Profiwindow

ROFESIONAL DESPRE FERESTRE #2

PROFN GESTIONAREA
SUPLIMENTARE CENTRALIZATA

- ELEMENTE A PRODUCTIEI
INDISPENSABILE
MULTOR CONSTRUCTII

BONDING _INS

:."'P'LACARE CU ALUMINIU

. PROFILEDERMOARER ) =
EI\FT‘HLE SERESTROLE B P




plast

Kunststoff-Fenstersysteme

alu

]
i 3
g1
L™

 — 1

IDEAL 4000 85mm IDEAL 7000 IDEAL 8000 HST 85 mm Premium

www.aluplast.ro 85mm - O NOUA DIMENSIUNE A EFICIENTEI ENERGETICE



STABILIREA PROCEDURII

Procesul este un fel de instructiune care descrie o secventd de actiuni specifice necesare pentru a atinge un obiectiv propus. Desigur, nu exista garantia unui
succes integral, insa probabilitatea de realizare a telului atunci cand procesul este bine descris este relativ mare, indiferent de executant. Procesul, prin repeta-
rea sa, asigura o anumita standardizare. Observand industria noastra, se pare ca sunt probleme intocmai cu aceasta standardizare si cu planificarea unui larg
orizont de aspecte cuprinse.

Uneori munca efectiva a unei echipe nu inseamna succesul rezultatului final, fiind posibil sa se petreaca ceva de-a lungul procesului. Astfel apare intrebarea
daca toata lumea urmareste acelasi scop (specificat de proprietar, conducere) sau fiecare este ghidat de o anumita prioritate mai importanta pentru el. Legatu-
rile clar definite, relatiile dintre anumite departamente si in primul rand intelegerea de catre angajati a modului in care munca persoanelor fizice si a departa-
mentelor afecteaza rezultatele companiei, permit atingerea efectului de sinergie. imbunatétirea activitatii diferitelor departamente ale companiei este esentiala,
dar la fel de importanta este stabilirea corespunzatoare a relatiilor dintre departamente si a standardelor de comunicare.

Doar o viziune globald a operatiunilor companiei ne permite sa evaluam si s& decidem daca utilizam pe deplin potentialul nostru sau s& descoperim unde sunt
blocajele si sursele de conflict. Indiferent de complexitatea descrierii procesului si de ,refnarmarea sa tehnologica”, elementul-cheie este omul cu competentele,
angajamentul si creativitatea sa. Este foarte importanta construirea unui proces bazat pe consolidarea implicarii angajatilor, motivatia de a invéta si de a stimu-
la creativitatea lor. Doar astfel se poate asigura un nivel corespunzator al serviciilor companiei, se pot genera idei noi si se pot dezvolta diverse produse.
Avem incredere ca vd oferim multe informatii valoroase si folositoare. Va incurajam de asemenea sa impartasiti aceste cunostinte cu colaboratorii dum-
neavoastra.
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85 MM - O NOUA DIMENSIUNE
A EFICIENTEI ENERGETICE

Producdtorii de sisteme de ferestre sunt de mult timp Tn cautarea unor solutii optime pentru a obti-
ne cei mai buni parametri de izolare termica prin rationalizarea simultana a proceselor de productie

a ferestrelor.

I Text: Marcin Szewczuk, aluplast sp. z 0.0.
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Fig. 1 Ideal 8000 Fig. 2 Ideal 7000

Directia in care, fara indoiald, se dezvolta de mai multi ani sistemele de pro-
file de ferestre este orientata catre reducerea coeficientului de transfer ter-
mic. in revista ,Profiwindow” am prezentat pana acum evolutia profilelor de
ferestre de-a lungul anilor si ce efecte au adus diferite tipuri de schimbari in
structura acestora. Nu putem influenta din pacate situatiile in care rezultate-
le cercetarilor si procesul de productie nu au foarte multe in comun cu ceea
ce se ofera pe piata clientilor. Urmarind modelul ,clasic” de dezvoltare a pro-

filelor de ferestre am putea purta discutii privind
numarul optim de camere sau adancimea con-
structiva a profilelor. Unii producatori au incercat
sa demonstreze ca numai adancimea constructiva
mai mare de 90 mm face posibila obtinerea de
rezultate foarte bune. Astazi puteti vedea cd aces-
tea au fost teorii oarecum exagerate, fiindca de
ceva timp acesti producatori au redus adancimea
profilelor cu mult sub limita ,magica” din trecut.
Desigur, aceasta decizie este asociatd cu incer-
carea de a economisi, dar trebuie sa admitem ca
multiplicarea camerelor si cresterea adancimii
constructive aduc efecte doar pana la un anumit
punct, dupa care ramane doar o problemd de
marketing. Intre timp, compania Aluplast isi dez-
voltd de mai multi ani sistemele pe baza a doua
adancimi constructive: 70 mm si 85 mm, in cadrul
carora avem posibilitatea de a alege intre sisteme
cu etansare externa sau centrala.

PRODUS-MIX PENTRU

TIMPURI NOI

Construirea unei ferestre cu coeficient de transfer
termic scazut nu mai este de mult o chestiune de
moda sau de curiozitate, ci este o directie durabila
si longeviva de dezvoltare a tehnologiei ferestrelor.
Urmarind in mod constant de ani de zile aceasta
cale, firma Aluplast si-a extins portofoliul de produ-
se cu o noua gama de solutii constructive al caror
numitor comun este adancimea de 85 mm. in final
efectul este capacitatea de a construi ferestre efi-
ciente energetic, care indeplinesc astazi cerintele
viitorului.

Adancimea de 85 mm si cele sase camere de aer
fmbunatatesc proprietatile termice ale profilelor.
Prin extinderea spatiului in care se va monta gea-
mul ele dau posibilitatea de a folosi pachetele cu
latime de 51 mm, cu consum redus de energie.
Adancimea constructiva unificatd pentru toate
sistemele reprezinta de asemenea o oportunitate
de folosire optima a profilelor suplimentare, cum
ar fi cele de extensie, de imbinare etc., indiferent
de solutia aleasa. A trecut vremea cand se incerca
Jincantarea” clientilor aflati in cautarea ferestrelor
cu o singura solutie constructiva, care trebuia sa
le satisfaca variatele asteptari si nevoi. Pentru a
segmenta cu succes si in mod eficient oferta si in
acelasi timp pentru a dispune de solutii care permit
satisfacerea cerintelor din ce in ce mai mari, este
nevoie de produse noi. Mai jos va prezentdm un
rezumat al caracteristicilor noilor sisteme in gama
adancimii constructive de 85 mm.



Fig. 3 Usi exterioare Ideal 7000

IDEAL 8000 (FIG. 1)

in cadrul acestui sistem are loc fuziunea a doud cai
diferite care au ca scop reducerea transferului termic
al intregii constructii. Pe de o parte, profilele dispun
de o0 adancime constructiva si un numar de camere
mai mare, pe de altd parte este posibild renuntarea
partiald la utilizarea de armaturi din otel in favoarea
tehnologiei ,bonding inside”, care consta in lipirea
pachetului de geam termoizolant in cerceveaua
ferestrei. Sistemul Ideal 8000 este un exemplu de
constructie clasica cu garniturd centrald, care asigu-
ra profilelor parametri termici si fonici imbunatatiti.
Pe baza cercetarilor Institutului IFT-Rosenheim, acest
sistem a obtinut recomandari pentru satisfacerea exi-
gentelor privitoare la ferestrele din cladirile pasive.
Mai multe variante de tocuri si cercevele, precum si
varietatea in ceea ce priveste designul ofera o mare
libertate in alegerea solutiei potrivite.

IDEAL 7000 (FIG. 2)

Sistemul Ideal 7000 este o constructie noua, extrem
de apropiata din punct de vedere optic de profilele
Ideal 8000. Difera doar sistemul de etansare, de-
oarece primul dintre acestea dispune de garnituri
de etansare exterioara. Datorita acestei construc-
tii apare posibilitatea de a oferi o solutie eficientd
energetic pentru constructiile cu geamuri fixe, fara
a fi nevoie de elemente de adaptare speciale.

USI EXTERIOARE IDEAL 7000
(FIG. 3)

Noua constructie de profile de usi din seria Ideal
7000 vine ca o suplimentare la oferta de sisteme
de ferestre. Structura multicamerald, adancimea
de 85 mm si utilizarea pragului izolat au imbu-
natdtit in mod semnificativ parametrii de izolare
termica a sistemului, ajungand la valoarea de Uf
= 1,2 W/m2 K. In combinatie cu noile profile este
posibila folosirea unor pachete cu grosimi mai mari
de geam si panel, cu latimea de 51 mm.

USI GLISANTE CU RIDICARE
HST 85 MM (FIG. 4)

La inceputul acestui an a avut loc lansarea noului sistem de usi HST, care este
pe de o parte un raspuns la asteptarile vizand constructiile de ferestre tot mai
mari, iar pe de alta parte, prin schimbari structurale si mai mult prin posibili-
tatea folosirii unor pachete cu grosime mare de geam, permite obtinerea unor
performante peste medie in domeniul izoldrii termice. Natura modulara, o nou-
tate fn acest segment, permite oricare din cele trei configuratii ale produsului,
in functie de parametrii termici asteptati.

