mm, qi cel pufin 3 camere de aer. Camera centralE, mai mare, se numeqte

camera armIturii deoarece in ea se introduce armlturtr din ofel zincat a profilului.

armatuni

Pozifia profiiului L pe maqina de debitat este cea din figura de mai jos, unde sigeata

arati poziiia din care priveqte operatorul:

''MEGATEK GRUP'' S.R.L.
INSTRUCTIUNE TEIINOLOGICA
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inainte de debitare se verificd magina de debitat:

. discul de tliere trebuie si fie perpendicular pe masa maqinii;

. discul de tJliere se verific[ si nu aib[ fisuri, prin lovirea uqoar[ cu.un obiect metalic,

. la pornirea maqinii de debitat aceasti nu trebuie s[ prezinte trepidafii sau zgomot
anormal.

La debitare intotdeauna purtati ochelarii de protecfie qi c[qtile antifonice. tn timpul t[ierii,
profilul se fixeazI pe mas[ maqinii de debitat cu menghinl mecanicl sau pneumatic6.

Lungimea de tiiere pentru profilul de toc este lungimea din desenul de execufie la care se

adunl 6 mm, adaus de lipire. Aceqti 6 mm se pierd prin topirea materialului cu 3 mm la

fiecare capit (in cazul unei regl[ri corecte a maEiqii de lipit).

Iungimea de debitare toc = cota din desen * 6 mm

Pentru a obline o imbinare la un unghi de 90 de grade, profilul se taie la 45 de grade. tntdi se

face o tliere la un cap6t in unghi de 45 de grade apoi se pzitionazalimitatorul conveiorului

la dimensiunea doritil se fixeaz[ profilul qi se taie profilul in unghi de 45 de grade la celalalt

capdt. Se noteaz[ cu markerul pe profil lungimea acestuia. Astfel se obpine o bar[ de profil de

dimensiunea doritii cu form[:

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

operafiunii de debitare in vederea optimizirii consumului de materie prima. Optimizarea

consumurilor se face cel mai bine pe calculator cu ajutorul programului specializat.

Armeturile se taie pe maqintr de debitat armdtur[ sau cu polizorul unghiular (flex) echipat cu

un disc de debitat metal. Fiecare profil P.V.C. are armdturtr lui specific[, existi ins6 qi

sisteme mai simple de profile P.V.C. care folosesc acelagi tip de arm6turi pentru mai multe

tipuri de profil. Arm[tur6 constS dintr-un profil de ofel zincatde grosime miniml de 1,5 mm

qi de form6 specificI, care se introduce in camera pentru arm6tur[ qi se fixeaz[ cu quruburi

autoforante. Aceast6 are rol de rigidizare a profilului.

Arm[turi se debiteaz[ la dimensiuni mai mici decAt profilul, armlturl poate fi cu pdn6 la 40

de mm mai scurtd decdt camera armiturii profilului debitat la unghi.

Iungimea armlturii = lungimea camerei armtrturii - 40 mm
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Debitarea arm6turii se face cu maqina de debitat armilturl sau cu o maqini de debitat cu disc

abraziv. Magini de debitat arm[tur[ se verific[ inainte de folosire. Discul abraziv nu trebuie

s[ aibl fisuri qi s[ fie de dimensiunea prescristr. Discurile fisurate, rupte, sau de dimensini

prea mici se inlocuiesc. La debitarea armaturilor folosi{i intotdeauna ochelari de protecfie gi

c[qtile antifonice. in timpul tiierii, profilul metalic se fixeaz6 pe mas[ maqinii de debitat

armtrtur[ cu menghini mecanicl.

La debitarea cu disc abraziv se produc sc6ntei care pot patl suprafaftr profilului de PVC, de

aceea trebuie pozifionatil magina de debitat armtrtur[ in atelier, in aga fel incdt s[ se evite

acest lucru.

Armarea profilelor se face prin fixare cu guruburi autoforante 3,9*'16 care se inqurubeaz[ cu

qurubelnil[ pneumatici sau electric[ la distanfe de 250-300 mm unul de altul. Unele profile

prezinti pe faii- pe care se monteaz[ quruburile de armare un mic canal pentru ghidare, care

indic[ pozi{ia optiml a quruburilor.