O altd noutate in sortimentul aluplast este solutia hibrida ce combina intr-un
singur sistem cercevelele seriei Ideal 4000, care inca se bucura de o mare po-
pularitate, cu noua rama cu 6 camere si adancimea de 85 mm (Fig. 5). Aceastd
serie oferd, pe de o parte, imbunatatirea proprietétilor termice ale constructiei
n raport cu profilele Ideal 4000, iar pe de altd parte, datorita adancimii cres-
cute, permite o imbinare perfecta a componentelor sistemului Ideal 4000 cu
Ideal 7000 si Ideal 8000.

O astfel de oferta complexa cu diferite tipuri de solutii este foarte flexibila si
adaptatd la nevoile investitorilor. Componentele individuale ale sistemului si
0 gama larga de profile suplimentare pot fi combinate pentru a gasi solutii
specifice pentru o anumitd lucrare. a

= KA "
Fig. 4 Usi HST 85 mm Premium Fig. 5 Ideal 4000 85 mm

CONSTRUIREA UNEI FERESTRE CU COEFICIENT
DE TRANSFER TERMIC SCAZUT NU MAI ESTE DOAR
O CHESTIUNE DE MODA SAU DE CURIOZITATE, CI ESTE
O DIRECTIE DURABILA SI LONGEVIVA DE DEZVOLTARE
A TEHNOLOGIEI FERESTRELOR. URMARIND IN MOD
CONSTANT DE ANI DE ZILE ACEASTA CALE, FIRMA
ALUPLAST SI-A EXTINS PORTOFOLIUL DE PRODUSE CU
O NOUA GAMA DE SOLUTII CONSTRUCTIVE, AL CAROR
NUMITOR COMUN ESTE ADANCIMEA DE 85 MM.
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HST 85 MM
USI GLISANTE CU RIDICARE

Pline de lumina, fara bariere arhitecturale, aproape de natura inconjuratoare si in acelasi timp confor-
tabile, calde si sigure - aceasta este viziunea multor investitori asupra propriilor case, viziune ce coin-
cide cu schimbdrile remarcate Tn domeniul profilelor si designului tampldariei PVC propuse de arhitecti.

Text: Marcin Szewczuk, aluplast sp. z o.0.
Foto: Monolit Arhitectura si Business

Una dintre acele solutii care satisfac asteptarile arhitectilor si clientilor
care doresc sa fsi deschida usile catre natura este usa de balcon glisan-
ta cu ridicare, denumita colocvial usa HST. Nenumadratele modificari si
fmbunatatiri aduse n ultimul timp sistemului au facut ca aceasta sa fie
cea mai moderna solutie tehnica ce asigurd libertatea de proiectare si
crearea unei cai de comunicare intre interiorul locuintei si mediul exterior
din apropiere.

Acest produs castiga in popularitate de o lunga perioadd de timp, dupa cum
reiese nu numai din cresterea numarului investitorilor interesati, ci si din
vanzarea crescuta a acestor sisteme. Din pacate multi producatori se tem
inca de fabricarea acestui tip de constructie, motivand pretul ridicat si riscul
de a suporta costurile asociate cu ,stiinta productiei”. De aici si modificarile
n proiectarea de profile pentru usile HST tintesc spre a imbunatati propri-
etatile termice / de etanseitate, precum si a facilita procesul de fabricatie.
Noile solutii constructive si elementele suplimentare utilizate au crescut in
mod semnificativ standardul procesului de productie a usilor HST, iar silico-
narea manuala a fost redusa la minim. De asemenea, au facilitat montarea
placajelor de aluminiu aluskin, prin eliminarea elementelor de montare in-
termediare.

UN SISTEM - TREI SOLUTII

La inceputul acestui an a avut loc lansarea noului sistem de usi HST, care
este pe de o parte un raspuns la asteptarile vizand constructiile de ferestre
tot mai mari, iar pe de alta parte, prin schimbari structurale si mai mult

prin posibilitatea folosirii unor pachete de geam
de grosimi mari, permite obtinerea unor compe-
tente peste medie in domeniul izolarii termice.
Structura modulard, o noutate in acest segment,
permite realizarea oricdreia dintre cele trei con-
figuratii ale produsului, in functie de parametrii
termici asteptati. Solutiile de proiectare propuse
se regasesc in imaginile din Fig. 1-4.

Tabel 1. Trei variante de solutii de sistem in cadrul HST 85 mm

Basic Standard Premium
Material plastic
Aluminiu / PVC ntarit cu fibra de
Prag Aluminiu / PVC cu bariera sticla GFK, umplut
termica cu spuma poliure-
tanica
Sina de . | Material plastic
éhidare Aluminiu Aluminiu |ntar|t_ cu fibra de
sticla GFK
2 armaturi de otel Arrrllatqrg de Armatura de
Armare cu sectiune drept- aluminiu aluminiu cu barierd
unghiulard cu barlle‘ra termica
termica




Fig. 1 Buiandrug usa HST,
versiunea Basic

Fig. 2 Prag usa HST,
versiunea Basic

Datorita libertdtii de alegere intre diferitele
combinatii de profile se poate opta pentru trei
versiuni: Basic, Standard si Premium. Acestea
se adreseaza diferitelor grupuri tinta cu cerin-
te variate in ceea ce priveste izolarea termica
(Tabel 1).

Modificarile in constructia profilelor au facut po-
sibild o imbunatatire evidenta a transferului ter-
mic, care in functie de varianta selectata permite
obtinerea unei medii ponderate a coeficientului
de transfer termic Uf = de la 1,5 W (m?*K) in
versiunea Basic, catre Uf = 1,3 W (m2*K) in ver-
siunea Standard si pana la Uf = 1,1 W (m?*K) in
versiunea Premium. in ciuda dimensiunilor foarte
mari, usile HST sunt o bariera eficace impotriva
pierderilor de caldura.

Tabelul 2 prezintd coeficientul de transfer termic
Uw pentru usile HST exemplificate (Schema A),
cu dimensiuni 4000 x 2300 mm cu geam triplu,
cu un coeficient de transfer termic pentru par-
tea centrald a geamului de Ug = 0,5 W (m?*K)
siUg = 0,7 W (m2*K), iar coeficientul de transfer
termic la intersectia geamului cu rama ¥ = 0,04
W (m2*K).

FUNCTIONALITATEA SI
USURINTA DE UTILIZARE

Un avantaj important al acestui tip de usa pen-
tru terasa il constituie posibilitatea de a realiza
elemente cu un gabarit de pand la 6 metri si
dimensiuni maxime ale cercevelelor care ating

Fig. 3 Buiandrug usa HST,
versiunea Standard

Fig. 4 Prag usa HST,
versiunea Standard

Fig. 5 Buiandrug usa HST,
versiunea Premium

Fig. 6 Prag usa HST,
versiunea Premium

Tabel 2. Exemple de valori ale coeficientului de transfer termic pentru usile HST

cu dimensiuni 4000x2000mm

Basic

Standard Premium

Uf (valoarea medie ponderata pentru
dimensiunea de referinta conform EN
14351-1+A1)

1,5 W(m2 * K)

1,3 W(m? * K) 1,1 W(m2 * K)

Uw (4000x2300 mm), cu geam avand
coeficientul Ug =0,5 W(m? * K)

0,82 W(m?2 * K)

0,78 W(m?2 * K) 0,71 W(m?2 * K)

Uw (4000x2300 mm), cu geam avand
coeficientul Ug =0,7 W(m?2 * K)

0,98 W(m?2 * K)

0,93 W(m?2 * K) 0,87 W(m?2 * K)

Schema 1. Usi HST - exemple de solutii

Balcon cu doud cercevele cu

asa-numitul montant mobil.
Cercevele balcon inchise.

Usa balcon cu doua cercevele cu stulp.
Cercevele balcon deschise.

Usi de balcon HST, cercevele
inchise.

Usi de balcon HST, cercevele
deschise.
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valori de 3000x2500mm. Rotirea manerului in
jos din pozitia inchis duce la ridicarea cerce-
velei cu cativa milimetri, eliberarea presiunii
pe garnituri si posibilitatea deplasarii libere a
acesteia.

Usile de balcon HST pot aparea in diferite mode-
le si aranjamente de cercevele si elemente fixe.
Diversitatea constructiei este unul dintre avanta-
jele incontestabile ale acestei solutii.

Cele mai populare variante de usi HST:

® Ccu 2 canaturi - cu una sau ambele cercevele
mobile

®m cu 4 canaturi - cu doua (centrale) sau toate
cercevelele mobile

Elementele de feronerie specifice acestor feres-
tre asigura deplasarea libera si fara nicio rezis-
tentd a cercevelelor una fatd de cealalta sau
in raport cu elementele fixe ale constructiei. in
aceasta varianta, etansarea se face cu garnituri
integrate, ceea ce garanteaza un rezultat foarte
bun. O etansare corespunzatoare a cercevelei in
momentul in care aceasta este in pozitia inchis
este asigurata de catre configuratia speciala de
elementele de prindere si sistemul de garnituri
de bataie.

in schema 1 se prezinta toate beneficiile usilor
HST in crearea suprafetei utile si locuibile. in
ciuda adancimii mai mari decat a usilor clasice
de balcon, usile HST ofera mai multa liberta-
te in dispunerea suprafetei. Dacd adaugam si
masa infinitd de lumind care intrd in camera
prin suprafetele de sticla uriase ale cercevele-
lor si eliminarea eventualelor bariere de comu-
nicare printr-o constructie joasa a pragului de
usd, ce puteti astepta mai mult de la usile de
balcon? o




FERESTRE COLORATE

De peste 50 de ani, profilele de ferestre din PVC, atat cele albe cat si cele colorate se dovedesc a fi
excelente la fabricarea ferestrelor si usilor. Incepand cu mijlocul anilor '80 s-a observat o crestere clara

a vanzarilor de ferestre colorate.

I Text: Karol Reinsch, aluplast sp. z o.0.

in acelasi timp s-au schimbat cerintele estetice si arhitecturale. Sistemele moder-
ne de ferestre trebuie sa permita utilizarea unei suprafete foarte mari de sticla prin
suprafete exterioare inguste ale profilelor.

Cerintele in continua crestere legate de protectia termicd pot fi realizate numai
printr-o schimbare in sectiunile transversale ale profilelor, care pe de o parte adu-
ce imbunatétiri in izolarea termica, iar pe de alta parte necesitd masuri specifice
la fabricarea de ferestre si usi.

in timp ce suprafata profilelor albe, sub influenta radiatiei solare, se incalzeste
pana la maxim 45°C, temperatura suprafetei exterioare a profilelor colorate poate
depasi 70°C. O asemenea incalzire crescutd apare in cazul profilelor cu izolatie
termica mare, cu o diferenta de temperatura ridicata in sectiunea transversald a
profilului, care trebuie sa fie luata in considerare la proiectarea ferestrelor si usilor
si la prelucrarea profilelor. Cu toate acestea, nu se pot evita deformarile cauzate
de diferentele de temperatura. Comparativ cu prelucrarea de profile din PVC albe,
n cazul celor colorate trebuie respectate intocmai cerintele sistemului.

STABILIREA PROPRIETI:\TILOR MATERIALELOR
Specificatiile legate de prelucrarea profilelor din PVC colorate difera (par-
tial din cauza temperaturii mai ridicate aparute pe suprafata) in mod clar

fata de cele valabile pentru profilele albe. Din cauza absorbtiei mai mari a
caldurii, profilele colorate se dilatd in mod semnificativ mai mult decat cele
albe. Inca din faza de proiectare trebuie sa se ia in considerare proprietatile
specifice ale materialelor si impactul suprafetelor colorate la deformare.
in cazul profilelor colorate, dimensiunile agreate ale elementelor sunt in
general mai mici decat cele valabile pentru profilele albe si nu trebuie de-
pasite sub nicio forma. La depozitarea si transportul de profile si ferestre
colorate trebuie s& se evite lumina directd a soarelui si crearea barierelor
termice.

Este necesar ca profilele colorate (de bazd) sa fie consolidate cu armaturi
mai mari de otel. Arméaturile necesare si distantele mai mici intre elemente-
le de fixare sunt incluse in liniile directoare elaborate de cétre furnizorii de
sisteme iar acestea trebuie sa fie respectate cu strictete.

Alegerea corectd a armaturilor garanteaza o utilitate adecvata si in cazul sar-
cinilor termice, care pot fi de asteptat in cazul profilelor colorate.

Sub influenta luminii soarelui, aerul prins in camerele exterioare ale profilului
se incdlzeste si se extinde. Pentru a evita deformarea care rezultd din supra-
presiune, toate camerele exterioare ale profilelor ar trebui sa fie ventilate prin
executarea de gauri speciale de decompresie. Este important sa fie pastrat
accesul liber la orificiile de egalizare a presiunii dupa punerea geamurilor si
instalarea completa a ferestrei.

ROLUL MONTATORULUI

La utilizarea de profile cu suprafata colorata sunt foarte importante urmatoare-
le: evaluarea situatiei la locul montajului, alegerea de culori adecvate in functie
de expunerea la soare si includerea sarcinilor termice ridicate (de ex. prin pro-
iectarea rosturilor de dilatare). Utilitatea unor anumite culori si sarcina termica
a profilului depind de climatul locului in care sunt folosite si pot diferi in functie
de localizarea geografica.

Pe fatada insoritd a cladirii exista o distribuire naturald a temperaturii, contri-
buind la racirea suprafetei ramei. in cadrul profilelor externe (glafuri adanci), la
adancituri sau proiectii pe fatada, acesta distributie este perturbata.

Acest lucru poate duce, in special in zona inferioara a tocului si a cercevelei, in
locurile lipsite de umbra din sud sau vest, la incélzirea excesiva si inacceptabila
a profilelor colorate. Pervazurile de ferestre, ca de exemplu cele din aluminiu
care reflecta lumina soarelui, pot intensifica acest efect.

DEFORMARI POSIBILE

Dupd cum este descris mai sus, in general nu se pot evita deformarile cau-
zate de diferenta de temperatura dintre interior si exterior. Deformarea este
acceptabild atata timp cat ferestrele isi pastreaza functionalitatea (in ceea ce
priveste etanseitatea si rezistenta), iar valoarea momentului necesar pentru
blocarea elementelor de feronerie nu depaseste 10 Nm, la care este accepta-
bila reglarea acestor elemente. Valoarea limitei admisibile de deformare este
de 1/300 din lungimea (max. 8 mm) sectiunii profilului inspectat, masurata de
exemplu cu o niveld, la punctele situate cel mai in exterior ale profilului, pe
partea concava.

Decisiva este cea mai mare abatere de la linia dreapta, masurata cu o nivela,
un metru sau o coarda. in cazul usii de la intrare deformarea admisibila este de
4,5 mm, daca sunt asigurate in acelasi timp etanseitatea, durabilitatea si func-
tia de inchidere. In cazul deformérilor se distinge intre defectele functionale si
cele optice. Defectele optice sunt evaluate de la o distanta de 3 m (interior) sau
5 m (exterior), la o lumina difuza. [ ]
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ELEMENTE DE FERONERIE
ERORI LA MONTAREA FERONERIEI

Datorita diferitelor solutii tehnice, feroneria are un impact direct In imbundtatirea confortului utiliza-
torilor de ferestre - cu conditia sa fie montata Tn mod corespunzator. Ce greseli In montarea feroneriei
sunt cele mai grave? Ce semne ar trebui considerate alarmante?

IN ETAPA DE PRODUCTIE

Ryszard Dyka, Product Manager, Maco
X inexactitate,

X elemente necorespunzatoare,

X alternative mai ieftine.

Cele mai grave erori in montarea feroneriei pentru ferestre apar deja in faza de
productie. Una dintre cele mai mari este inexactitatea sau nerespectarea tole-
rantelor admise in montarea feroneriei. Pe locul al doilea putem pune utilizarea
elementelor de feronerie neadecvate, ceea ce afecteaza etanseitatea ferestre-
lor si exploatarea ulterioara a acestora. La montarea feroneriei trebuie sa fie
utilizate elemente cu dimensiuni corespunzatoare. Din motive economice sau
din dorinta de a ,,economisi” in procesul de fabricatie, unii producatori folosesc
elemente de alte dimensiuni, care din pacate nu trec examenul. O influenta ne-
gativa o constituie si utilizarea de substitute mai ieftine in loc de cele originale,
care nu vor fi compatibile neaparat cu intrega constructie.

Foarte rar se ajunge la situatia in care avem probleme serioase cu deschiderea
sau inchiderea ferestrelor; mai des se intampla sa fie semnificativ redus con-
fortul de folosire. Utilizatorii ar trebui sa fie ingrijorati in primul rand de curentul
de aer (chiar si la vant moderat) si de lipsa etanseitdtii (apa care patrunde in
casa). In ciuda semnalelor alarmante se recomanda ca toate reglarile si repa-
ratiile curente sau de urgenta sa fie efectuate de catre specialisti iar neregulile
de functionare a ferestrelor sa fie raportate producatorului sau distribuitorului.

MONTAREA DIFICILA

A FERONERIEI

Janusz Grzeskowiak, sef consultata tehnica la Win-
khaus

X componente de feronerie prost distribuite,

X suruburi si varfuri de surub nepotrivite,

X erori |a taierea cremoanelor si bratelor foarfeca.

O greseala comuna in montarea feroneriei pentru ferestre

este lipsa unei corelari rigurose in distribuirea elementelor de inchidere de
pe cercevea (role, bolturi) cu blocatorii de pe toc. Acest lucru se intampla la
concordanta dintre utilizarea cremoanelor, bratelor foarfeca sau blocatorilor si
este rezultatul a doua linii de productie diferite de montare a feroneriei pe cer-
cevea si pe toc. Lucratorii care monteaza feroneria pe toc ar trebui sa verifice
amplasarea blocatorilor si elementelor de inchidere unul fata de celdlalt dupa
asezarea cercevelei pe toc. Acest lucru va impiedica eventualii curenti de aer
formati ulterior. Efecte similare aduce de asemenea montarea gresita a bala-
malei inferioare. Ordinea eronatad de infiletare a suruburilor si o strangere prea
puternicd a suruburilor centrale prin setarea gresita a surubelnitei cauzeaza
indoirea balamalei in formd de “barca” si prin urmare indepdrtarea cercevelei
de toc. Se poate observa mai ales ca nu se gaureste numarul corespunzator de
camere in profil sau armatura este prea scurta. Si totusi, acesta este un punct
important si sensibil in constructia ferestrelor! O prindere prea slaba a cerce-
velei la toc cauzeaza nu doar patrunderea aerului, dar si posibilitatea scurgerii
apei. Trebuie sa acordati atentie de asemenea fixarii balamalei cercevelei, fara
a utiliza un sablon. O alta problema o constituie suruburile si varfurile de surub.
Folosirea suruburilor cu cap prea convex sau strangerea lor prea slaba cau-
zeaza scrijelirea balamalei superioare si deteriorarea stratului de suprafata al
foarfecilor. Un efect similar apare atunci cand se folosesc varfuri de surub ne-
potrivite. Acestea provoaca distrugerea capului surubului si cresterea indltimii
sale. Suruburile slabite care zgarie invelisul sunt destul de des intalnite daca
gaurile din balama nu se fac cu un burghiu de 3 mm si se folosesc surubelnite
manuale, mai ales daca au striatii. Foarte important in procesul de montare a

Foto Winkhaus

Foto Winkhaus

feroneriei este alegerea corecta a suruburilor pentru componentele montate.
Acest aspect este important pentru balamaua superioara, care este deosebit
de expusa la desprindere. Surubul ales in mod corespunzator ar trebui sa trea-
ca prin cel putin 3 rotatii complete inainte de armatura.