Prinderea armtrturii cu guruburi pe profilul L se face conform desenului:

Prinderea arni[turii cu quruburi pe profilul Z se face conform deserrului:

Prinderea armlturii cu quruburi pe profilul T se face conform desenului, cu menliunea

pozifionarea montantului in ram[ se face astfel incdt suruburile s6 fie pe parte ochiului fix, pe

care se monteaz[ sticla" (in situafiile c6nd aceasta este posibil).

''MEGATEK GRUP'' S.R.L.
TNSTRUCTIUNE TEIINOLOGICA
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Profilele debitate gi armate se pun in rastelul mobil qi se trec la lipire.

in cazul in care dispunem de frez6,cu pantograf, dispozitiv de giurit cu trei burghie, inainte

de lipire se t'ac toate frezdrile necesare.

5.2.3 Lipirea tocurilor

Linirea nrofilelor se face ne masina de linit resnecfind indicatiile de fimn si temneratrrrl nle
-_r____'r'-' '---- r""--\"'-- -- "r"-' -- "'__r 5' '-'_'r

ma$inii. Pentru profile timpul de inc[lzire 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 ug6 se recomandl folosirea unui timp de inc[lzire cu 3-5 secunde mai mare.

Deasemenea dac6 temperatura mediului este sc[zuti, timpul de inc[lzire se va mari in mod

corespunzltor.

La lipire trebuiesc urm6rite urmdtoarele etape:

Se verificl temperatura qi presiunea de aer din magin[. La intrare presiunea trebuie s[
fie minim 6 bari, iar la manometrul mesei mobile minim 4 bari. Diferenfa dintre
presiunea la intrarea in maqind qi presiunea din pistonul mesei mobile trbuie s[ fie in
permanent6 de doi bari. La maqinile de lipit temperatura poate cregte peste limita
prescrisl, imediat dupl pornire, de aceea se recomandi sI aqteptati 5-8 minute pentru

cI temperatura si se stabilizeze. Timpii qi temperatura prescrise trebuie s[ fie cei din
manualul producltorului de profile.

Se verific[ unghiului maqinii.

Profilele se pun in modul in care urmeaze, sI fie lipite astfel pe mas[ de lucru. Profilul
L se fixeazil in maqin[ cu partea mai lattr jos, tot a$a cum se pune gi pe maqinl de

debitat. La fel se procedeazi qi cu profilul Z.

Se fixeazi profilele in maqinl $ se executi lipirea prin acfionarea succesivi a pedalei
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actionare a pedalei se apropie masa mobilI (stinga) de cea fix[ (dreapta) qi coboar[
plac[ de centrare. Apoi se pozifioneazd profilul pe masa din dreapta. La a doud

acfionare a pedalei coboard menghina pneumatic[ din dreapta qi fixeaz6 profilul. Apoi
se pozilioneazl profilul pe masa din stinga. La a treia acfionare a pedalei coboarl
menghina pneumaticI din st6nga qi fixeazI profilul. Apoi ciclul se desfEqoarl

automat. Operaliunea de lipire se poate opri in orice moment prin acfionarea

butonului de STOP. Dup[ oprirea de urgent[ a maqinii ciclul nu poate fi repornit decit
prin r[sucirea butonului STOP spre stdnga qi deblocarea lui.

. Se lipesc intotdeauna doul colluri opuse apoi cele doul piese formate se lipesc pe

rdnd la cele doui capete.

. Se pune rami lipit[ pe masl de lucru gi se verificfl unghiurile, cu vinclul sau prin
mdsurarea diagonalelor. La confecfionarea ferestrelor de diniensiuni mai mici de 600

x 600 mm, operafiunea de lipire trebuie efectuatl cu grij[ deoarece din cauza

tensiunilor la care este supus[ raml pot apare deplasiri ale profilului gi chiar fisuri ale

sudurilor. Ramele prea mici se recomand[ si se lipeascd folosindu-se un adeziv

special pentru PVC neplastifiat.