O alta problema este taierea cremoanelor si bratelor foarfeca. Daca sunt prea
scurte sau prea lungi, suruburile conectoare se insurubeaza in diagonala. Uneori
elementul tdiat este atat de lung incat depaseste planul coltului. Un brat foarfeca
taiat prea scurt si indepartarea Iui de pe colt din partea manerului cauzeazé de-
plasarea cercevelei cétre sau dinspre balama. Apare astfel necesitatea reglarii si
imposibilitatea efectuarii acesteia in timpul utilizarii. Un efect similar - la partea
de jos a cercevelei - va avea o strangere prea slabd a balamalei inferioare (de
exemplu, datorata suruburilor prea scurte). O eroare intalnita mai ales la monta-
torii de feronerie mai putin experimentati este aceea de a nu

apdsa elementul pe stanta in timpul taierii. Rezultatul este o

gaura non-axialad sub surub si o insurubare stramba.

CU CE POATE AJUTA SERVICE-UL?
Andrzej Wroblewski, expert tehnologie ferestre si
usi, Roto Frank

X cercevele desprinse, formarea de decalaje,

X lipsa etanseitatii la balamale,

X ruperea elementelor de feronerie, garnituri.



Tabel 1. Erori, cauza acestora si posibile actiuni

Efect

Cauza

Actiuni

Manerul se misca greu sau se blocheaza

Deteriorarea mecanismului manerului

Schimbati mecanismul manerului

Manerul se misca greu

Baza manerului este insurubata prea puternic

Slabiti suruburile

Manerul se miscd usor

Axul manerului este prea scurt

Prelungiti axul manerului sau inlocuiti-I

Apa intrd prin prag

Suprafata balamalei de fixare prea micd, garnitura
subdimensionatd, taiere neglijentd a colturilor,
fmbinare inegald a pragului cu tocul

Schimbati garnitura, verificati pozitionarea canalului garnitu-
rii, verificati duritatea garniturii

Cerceveaua se desprinde

Armare subdimensionatd a profilului

Alegeti 0 armatura potrivita care va oferi un suport mai bun

Profilul de cercevea se curbeaza

Armare subdimensionatd, calele de geam plasate
gresit

Alegeti 0 armatura potrivita, montati geamul conform speci-
ficatiilor

Tip de suruburi, lungime si moment de rotatie la

Folositi tipul si lungimea corespunzatoare a suruburilor, verifi-

Balamaua se desprinde

fnsurubare necorespunzatoare

cati momentul de rotatie al surubelnitei

Depozitare

Profilele de fereastra sunt indoite, rasucite

Depozitare necorespunzatoare

Depozitati in mod corespunzator

Cerceveaua se rasuceste catre toc tului

Tensiunea creata la montare din pricina transpor-

Anticipati tensiuni suplimentare

Montare fereastra

Cerceveaua pocneste sau se deschide

Fereastra nu este montata vertical

Montati fereastra conform cu normele RAL

Manerul se misca greu

Rama se indoaie (Usa)

Fixati rama drept

Cerceveaua se deplaseaza la inchidere

Diagonala necorespunzatoare a ramei

Verificati montajul

Cerceveaua se deplaseaza sus si jos

Fereastra neglijent montata orizontal

Montati fereastra conform cu normele RAL

O GRESEALA COMUNA IN MONTAREA FERONERIEI
PENTRU FERESTRE ESTE LIPSA UNEI CORELARI
RIGUROASE IN DISTRIBUIREA ELEMENTELOR DE

INCHIDERE DE PE CERCEVEA (ROLE, BOLTURI) CU

BLOCATORII DE PE TOC.

Daca aveti geamul lovit sau crapat, profilul defor-
mat sau o fereastra care nu se inchide, cu siguranta
aveti nevoie de ajutor specializat. Dar ar trebui sa va
ingrijoreze si alte semne, ca de exemplu cerceveaua
care se desprinde, formarea decalajelor in partea de
sus a ferestrei intre cercevea si toc, curentii de aer,
deci lipsa etanseitatii in diferite puncte ale ferestrei,
de obicei in dreptul balamalelor. Aceasta rezulta din
diferite cauze: elemente deteriorate, rupte sau fisu-
rate cum ar fi garnituri, piese de feronerie; atunci
cand rotirea manerului se face dificil, nu ajunge la
pozitia ,vertical in jos” si cand cerceveaua se freacd
de toc si nu se incadreaza in acesta (trebuie sa o im-
pingeti ca sa se inchida). Astfel de semne de utiliza-
re pot sa apara chiar si in timpul exploatarii corecte
a ferestrelor. Indepartarea eficients si profesionald
a urmelor de invechire poate preveni inlocuirea in-
tregii ferestre. De asemenea, pentru siguranta dum-
neavoastra, dupa o eventuala efractie prin fereastra
se recomanda revizia acesteia. Roto nu recomanda
sa reglati singuri ferestrele, ci sa apelati la un profe-
sionist cu experienta.

La ce ne putem astepta de la service? in cazul fre-
carii cercevelei de toc, in special boltul pe blocator,
se incepe prin verificarea diagonalelor cercevelei si
tocului. Daca diagonalele sunt inegale, din pacate
va trebui s& puneti un geam nou la cercevea. in al
doilea rand, verificati suprafata libera dintre cerce-
vea si toc in stadiul inchis al ferestrei. Ar trebui s&
fie de 12-13 mm. in cazul in care este diferitd, puteti
incerca sa reglati fereastra: setati cerceveaua in asa
fel incat suprafata libera din fiecare laterala sa fie
identica. Ajustarea pe foarfeci (partea superioard a
cercevelei) ar trebui sa conduca la o aliniere para-

leld intre cercevea si toc iar la balamaua inferioara
este indicat sa se seteze fereastra vertical sau ori-
zontal, in functie de nevoi.

Dar dacd avem de-a face cu desprinderea cer-
cevelei ferestrei oscilo-batante in timpul deschi-
derii, acest lucru inseamna ca nu a fost fixata
contra-actionarea gresitd a manerului, care este
o caracteristica optionala - poate fi montata chiar
si pe fereastra finita. Cauza poate fi de asemenea
indoirea sau deteriorarea foarfecilor, care vor fi
inlocuite. in cazul in care nu este vorba despre
niciunul dintre cazurile descrise puteti ridica cer-
ceveaua ldsata prin ajustarea balamalei de jos.
Cremonul distrus rezulta dintr-o lipsa de reglare sistema-
tica si actionarea prea grea a feroneriei. Intr-o astfel de
fereastra manerul se roteste dar fereastra nu se deschi-
de. intre timp, cremonul trebuie inlocuit cu unul nou. De
asemenea, trebuie sa reglati si sa conservati fereastra in
mod sistematic, pentru ca feroneria sa actioneze usor iar
manerul sé se roteasca fara prea mare rezistentd. Efecte
similare cauzeaza existenta unui ax prea scurt al mane-
rului. Trebuie s&- inlocuiti cu unul mai lung.

CONTEAZA CAUZA PRIMARA

Jaroslaw Wodzistawski, tehnician firma G-U

De multe ori nu ne dém seama ca pentru o buna
functionare a ferestrei prioritare sunt calitatea fero-
neriei, calitatea sculelor folosite si modul in care este
montatd feroneria. inainte de a oferi utilizatorului
produsul final sub forma unei ferestre, aceasta trece
printr-o serie de etape de productie, fiecare dintre
ele putand fi o sursé de erori potentiale. Procesul de
productie, montarea, reglarea sunt doar cativa dintre
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factorii care afecteaza calitatea si functionarea feres-
trei. Eroarea reala de multe ori nu este recunoscuta
la prima vedere si se suspecteaza sistemul de fero-
nerie, care trebuie din nou reglat dupa indepartarea
cauzei initiale. Mai jos (in tabelul nr. 1) mentionam
indiciile alarmante si potentialele lor surse. Unele
dintre aceste observatii trebuie sa fie luate in consi-
derare la etapa de proiectare a ferestrei. a
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PLACARE CU ALUMINIU
- PROFILE DE PLACARE
PENTRU FERESTRELE DIN PVC

Tn ultimii ani este din ce in ce mai clara schimbarea de opticd Tn arhitecturs, fiind de asemenea nota-
bild transformarea in privinta formelor ferestrelor si proiectarea constructiei acestora.

I Text: Marcin Szewczuk, aluplast sp. z 0.0.

Fig.1 Profil Ideal 8000 cu placaje de aluminiu imbinate cap la cap

Fig. 2 Taierea placajelor. Toate se taie la un unghi de 13°.

Casele de vis se inunda acum de lumina fara a intampina bariere arhitectonice,
fiind concomitent confortabile, calde si sigure. Suprafata vitrata din ce in ce
mai mare, designul modern si gama larga de culori folosite cer introducerea de
noi solutii pentru a raspunde acestor asteptari.

Cu sigurantd, produsul care poate satisface cele mai exigente cerinte in pro-
tectia termica si design sunt ferestrele cu placaj din aluminiu. Profilele din alu-
miniu aplicate la ferestrele din PVC reprezinta o solutie tehnica inovativa care
va introduce in lumea moderna si eleganta a aluminiului, oferind o multitudine
de culori, mentinand n acelasi timp performante excelente in ceea ce priveste
izolarea termica, usurinta in intretinere si calitatea ferestrelor din PVC.
Designul deosebit al acestor profile permite utilizarea lor intr-o varietate de
configuratii. Multumita tehnologiei moderne de lacuire si vopsire cu pulbere,
placajele de aluminiu pot avea orice culoare RAL.

NISA ATRACTIVA

Ferestrele din PVC placat cu aluminiu au un pret relativ ridicat, neincadran-
du-se in politica de vanzari a multor companii axate pe asa-numitul ,,segment
economic”. Cu toate acestea reprezinta fara indoialad o ofertd interesanta - un
element care face diferenta pentru firmele care colaboreaza cu arhitecti ce se



Fig. 3,4,5 Decuparea formelor suprapuse. Operatiunea se executa eficient datorita unui poanson special care impreuna cu presa
hidraulica mobila este pus la dispozitia producatorului (la momentul realizarii comenzii) de catre firma Aluplast.

Fig. 10 imbinarea placdrilor pe su-
prapunerea rama/montant (,T")

Fig. 9 Imbinarea placérilor pe ram&

canalizeaza spre clienti exigenti, precum si companii puternic orientate spre
export, in special spre piata germana, unde aceste produse sunt foarte cau-
tate. Pentru unele companii poate fi o modalitate de a se diferentia in raport
cu concurenta, care de obicei nu ofera astfel de solutii. Pentru altele poate fi
o idee pentru un gen de specializare si cooperare in acest sens, chiar cu alti
producatori de ferestre, care din diferite motive nu doresc sau se tem de a
realiza acest tip de productie.

DEPASIREA TEMERILOR

Motivele pentru popularitatea relativ scazuta a acestei solutii pot fi regasite in
mai multi factori. Pe de o parte, cu siguranta au influenta pretul ridicat al acestor
produse si teama producatorilor / comerciantilor ca ,nu exista piata de desfacere ,,
pentru asa ceva. Pe de alta parte, se pot aminti lipsa de cunostinte si preocuparile
legate de procesul de productie (prelucrare, taiere cu precizie si posibilele deseuri
generate ca urmare a unor erori).

Tehnologia folosita cel mai frecvent pana acum pentru producerea de ferestre din
PVC placate cu aluminiu presupunea imbinarea in unghi de 45°, care necesitd o
foarte mare precizie. in ultimul timp ins& se bucurd de o popularitate din ce in ce
mai mare imbinarile cap la cap.

L4

Fig. 11 imbinarea placérilor pe toc
si cercevea

Aceasta solutie aduce cu ea o serie de avantaje. In-
troducerea profilelor imbinate in unghi de 90 ° este
n primul rand o posibilitate de a obtine o optica foar-
te interesanta, similara cu cea a ferestrelor din lemn
si de asemenea o facilitare in procesul de productie
a ferestrelor placate. Multumita imbinarii cap la cap
se reduce numarul de persoane implicate in acest
proces si timpul necesar pregatirii lor. Noul mod de
imbinare nu necesitd o astfel de precizie in taierea
profilelor ca in cazul celei in unghi de 45 ° si profilele
nu mai trebuie taiate dupa fabricarea ferestrelor. Ta-
ierea profilelor poate avea loc in paralel cu realizarea
ferestrelor pe baza unei liste de optimizare.

in imaginile alaturate vom prezenta procesul de pre-
lucrare a placarilor din aluminiu si rezultatul final al
ferestrelor unde s-a utilizat tehnologia imbinarii cap
la cap. [




management si vanzari

SERVICIUL CLIENT]
- FAPTE $S1 MITURI

Principii inseldtoare in vanzari care duc la ... Infrangeri

I Text: LeszekSergiel

in procesul de vanzare, in cadrul serviciului pentru
clienti, exista nenumarate reguli pe care este bine
sa le aplicati. Cele mai multe dintre ele sunt meto-
de ,vechi si verificate”, care au functionat, functi-
oneazd si vor functiona intotdeauna. intr-adevar,
meritd sa folositi aceste cunostinte provenite din
experienta a sute si mii de agenti de vanzari, pe
care au trait-o zeci de ani in diferite conditii. Cu
toate acestea, ce nu trebuie sa uitati? Faptul ca,
in ciuda utilitatii acestor recomandari, sunt cateva
reguli care pot fi calificate drept mituri. Increderea
agentilor in aceste mituri poate duce la esecuri,
avand in acelasi timp o scuza foarte bunda care
rationalizeaza lipsa rezultatului dorit.

Mitul nr. 1: ..
"GANDIREA POZITIVA VA
ASIGURA SUCCESUL IN ORICE
CONDITII”

Da, dar presupunand ca aceasta este intr-adevar
o0 gandire pozitiva si nu un ,optimism naiv”. intre
aceste doua concepte este o mare diferenta, dar

trainer si proprietar al firmei WITALNI-SZKOLENIA, www.witalni.pl

nu toata lumea o recunoaste. Gandirea pozitiva
permite acceptarea mai usoara a dificultatilor
si mobilizeaza in munca grea (mai ales pe timp
de criza). Optimismul naiv permite justificarea
esecurilor si mai presus de toate, creeazd
asteptari pentru ,vremuri mai bune”. Se spera
in mod naiv ca perioada grea va trece si nu are
rost sa se facd nimic in momentul respectiv.
Optimismul naiv este de asemenea o convingere
c& este indeajuns s& vrei ca s& reusesti. insa
viata a dovedit ca meritad sa se adauge muncd
la o vointa puternica si apoi probabilitatea de
succes creste semnificativ.

Mitul nr. 2:

"VANZAREA ESTE UN RAZBOI"
Sigur? Chiar trebuie sa va luptati sau sa purtati
un razboi cu clientul? Multi agenti merg ,, la lup-
tad"”. Ce se intampla? Clientul este inamicul sau
in cel mai bun caz doar un adversar. Care este
efectul? Confruntare si nu cooperare. in min-
tea agentului apare in mod inutil dorinta de a

castiga, concretizatad in semnarea contractului.
Fara indoiald finalizarea vanzarii este obiectivul
agentilor, dar dorinta de a castiga indeamna la
victorie cu orice pret. Acest mit contine un risc
suplimentar si anume céa se uita de o regula mult
mai importanta care spune ca a nu vinde ceva ce
nu este neaparat bun pentru client este de cele
mai multe ori este un succes mai mare decat
vanzarea. Este de preferat sa-i spuneti clientului
ca nu i-ati gasit o oferta adecvata la nevoile sale
decat sa semnati un contract in numele victoriei.
Agentul care ,lupta” cu clientul nu este in masu-
ra sa aplice principiile WIN-WIN, indiferent prin
cat de multe traininguri a trecut.

Mitul nr. 3: .
"UN BUN GADGET REPREZINTA
JUMATATE DIN SUCCES"

De fapt, cel mai simplu mod de a deprecia aceas-
ta convingere se justifica prin faptul ca oamenii
au doua urechi si o singurd gura si nu invers. To-
tusi, cateva cuvinte in plus pot fi utile pentru cei



care sunt blocati de convingerea puternica in jus-
tetea acestui mit. Clientul ,imbrobodit” de catre
agent, in special daca acesta din urma foloseste
jargoane tehnice si nomenclatura de specialita-
te, poate fi sedus si va cumpéra. intrebarea este
daca va fi o achizitionare constienta. Daca da, nu
se intdmpla nimic. Daca totusi clientul va deveni
constient de decizia sa dupa achizitionare si re-
alizeaza ca nu a cumparat ceea ce a vrut, pier-
derile pot fi mari. Agentul care nu a recunoscut
corect nevoile clientului este expus la returnarea
produsului achizitionat (incheierea contractului)
sau la obiectiuni. Clientul care isi da seama de
beneficiile iluzorii oferite nu se va mai intoarce
si nu va recomanda altora agentul si compania
respectiva. Mai util decat sa credeti in acest mit
este sa va ascultati clientii si abia apoi sa adop-
tati o pozitie si sa prezentati o oferta adecvata.