. Se verific[ prin mlsurare toate laturile ramei qi se noteazI eventualele abateri de la

dimensiune. Apoi se insemneazil poziEia eventualilor montanfi. Din c6nd in cflnd se

verific[ calitatea sudurii. La fiecare col{ lEfimea cordonului de sudurl trebuie si fie de

3 mm pe o parte qi 3 mm pe cealaltil. Sudura trebuie sI fie uniform[ qi lucioasI, ea nu

are voie sI pezinte pori, cr[pituri, plrfi ingilbenite sau lnnegrite.

Majoritatea sistemelor de profile PVC oferd producltorilor bacuri pentru magina de lipit.

Aceste bacuri au rol de sprijin qi impiedic[ deformarea sau deplasarea profilului in timpul

operafiei de lipire. Bacurile de lipire au sisteme mecanice sau magnetice de fixare qi sunt

specifice fiecirui tip de profil.

in ultima weme au caqtigat in popularitate sistemele de profile care au garniturile gata

montate. Materialul din care este confecfionati garnitura este termosudabil qi va fi sudat

impreun[ cu profilul. tn acest caz capetele garniturii trebuiesc scurtate cu 2 mm pentru ca

bavura rezultatl s[ nu fie prea groasl qi prea rigid[. Aceastl garniturl trebuie protejatl la

debavurarea collului exterior in cazul cercevelelor.

5.2.4 Debavurarea

Debavurarea se poate face pe maqina de debavurat automatil. Aceasta realizeazl

debavurarea precis[ a col1ului exterior qi a fefelor superioari qi inferioari, asigwflnd o

productivitate crescutI. Se selecteazl, freza sau programul de debavurare potrivit qi se

introduce collul ferestre in maqina de debavurat. Maqina porneqte automat dac[ ram[ este
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pozilionat[ corect in maqin6 qi se aclioneazd cele dou6 microintrerupltoare din bacurile

maqinii.

in absenfa unei maqini automate de debavurat, debawrarea ramelor presupune trei

operaliuni diferite:

Debavurarea fe\elor superioard Si interioard se face cu dispozitivul manual sau
pneumatic de debavurat. Se verific6 pozi[ia maqinii fa[I de coll astfel incdt culitul
(cufitele) de debawrare s[ treaci fix deasupra liniei de sudur6. Apoi se fixeazil
dispozitivul de profil. Dup[ aceea se acfioneazd butonul care porneqte cufitul
(cutitele). in cazul in care se face debawrarea manuald este necesarl t[ierea bavurii
cu o lama de cutter sau cu o daltl bine ascufit[ (la cald) inainte de a folosi dispozitivul
de debavurat manual.

Debavurarea collului pe acterior se face pe masina de frezat montanti, folosind freza
de colluri potrivitI. Se fixeaz6 raml in menghin[ pentru montanfi pozifionatala 45 de
grade qi se acfioneazd" freza. Pentru utilizarea maqinii de frezat montanfi la frezuea
colfurilor sunt necesare niqte ajustlri prealabile (schimbarea qi reglarea grupului de
freze). Aceastl operafiune se poate face Ei manual cu dalta, pila gi hdrtie abraziv6 de
finele diferitI. Deasemenea in cazul in care nu avem clturi in unghi de 90 de grade,
debavurarea se va face manual.

Debavurarea collului pe interior se face cu dalta bine ascufita sau cu cufitul special
de debavurat (cufit semiluna). Este necesarl eliberearea canalului garniturii cu biaxul
echipat cu o freza sferici pentru canalul garniturii.

5.2.5 Executarea montan{ilor

Execufia montanfilor sau a traverselor se face in doul etape.

A. Debitarea qi frezarea montanfilor

Montanfii (sau traversele) se executl din profilul de montant (travers[) sau profilul T.

Se ia pozilia montantului din desen qi se insemneazilpe toc pe partea interioari. in mod

obignuit pozilia montantului se coteazl la nivelul axului profilului T. Pentru stabilirea

lungimii montantului se mdsoar[ golul pe partea interioar[ a ramei (toc sau cercevea) in locul

unde trebuie fixat montantul.