Mitul nr. 4

"CLIENTII SUNT INTERESATI
DOAR DE PRET"

Acest mit este crezut si rdspandit de catre agen-
tii fara experienta sau prea lenesi sa se intrebe:
de ce cumpara clientii produse din compania lor,
care nu sunt dintre cele mai ieftine? Este ade-
vdarat cd majoritatea clientilor incep conversatia
prin a cere pretul, dar acest lucru nu este echi-
valent cu faptul ca pretul este singurul lucru care
ii intereseaza. Pentru agentii cu experienta intre-
barea aceasta din partea clientului este intreba-
rea la care viseaza. De ce? Pe cine preocupa pre-
tul? Numai pe cei interesati si care au in vedere
cumpararea sau competitia. intrebarea retoricd
este, cat de multi din cei care citeazd aceste
cuvinte stiu cat valoreaza in prezent un hectar
de teren agricol in Statele Unite ale Americii sau
Canada? Vor sti atatea persoane cate sunt inte-
resate in eventuala achizitionare a unui astfel de
teren, doarece acestea au intrebat. Concluzia
este: cu cat mai multe intrebari legate de pret
adresate de cumparator, cu atat mai mare pro-
babilitatea de cumparare si de vanzare.

De acest mit se leaga si o alta convingere - cli-
entii aduna ofertele doar pentru a o alege pe cea
mai ieftina. Nimic nu poate fi mai departe de
adevar. La sfarsit nu o aleg pe cea mai ieftina, ci
pe cea mai credibild, profesionala si de calitate.

Mitul nr. 5: .

"IN CAZUL IN CARE CLIENTUL
NU CUMPARA iN TERMEN DE O
SAPTAMANA DE LA DISCUTII,
NU VA MAI REVENI"

Acest mit are confirmari temeinice in viata de zi
cu zi. Existd o mare probabilitate ca in situatia
fn care nu a existat niciun obstacol formal iar
procesul de decizie ,se intinde” prea mult timp,
sansele de a vinde sau de a semna contractul sa
scada. Dar acest lucru nu dovedeste o regulari-
tate ,naturald” a clientilor, ci doar lipsa de profe-
sionalism a agentilor. Nu putem sa numim astfel
aceasta situatie un mit legat de comportamentul
clientilor. Totusi, putem spune cu incredere ca
in cele mai multe cazuri agentii trimit la acest
tip de situatie, printre altele prin nerespectarea
standardului de monitorizare activa a deciziei cli-
entului. Monitorizarea cuprinde telefoane cu in-
trebari si risipirea oricaror indoieli care ar putea
aparea. Al doilea motiv care genereaza o astfel
de convingere si care este de asemenea un fac-
tor care duce la insuccesul agentului in viitoa-

DE CELE MAI' MULTE ORI, SUCCESUL ESTE MAI MARE
ATUNCI CAND NU VINZI CEVA CE NU

ESTE BUN PENTRU CLIENT.

rele vanzari este clientul pus in imposibilitatea de a spune ,NU", ceea ce
fnseamnd cd nu poate refuza achizitionarea. Multi clienti nu pot refuza sau
nu pot admite direct in fata agentului decizia negativa care ar putea fi: ,Nu
cumpar de la firma dumneavoastra”. Pentru a avea o sansa de a coopera
cu un client care nu a cumparat, trebuie sa-i facilitati refuzul. Da, refuzul.
Exista mii de motive pentru care oferta noastra nu poate fi selectata de un
anumit cumparator. Pentru a evita raspunsul, unii clienti nu mai raspund la
telefon, evitd discutiile, mint ca procesul de selectie este inca in curs de
desfasurare si asa mai departe. Nu o fac din rdutate. Cei mai multi dintre
ei nu pot refuza pentru ca se gandesc ca vor supara agentul - vad munca
depusa in oferta, proiecte, calcule etc. Ce pierde agentul care nu lasa loc de
refuz si nu informeaza clientul ca fiecare raspuns este bun? Pierde clientul
pentru totdeauna. Clientul care nu a mai cumpdrat si a evitat sa puna pro-
blema refuzului nu se mai intoarce la firma respectiva pentru ca fi va fi jena.
Asadar, merita sa facilitati refuzul pentru un produs, pentru a avea sanse sa
vindeti altul pe viitor. In caz contrar, va veti pierde clientul chiar inainte de
a face achizitia. [
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ARGUMENTE
DIN “UNGHIURI” INDOIELNICE

Periodic revin Tn discutie subiecte legate de calitatea si rezistenta sudurilor la ferestrele din PVC. "La
ferestrele competitorilor colturile se fisureaza mai des, la ferestrele noastre rareori sau chiar deloc".
Relatdrile despre maniera in care se pot fisura Imbinarile de colt pe timpul transportului sunt diverse.
Sunt o multime de zvonuri si jumatati de adevaruri comerciale.

Dar care este realitatea?

I Text: Andrzej Btaszczyk, oknotest.pl

Discutiile despre rezistenta imbinarilor prin sudare se
refera in esentd la ,sudabilitate”, una dintre caracte-
risticile testate ale tocurilor si cercevelelor din PVC de-
finite de standardul SR EN 12608:2004. Testele sunt
efectuate in primul rand de catre furnizorii de sisteme
- producatorii de profile din PVC pentru ferestre si usi.
Pentru a determina sudabilitatea profilului, colturile
sudate sunt testate in conformitate cu standardul SR
EN 514:2002. Sunt de asemenea efectuate teste de
indoire prin intindere precum si teste de indoire prin
compresiune. Valorile minime ale tensiunilor distruc-
tive calculate sunt date de standardul SR EN 12608:
2004. Pe baza cercetarilor sale, furnizorul de sisteme
realizeaza tabele cu coeficientul de rezistenta al col-
turilor sudate, pe care le transmite producatorilor de
ferestre. Responsabilitatea producatorilor constd in
testarea periodicd a produselor pentru indeplinirea
acestor cerinte. Este una dintre cele mai importante
activitati ale controlului productiei in fabrica.

SUDABILITATE = REZISTENTA
Disputele intense cu privire la ,rezistenta” sau ,ca-
pacitatea portantd” a imbinarilor de colt la ferestre-
le executate de X sau Y dovedesc deopotriva multa
implicare emotionald a participantilor si o anumita
ignoranta din partea unora dintre acestia. Standardul
SR EN 12 608: 2004 necesita testarea colturilor suda-
te care nu sunt finisate prin debavurare. In fereastra
finisata avem de-a face doar cu sudurile debavurate.
Prin urmare, pentru a discuta fn mod obiectiv despre
rezistenta colturilor sudate la ferestrele finisate este
necesar mai inti sé se stabileasca cerintele relevante
si apoi efectuarea unor studii comparative care depa-
sesc domeniul de aplicare a standardului.

Compania Aluplast este unul dintre putinii produca-
tori de profile de ferestre care asigura partenerilor sai
atat cerintele cat si capacitatea portanta a colturilor
sudate in cazul tocurilor/cercevelelor ferestrelor fini-
sate si nefinisate. De asemenea, ferestrele realizate
din orice varietate de profile Ideal sau energeto pot fi
un bun exemplu pentru eventuale comparatii in ceea
ce priveste rezintenta solicitata si cea obtinuta a col-
turilor sudate, atat in stadiul productiei cat si in cel al
produsului finit.

in luna iunie portalul Oknotest.pl a efectuat teste care
au verificat rezistenta imbinarilor de colt sudate ale
ferestrelor produse de firma AdamS din Mragowa.
Studiul a fost realizat cu ajutorul unui dispozitiv teh-
nologic pentru fortele de compresiune tip PR-1, numa-
rul de serie 450, care este in echipamentul companiei

Adams, al carui producator este firma URBAN. Dispo-
zitivul dispune de un certificat valabil al Institutului
Teritorial de Metrologie din Gdansk nr. 6W1/127/12.

Rezultatele integrale ale studiului, prezentate intr-o
ilustratie bogata, sunt disponibile pe www.oknotest.
pl, in articolul intitulat ,Testul ferestrelor firmei AdamS.
Rezistenta colturilor sudate”. in timpul testului au fost
Jrupte” cateva sute de colturi realizate din diferite ti-
puri de profile de ferestre, inclusiv profile ale sisteme-
lor Ideal 4000, Ideal 8000 si energeto 8000 cu colturi
debavurate si nedebavurate. in continuarea acestui
articol dorim sa prezentam cititorilor editorialului tri-
mestrial ,,Profiwindow” rezultatele cercetdrilor legate
de produsele companiei Aluplast, impreuna cu o parte
din concluziile noastre, care se pot dovedi utile in dis-
cutiile viitoare despre rezistenta imbinarilor la colt in
cazul ferestrelor.

RUPEREA PROFILELOR
ALUPLAST

Prezentarea rezultatelor cercetdrilor privind capacita-
tea portantd a colturilor poate fi restransa la oferirea
valorilor solicitate si testate, cu eventualul comentariu
ca respectarea cerintelor este o confirmare a corecti-
tudinii procesului de productie si a calitatii produselor.
Dar acest lucru nu este suficient pentru eventualele
discutii ulterioare despre problema sudabilitatii sau
pentru a trage concluzii aprofundate. in plus fata de
informatiile despre cerinte si rezultatele obtinute in
cadrul studiului se considerd necesar ca cititorii s&
dispuna de mai multe date despre constructia fiecarui
profil testat, materialul din care a fost produs, clasa
declarata si grosimea peretilor vizibili testatd. Toate
aceste informatii sunt continute in cele 8 tabele de
mai jos, in care prezentam rezultatele obtinute pe
parcursul testului de sudabilitate a profilelor produse
de firma Aluplast in imbinarile la colturi - ferestre rea-
lizate de AdamS.