Profilul T se taie in unghi de 90 de grade la dimensiunea stabilitl dupl formula:

lungime montant = dimensiune gol * adaos de frezare

Adaosul de frezare este in funcfie de tipul de profil folosit qi de modul de fixare a

''MEGATEK GRUP'' S.R.L.
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Debitarea montantilor se face in mod uzual la 90 de grade, excepfie f6c0nd situatiile cfrnd se

doreqte realizarea unor montanti ornamentali (pe uqi) cazin care debitarea gi frezarea

montanlilor se fac la unghiuri diferite de 90 de grade.

Frezareamontanfilor la alte unghiuri decdt 90 de grade se poate face doar pe o maginfl

de frezat cu unghi reglabil qi necesit6 o atenfie deosebit6. Cu cdt unghiul de frezare este mai

mic, cu at6t pericolul ci profilul si se spargtr lafrezarc este mai mare. Pentru a preint6mpina

spargerea profilului, vitezd de avans a frezei se micqoreaz6 corespunztrtor.

Profiiui T se pune pe maqina de debitat cu parrea iat6 jos:

Apoi se trece la frezareamontan[ilor la ambele capete pe magini de frezat montanfi.

Se porneqte motorul maginii. Profilul se pune pe maqinf, de frezat montanfi cu partea lati jos

qi se sprijinl lateral in bacul menghinei iar in faf[ in distanfor. Se apas[ pe butonul de pornire

care va acfiona menghind pneumatic[ qi se trece la frezare prin impingerea m0nerului cu

vitezd potrivitit qi consanta pind la capItul cursei apoi se revine in punctul inilial tot cu vitezil

constanla. tn cazul in care se foloseqte o maginl cu avans automat, vitezdde avans se regleazi

in aqa fel icat la contactul cu cufitul de freza profilul s[ nu se sparg[.

Se debiteaz[ armltur[ pentru profilul T. Lungimea armlturii pentru profilul T trebuie

s[ fie egal6 cu lungimea profilului in cazul in care fixarea montantilor se face cu piese de

fixare exterioare sau conform cu specificaliile productrtorului.

B. Fixarea montanfilor

Fixarea montanfilor se face cu ajutorul unor piese metalice sau din PVC speciale. Acestea se

frxeazd pe montant cu quruburi autoforante 3,9*16 (4 buc.) La fixarea capetilor de monknt
puruburile de fixare trebuie si treac[ gi prin armlturl profilului.

Pe rami in dreptul poziliei de fixare insemnate la misurare se face o gaurd de 5 mm cu
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cadi perpendicular pe ram[. Dup6 g[urire se pozifioneazi montantul dup[ semnele de pe

montant qi ram6. Se fixeaz[ cu Euruburile M 4*60 qi eventual cu gaibe. Apoi se fixeaz.d

quruburile autoforante 3.9*16 pe ram[, pe fafa interioar[.

Se verific6 pozi[iamontantilor din toc. Cu raml a4ezatd,pe masfl se mlsoari golurile pe

partea interioari a tocului. Dimensiunile astfel obfinute se noteaz6. Ele folosesc la
dimensionarea cercevelelor, a baghetelor gi a sticlei. Aceste cote se pot obfine utilizind gi

software-ul special de proiectare a timpllriei PVC ins6 acest mod de lucru "din aproape in
aproape" permite efectuarea de corecfii din mers, cotele cercevelelor, sticlei gi a baghetei

fiind stabilite pe rami gata executatll qi nu din calcul. in cazul in care se doregte o

productivitate crescuti, atdt cotele de debitare ale tocurilor cit qi cele ale montanfilor gi a

cercevelelor se iau din progamul de debitare gi optimizare.inacest caz nu mai este posibil6

rectificarea eventualelor erori apIrute pinl in aceastJl etap6.

5.2.6 Debitarea qi armarea cercevelelor

Cercevelele se executi din profil Z. Debitarea profilulu i Z se face similar cu cea a

profilului L. Profilul Z se pune pe maqina de debitat intotdeauna cu faltul spre exterior ca in

figura:

Lungimea profilului pentru cercevea se calculeazl in felul urmltor: profilul de

cercevea acoperd tocul cu cdte 8 mm pe fiecare parte (garnitwa de etanqare), in total 16 mm,

deasemenea trebuie {inut seama qi cei 6 mm care se pierd la lipire; deci:

lungime de debitare cercevea = dimensiune gol + 22 mm

Armdtur[ se taie la fel ca arm[tura pentru profilul L cu 40 mm mai scurttr decdt lungimea
camerei pentru armeturA a profilului. Armarea se face cu guruburi autoforante 3.9*16 la
distan{e de 250-300 mm.

''MEGATEK GRUP'' S.R.L.
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La execufia uqilor, inainte de operafiunea de lipire, se frezeaz[ orificiile pentru montarea

feroneriei (broasca, butuc). Aceasti operatiune se realizeazd cu autorul frezei cu pantograf.

in lipsa acestui utilaj se foloseqte maginl de g6urit cu coloana qi se procedeazd in felul

urmitor: se insemneazil cu ajutorul unui qablon pe profilul de uqa locurile pentru m6ner,

quruburi qi butuc gi se dau glurile cu maqind de glurit cu coloana conform desenului. Apoi se

frezeazlin faltul uqii deschiderea pentru broasc6.

tnil{imea normal[ a mdnerului de uqa este de aproximativ 1000 mm de la pardosealf,.

Armiltur[ pentru profilul de uga se decupeazl cu flexul in dreptul glurilor gi apoi se fixeazi

cu quruburi autoforante.

La execufia ferestrelor, se dau in prealabil giurile pentru fixarea mAnerului pe fa[[ interioarl

cu autorul maqinii de glurit cu trei burghie. Daci nu dispunem de un astfel de utilaj, glurile

se pot da pi cu maqin6 de glurit cu coloana cu autorul unui qablon. Apoi se frezeazl,in faltul

profilului de fereastr[ deschiderea pentru mecanismul cremonului.

Deasemenea, inainte de lipire gi debavurare, se pot executll orificiile de scurgere a

condensului cu ajutorul frezei de t6mpl6rie portabile qi a maqini de glurit.

5.2.7 Lipirea qi debavurarea cercevelelor

Lipirea qi debavurarea cercevelelor se face similar cu cea a tocurilor.La lipirea cercevelelor

pentru u$a este necesari m[rirea timpilor de incilzire gi presare. La debawrarea cercevelelor

o atenfie deosbitl se va acorda debavuririi colfului exterior in zona faltului deoarece in acel

loc se vor monta collarele pentru feroneria oscilo-batant5, functionarea corespunz[toare a

acesteia depinzdnd in mod direct de modul in care s-a f6cut debavurarea. De aceea este

recomandabil[ debavurarea collului exterior cu autorul frezei pentru colluri. Pentru aceasti

ins[ este necesar[ maqinl de debavurat automatE. Frezarea collurilor se poate face qi pe freza

de montanfi ins6 aceastE necesiti pregltirea maEinii in prealabil.

5.2.8 Montarea garniturilor

Tdmpliria PVC foloseqte doul tipuri de garnituri, pentru etanqarea tocului pe cercevea

(garnituri de b6taie) gi pentru etan$area geamului termoizolant (garnitur6 de geam). Acestea

se monteaz[ manual in canalul pentru garniturE in prealabil cur[tat de bawri in zona sudurii.

Sistemele cu etanEare pe trei garnituri mai folosesc gi o garniturl de b[taie intermediartr care

asigura o etangare suplimentarE. Gamitur[ se monteazl incepdnd cu mijlocul laturii

superioare a ramei gi se incheie tot acolo. Nu se monteaz6 garniturl din bucl{i ci se urmiregte

oblinerea unui fir continuu. in anumite gazuri, garniturd de geam se cresteaz6 la colfuri pentru
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in cazul utilizirii profilelor cu garnituri gata montatii, termosudabil[, in aceasti etap6 se face

doar verificarea garniturii.