FAPTE SI MITURI

Desi rezultatele acestui studiu nu trebuie sa fie ex-

tinse nicidecum la intreaga productie de ferestre din

PVC, merita sa va opriti un moment pentru a exami-

na informatiile continute in tabele, deoarece acestea

par a demola unele dintre miturile care circula pe fo-

rumurile de specialitate si in showroom-uri.

Ce se poate citi in tabele?

1. Prima si cea mai importanta informatie este aceea
ca toate colturile testate produse de firma AdamS
au indeplinit cerintele stabilite de catre furnizorii

de sisteme si standardul 12608:2004 in ceea ce
priveste rezistenta la indoire prin compresiune.

2. Dimensiunile peretilor vizibili ai profilelor de fe-
restre testate se incadreaza in toleranta claselor
dimensionale a standardului 12608:2004.

3. Capacitatea portantd a imbindrilor la colt sudate
si necuratate este intotdeauna mai bung, iar une-
ori cu mult mai buna decat capacitatea portanta
a colturilor curatate.

4. Rezultatele din tabelele 1 si 2 indica faptul ca
profilele colorate in masa si cele coextrudate
,COEX", condamnate la scara larga, nu sunt de-
loc inferioare in ceea ce priveste rezistenta coltu-
rilor sudate fata de profilele realizate exclusiv din
materiale primare, sau altfel spus ,albe in intregi-
me”. Se pare ca ar putea fi exact opusul.

5. Pentru capacitatea portantd a colturilor sudate
au 0 mai mare importantd dimensiunile intregii
Iatimi si adancimi ale profilului si structura inte-
rioara, decat clasa determinatd in conformitate
cu standardul SR EN 12608:2004, ceea ce arata
rezultatele din tabelele 5 si 7.

6. Spuma PU aplicata pe partea interioara a profile-
lor de ferestre, folositd pentru a imbundtati coefi-
cientul de transfer termic, nu afecteaza negativ
proprietdtile profilelor si mai ales sudabilitatea
lor. Armarea din fibra de sticld, utilizatd in seria de
profile energeto, care este de asemenea angre-
nata in procesul de sudare, creste in mod sem-
nificativ capacitatea portanta a colturilor sudate.

Acestea sunt doar cateva dintre concluziile cele mai
evidente care par sa provina din rezultatele unui alt
studiu realizat de portalul Oknotest.pl in cadrul tes-
telor ProQuality. Acestea ar trebui pe de-o parte sa-i
linisteasca pe specialisti si pe de alta parte sa-i con-
vingd pe comercianti ca cercetarile in domeniul fe-
restrelor si profilelor dau o multitudine de argumente
imposibil de respins in procesul de vanzare. Faptele
pot fi negate doar prin alte fapte care rezulta din stu-
dii de specialitate.

Testarea rezistentei colturilor sudate nu este doar
un alt standard inventat far& sens. incorporate in
zidarie, ferestrele sunt supuse unor forte de im-
pact continue provenind din factori externi, cum
ar fi diferentele de temperatura, greutatea pro-
prie, presiunea si aspiratia vantului. Utilizatorii
adauga o serie de sarcini de exploatare. in cazul
n care fereastra este proiectata sa fie folosita pe
termen indelungat, trebuie sa fie pregatita sa ac-
cepte si sa transfere aceste sarcini in structuraw=



Tabel 1.

Sistem Ideal 4000
Profil testat Toc
Culoarea profilului Alb e D N0
Cod profil 140001 ﬂi]ﬂ
Material Primar D oo
p R [ 7 G ) S
Clasa declarata B
Grosimea peretl_lor: masurata, valoare 2,54-2,77
medie in (mm)
Rezistenta minimala ceruta a imbinarii de Necuratata 2600
colt (N) Curatata 2080
Rezistenta imbinarii de colt testata (N), Sudura necuratata 3240
valoare medie pentru toate mostrele Sudura curataté standard 2327

Tabel 2.

Sistem Ideal 4000
Profil testat Toc
Culoarea profilului Alb " \ml
Cod profil 140001 . ]D
Material Recycling + co-extrudare D 0J
Clasa declarata B iy BRI
Grosimea peretl_lot masurata, valoare 2,66-2,67
medie in (mm)
Rezistenta minimala ceruta a imbinarii de Necuratata 2600
colt (N) Curatata 2080
a Rezistenta imbinarii de colt testata (N), Sudura necuratata 3850
eltyabge e e 2 valoare medie pentru toate mostrele Sudura curatata standard 3168

planuri diferite

aluplast Ideal 4000
Round Line

Tabel 3.

f
|

Sistem Ideal 4000
Profil testat Cercevea
Culoarea profilului Alb 5
Cod profil 140020 D D
Material Recycling + co-extrudare lgL) E ; H
Clasa declarata B [
Grosimea peretl_lor: masurata, valoare 2.60-3,03
medie in (mm)
Rezistenta minimala ceruta a imbinarii de Necuratata 2950
colt (N) Curatata 2360
Rezistenta imbinarii de colt testata (N), Sudura necuratata 3690
valoare medie pentru toate mostrele Sudura curatats standard 3393

Tabel 4.
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Sistem Ideal 4000 Round line
Profil testat Cercevea ﬁ—ﬂi
Culoarea profilului Alb = D
Cod profil 140022 Hmﬂﬂ
Material Recycling + co-extrudare | L]
Clasa declarata B ol
Grosimea perel;l_lm: masurata, valoare 2,55-2,66
medie in (mm)
Rezistenta minimala ceruta a imbinarii de Necuratata 3300
colt (N) Curatata 2640
Rezistenta imbinarii de colt testata (N), Sudura necuratata 3458
valoare medie pentru toate mostrele Sudurd curatatd standard 3177




norme si proceduri

85

Sistem Ideal 8000 D
Profil testat Toc o @ =2
Culoarea profilului Alb ]B -
Cod profil 180085 ]
Material Recycling + co-extrudare ja
Clasa declarata B
Grosimea peretl_lot masurata, valoare 2,54-2.74
medie in (mm)
Rezistenta minimala ceruta a imbinarii de Necuratata 3850
colt (N) Curatata 3080
Rezistenta imbinarii de colt testata (N), Sudura necuratata 4972
valoare medie pentru toate mostrele Sudura curatatd standard 4143
Tabel 6. o
Sistem Ideal 8000 D
Profil testat Cercevea m D
Culoarea profilului Alb D
Cod profil 180020 D DD N
Material Recycling + co-extrudare %
Clasa declarata B
Grosimea peretl_lot masurata, valoare 2,76-2.86
medie in (mm)
Rezistenta minimala ceruta a imbinarii de Necuratata 3550
colt (N) Curatata 2840
Rezistenta imbinarii de colt testata (N), Sudura necuratata 4170
valoare medie pentru toate mostrele Sudura curatatd standard 3775

Tabel 7.

Sistem energeto 8000
Profil testat Toc
2 [——)
Culoarea profilului Alb L -
Cod profil 80085
Material Primar + PU L
Clasa declarata B
Grosimea peretl_lot masurata, valoare 2,81-2,84
medie in (mm)
Rezistenta minimala ceruta a imbinarii de Necuratata 4600
colt (N) Curatata 3680
Rezistenta imbinarii de colt testata (N), Sudura necuratata 6550
valoare medie pentru toate mostrele Sudura curatatd standard 5666

Tabel 8.

i

Sistem energeto 8000 r
Profil testat Cercevea . D D
Culoarea profilului Alb j |5
Cod profil 80086 %
Material Primar + PU
Clasa declarata B
Grosimea peretl_lot masurata, valoare 2,80-2,87
medie in (mm)
Rezistenta minimala ceruta a imbinarii de Necuratata 3850
colt (N) Curatata 3080
Rezistenta imbinarii de colt testata (N), Sudura necuratata 4808
valoare medie pentru toate mostrele Sudura curatatd standard 4388

= cladirii. Faptul dovedit de teste, ca ferestrele pot
purta sarcini numarate in sute de kilograme, nu
este oare un argument bun pentru orice investitor
rezonabil? Foarte bun, chiar daca a luat nastere
din ,,unghiuri” indoielnice. [



PROFILE SUPLIMENTARE

ELEMENTE INDISPENSABILE MULTOR CONSTRUCTII

Utilizarea profilelor suplimentare garanteaza o montare corecta a ferestrelor si permite efectuarea
unor structuri complexe, care le asigura o mare rigiditate, izolare si aspect estetic.

I Text: Karol Reinsch, aluplast

.

in plus fata de profilele principale cum ar fi tocurile,
cercevelele si montantii T, producatorii de sisteme
de ferestre din PVC au in oferta lor 0 gama intreaga de
profile suplimentare pentru asamblarea si constructia
de structuri complexe, neobisnuite. Utilizarea acestor
profile garanteazé o montare corectd a ferestrelor si
permite efectuarea unor structuri complexe care le
asigura o mare rigiditate, izolare si aspect estetic.

Mai jos va prezentam o serie intreaga de profile supli-
mentare cu exemple de utilizare a acestora.

POZITIONAREA IN PERETE

Sa incepem cu pozitionarea corectd a ferestrei in zid, la

nivelul inferior al ramei ferestrei. in acest scop este nece-

sar sa se utilizeze profile speciale sub ferestre - fig. 1 si 2.