5.2.9 Frez,area orificiilor de scurgere

Daci se dispune de utilaj automat de frezat orificiile de scurgere sau de frez6 cu pantograf

atunci aceast[ operafiune se executtl imediat dup[ debitarea profilelor. Orificiile de scurgere

sunt importante pentru c[ asigura drenajul apei care se scurge pe suprafafi geamului. Apase

ghideaziprin profilul de cercevea pe profilul de toc gi de acolo se colecteaz[ qi se scurge in

exterior printr-un orificiu mascat de un capac special. Orificiile de drenaj se executi pe

suprafafE tocului cu o freza manual[ de tdmpllrie (oberfreza) echipa&lcu un cufit special de

diametru 5-6 mm care permite atilt glurirea cdt gi avansul pe orizontal[. Orificiile din canalul

de colectare a condensului, atdt pe toc cdt gi pe cercevea se dau in unghi de 45 de grade qi se

pot da qi cu magin[ de gtrurit echipatil cu un burgiu de 6 mm. Pentru ochiurile de geam cu

traverse orizontale este necesar[ practicarea orificiilor de scurgere qi in proflrlul T.

in figura de mai jos se poate observi traseul apei prin orificiile de scurgere intr-un

ansamblu toc-cercevea precum qi elementele principale ale acestui tip de ansamblu:

5.2.10 Debitarea baghetelor

Debitarea baghetelor se realizeazI pe masina automatl
l1 / : '
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Dac[ nu dispunem de o maqinl de debitat baghete, acestea se pot tiiia qi pe magin[

pentru debitat profile cu ajutorul unui suport confecfionat dintr-o bucati de profil de toc

tfliat[ in unghi de 45 de grade la ambele capete.

Mai int6i 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 glseqte material topit, verful

baghetei se va t[ia pe partea de feder pe aproximativ l0 mm cu ajutorul unui cleqte bine

ascufit.

5.2.11 Instalarea feroneriei

Articolele de feronerie trebuie s5 fie identice din punct de vedere al calitfiii

constructiei, stilului, aspectului qi finisajul cu cele care apar in catalogul producltorului qi s[

aib[ o constructie robustJl. Acestea trebuie sd fie realizate din materiale rezistente la

coroziune, s6 asigure o durabilitate ridicatl in timp, cu eforturi minime de intretinere.

La instalare trebuie utilizate doar articole de feronerie concepute adecvat utilizlrii pe

timpldrie de grosimile, profilul, securitatea deschiderii gi alte cerinle similare, necesare

montiirii gi funcfion[rii corecte. Toate guruburile trebuie str fie ascunse. tn mod exceptional se

admit guruburi vizibile cu cap decorativ. Elementele de feronerie trebuie protejate in timpul

executllrii lucrtrrilor de vopsitorie gi zugrf,veli, prin invelirea lor in folie de polietilen[.

Trebuie s[ se fin6 cont de transportul elementelor de tAmpl[rie, avind feroneria montatil,

pentru a nu deteriora manipularea feroneriei.

Fiecare piesl de feronerie va fi ambalati separat, impreuni cu guruburile gi celelalte

accesorii, marcate clar la exterior pentru a identifica conlinutul gi amplasarea specificI in

lucrare. Piesele de feronerie gi accesoriile se liweazil in ambalajul original pentru a nu se

deteriora..

Numdrul de balamale depinde de m[rimea gi de greutatea ansamblului. Feroneria trebuie s[

fie curatS, fErE urme de vopsea, zgdrieturi sau deform[ri.

Elementele de inchidere, trebuie sd functioneze ireprogabil, fXre greutate gi s[ asigure

inchiderea etangi a t6mpl6riei PVC.

5.2.12 Controlul calitl{ii

Verificarea parametrilor t6mpl6riilor fabricate se efectueazl in conformitate cu Planul

Controlul calitilii, cod Reg IT-01-01-05, cu inregistrdrile corespunzltoare in Registre.

Controlul calitiitii presupune:

P controlul conformitEfii produsului cu comanda dup[ fiqa de produs;

F controlul dimensional (dimensiunile ramei si cercevelei'l:
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) controlul sudurilor qi imbinlrilor, verificarea zonelor de contact qi a

suprafe{elor debavurate;

F controlul unghiurilor drepte;

F controlul garniturilor de etanqare, tipul qi fixarea corecti;

) controlul feroneriei;

) controlul estetic qi funcfional.

6. Livrarea

La primirea produselor in depozit se face receptia calitativd conform datelor comenzii

inifiale. Tdmpldriile PVC se depoziteudW suporturi in inclperi uscate echipate cu ventilatie,

prin sortare dup6 dimensiuni. Produsele acceptate sunt depozitate pe tipuri, loturi sau garja in

spatiul de depozitare ctue sE le asigure pdstrarea caracteristicilor calitative. Spaliile de

depozitare sunt amenajate astfel incdt s[ asigure conditiile indicate de fumizor

Depozitarea gi transportul t6mpl[riilor PVC se efectueaz[ in pozi]ie verticalI sau orizontalfl gi

trebuie si fie asiguratil protectia acestora de deteriorlri mecanice, deform6ri, impurific6ri.

Produsele necorespuzltoare sunt depozitate in zone de carantin[ pentru a se preveni

utilizarea acestora. Compartimentul aprovizionare asigur6 mentinerea evidentei produselor

primite qi a stocurilor din depozite.

7. Etichetarea gi marcarea

Producitorul ftnnizeaz6 obligatoriu informafii privind modul de exploatare qi informa{ia

privind caracteristicile pentru produs. Informafia este stipulattr in etichete de marcaj,

declarafia de performanta gi Fiqa Tehnic6.

7.1 Declara{ia de performan{tr

La liwarea m6rfii, se elibereazl Declarafia de performanfi cod: F IT-0]-01, care
confine informafie despre urm[toarele:

o Codul unic de identificare a produsului tip;

o Numele, denumirea social[ sau marca inregistrati qi adresa de contact a fabricantului;

o Tipul, lotul sau numdrul de serie;

o Utilizarea sau utilizirile preconizate ale produsului pentru construc{ii, in conformitate

cu specificafia tehnic[ armonizat[. aplicabilE;
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Sistemul/ sistemele de evaluare qi de verificare a constanfei performanlei produsului

pentru construcfii;

Standardul armonizat;

Performanfa declaratd;

Semndtura fabricantuiui.

Toate Declarafiile de Performanf[ sunt inregistrate in Registrul DoP: Reg IT-01-04.

8. Formulare/ registre

''MEGATEK GRTTP'' S.R.L.
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O

o

o

Nr. Denumirea lbrmularelor utilizate Codul
1. Declaratia de performanfl F IT-01-01

2. Registru DoP Reg IT-01-02

J. Registru Comenzi Reg IT-01-03

4. Plan eontrolul ealitilii Reo CPF



MEGATEK GRUP SRL REGlsrRu MArERll PRIME

Periodicitatea incercdrilor materiilor prime

Evaluarea documentelor de insofire la momentul
recepliondrii cu inregistrlrile necesare

Cod: Reg CPF-01

versiune: 2.0 din O2.U.2O2O

Conformitatea cu

conditiile producltorului,

producitorului, standard de

Profil lnspe4ie vlzuall Fiecare livrare

Vitraj
Conformitatea cu condi;lle
producltorului, standard de
orodus

lnspe4ie vizual6 Fiecare livrare

Feronerie lnspe4ie vizualS Fiecare Livrare



MEGATEK GRUP SRL Planul controlul calittlli 
..---,..-_ 

cod: Reg cPF-os

versiune: 2.0 din O2.O4.2O2O

Periodicitatea incercirilor produsului finit

-

+ + lnspe4ie vlzualS
Fiecare unitate
de produs

+ + lnspeclie vizuall
Fiecare unitate
de produs

+ + SM EN 514:2018
1 datl/an

SM EN 1221L:2O[G 1 datl/ 3 ani

SM EN t027:20LG 1 datl/ 3 ani

SM EN 1026:2016
1 datt/ 3 ani

5M EN tSO 12567-122OtOlAC22Ot7 1 datl/ 3 ani
RNI 06-5.3.35:2001 pcr. 2.2 1 datl/an

Caracteristici Ferestre u$i Metodl de incercare Frecventl
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