Aceasta solutie satisface numeroase functii importante:

1. O fundatie stabila si rigida a ferestrei

2. Capacitatea de a efectua o izolare corectd in for-
ma de bariera de vapori si permeabila la vapori.

3. Suprafete corespunzator formate si spatii pentru
montarea glafurilor de interior si de exterior.

7

fig. 3

PARTEA _
INFERIOARA A USII

Un alt loc foarte important de aplicare a profile-
lor suplimentare este partea inferioara a usilor
de balcon, de terasa si de intrare. Utilizarea din
ce in ce mai frecventd a pachetelor de geam tri-
plu si dimensiunile mari ale suprafetelor vitra-
te determind o marire considerabild a greutatii
intregii constructii. Din acest motiv, utilizarea
TITTTTIINTTITITIN profilelor de extensie la nivelul inferior al usii
PR oferd o bazi stabild si rigida. in plus, acestd
: solutie permite evitarea puntilor termice neren-

tabile, executarea corecta a barierei de vapori /
permeabilitatii la vapori si a ancorarii nivelului
A inferior al ramei sau pragului usii de la intrare

fig. 5 ~fig. 3, 4 si 5.
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SUPORT PENTRU USILE HST
Folosirea profilelor de extensie este absolut necesara
la usile de terasa tip HST. Este inacceptabil suportul
punctual la o constructie atat de mare si grea, a carei
latime poate fi de peste 6 m - fig. 6.

FERESTRE CU RULOURI
EXTERIOARE

Profilele de extensie se potrivesc perfect in cazul fe-

restrelor cu rulouri exterioare incastrate.

Ca si in exemplele anterioare, o astfel de solutie eli-

mina puntile termice - fig 7.

CONSTRUCTIILE DIN CE IN CE MAI MARI, GRELE S|
COMPLEXE NECESITA IN PLUS FATA DE CONSTRUCTIILE
STANDARD DE TOCURI, CERCEVELE SI MONTANTI (“T")

FOLOSIREA MAI MULTOR PROFILE SUPLIMENTARE.

UTILIZAREA ACESTOR PROFILE GARANTEAZA O
MONTARE CORECTA A FERESTRELOR SI PERMITE
EXECUTAREA DE STRUCTURI COMPLEXE, CARORA LE
ASIGURA O MARE RIGIDITATE, IZOLARE SI ESTETICA.

RULOURI RKS

in cazul rulourilor tip RKS aplicate este necesara uti-

lizarea unor profile speciale suplimentare, asa-numi-

tele traverse - fig. 8. Ele servesc mai multor functii:

- Asigura o buna executare a armaturii rulourilor,

- Rigidizeaza partea de sus a ferestrei,

- Ofera o baza pentru montaj a constructiei ruloului,
asa-numita ,trapa de inspectie”.

CONSTRUCTII IMBINATE SUB

DIFERITE UNGHIURI

Foarte adesea in cadrul cladirilor moderne putem ob-

serva suprafete vitrate al cdror plan extern nu este

aliniat. Constructiile sunt conectate intre ele sub un-

ghiuri diferite. Aceasta conexiune este realizata prin

intermediul unor conectori in unghi 90°, 135° sau

conectori tubulari, permitand imbinarea sub diferite

unghiuri - fig. 9, 10, 11 si 12.

Utilizarea conectorilor de sistem garanteaza:

- Solutii de sistem estetice pentru constructia feres-
trelor,

-Imbinari cu proprietdti termice corespunzitoare
constructiei ferestrei,

- Coloristica uniforma a conectorilor si ferestrelor,

- Rezistenta statica adecvata.

La folosirea conectorului de 90 ° si a extensiilor pot fi

combinate intre ele usile de terasa tip HST cu rama

foarte latd, a cdrei grosime atinge adeseori aproxi-

mativ 20 cm.

fig. 7

—h
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fig. 8




IMBINAREA ELEMENTELOR
SEPARATE
In ultima perioad sunt solicitate din ce in ce mai frec-
vent suprafetele de geamuri mari cu pachete de geam
cu grosimi considerabile. Aceste constructii trebuie 4
divizate in elemente mai mici in cele mai multe dintre : 1 :
cazuri, in functie de transport, montaj si rezistenta. Ra-
mele sunt unite prin conectori (fig. 13, 14 si 15), care de i :;. "< . |
oE)icei indeplinesc mai multe functii simultan: T >_
- Imbinarea ramelor de ferestre separate, 1 >_
- Posibilitatea realizarii rosturilor de dilatare, com- | ]
pensatoare pentru schimbarile dimensionale cau- L
zate de temperatura, o=
- Cresterea rigiditatii intregii structuri,
- Abilitatea de a masca componentele structurale
interne ale unei cladiri sau peretii despartitori
Aceste cateva exemple arata cat de importante sunt
profilele suplimentare in realizarea constructjilor de fe-
restre. in lipsa folosirii acestora, realizarea si montarea fig.12
corespunzatoare a ferestrelor devine foarte dificild, in o o T
multe cazuri chiar imposibild. Constructiile din ce in
ce mai mari, grele si complicate necesita, in plus fata
de profilele standard de tocuri, cercevele si montanti
(“T"), folosirea mai multor profile suplimentare. o

fig.15




LA CONTACTUL
FERESTRELOR CU PERETELE

Sistemele de fixare a tamplariei In stratul termoizolant sunt Tnca relativ putin cunoscute in tara noastra.
Folosindu-ne de exemplul consolelor de montare Knelsen vom arata elementele critice ale sistemului
de montaj, vom indica modul de selectionare a ancorelor si elementele carora sa le acordam atentie.

Text: Michat Michatowicz
Knelsen Polska sp. z 0.0., www.knelsen.eu

Sistemul de console pentru montarea tamplariei in
stratul termoizolant al firmei Knelsen GmbH este
un sistem complex, care va permite sa fi multumiti
chiar si pe cei mai exigenti investitori. Sistemul
include, in plus fatd de consolele de baza pentru
montarea tamplariei: console pentru montarea
rulourilor suprapuse, conectori care permit mon-
tarea glafurilor de interior inainte de executarea
termoizolatiei, elemente de stabilizare a monta-
jului extensiilor de sistem sau componente pentru
montarea unor siruri lungi de ferestre. Chiar daca
diversitatea este mare, sistemul se monteaza in-
tuitiv iar fixarea consolelor pe perete si pe rama
ferestrei poate fi realizatd utilizand un tip de surub
cu diametrul de 7,5 mm.

INTREBARI IMPORTANTE

Avand in vedere ca nu exista reguli universale care
pot fi aplicate fara probleme la fiecare montaj, pu-
tem indica trei grupuri principale de intrebari la
care trebuie sd se raspunda, in scopul de a selecta
in mod optim tipul de sistem pentru fixarea tam-
plariei.

Ce vom monta?

Vor fi ferestre din lemn, din PVC sau din aluminiu?
Ferestre mici, mari, usi glisante sau fatade? Vor
contine elemente suplimentare precum: benzi de
montaj, profile de extensie sau rulori suprapuse?

Pe ce vom monta?

Pe un zid de caramida standard? Sau pe structuri
de otel? Din ce este construita cladirea: caramizi
pline, beton celular sau caramizi cu goluri?

Care sunt specificatiile de proiectare privind
locul de montaj?
Cum trebuie aliniata tamplaria la zid?

FACTORII CARE INFLUENTEAZA
ALEGEREA TIPULUI DE CONSOLE
Pentru a putea alege corect tipul de elemente de
fixare a tamplariei trebuie sa detineti cateva infor-
matii de baza. In functie de tipul de material din
care este fabricata tamplaria trebuie sa selectati
consola si conectorul corespunzator. Putem alege
ntre doud variante:

m conector unghiular - utilizat la montarea tam-
plarie cu benzi de montaj sau cu profile de ex-
tensie

m conector plat - utilizat la ferestrele din alumi-
niu, lemn sau PVC, fara profile suplimentare
sub ferestre.

in functie de marimea si implicit de greutatea
tamplariei se determina si tipul de consold care
trebuie folosit. in prezent consolele sunt fabrica-
te din trei grosimi de otel: 1,5 mm, 2,5 mm si 3,0
mm. Capacitatea portanta a consolelor disponibile
este foarte diferitd si depinde de tipul acestora si
de departarea punctului de sprijin de la suprafata
exterioara a peretelui. Capacitatea portanta a unei
console este de maxim 237 kg.

La fel de importanta este si informatia legata de
tipul de material pe care vom monta consola.
Acesta are influenta in primul réand asupra tipu-
lui de conector care trebuie folosit, dar si asupra
dimensiunii / lungimii consolei. Selectarea cores-
punzatoare a conectorilor si plasarea acestora
sunt printre cei mai importanti factori care au rol

in functionarea corectd a consolelor o perioada
indelungata de timp.

Distanta de la punctul de sprijin la suprafata exte-
rioara a peretelui este un alt factor care determina
in mare mésura alegerea consolei. in cazul in care
tamplaria trebuie indepartata de la suprafata pe-
retelui cu 10-20 mm pornind din interiorul ramei,
avem baza de selectie foarte largd. Totusi, daca
aceasta distanta este marita, alegerea devine ,mai
usoard”. In prezent, in ofertd sunt incluse console
care permit deschiderea maxima a ferestrei, nu-
marand 175 mm de la suprafata peretelui pana la
punctul de sprijin, ceea ce este un rezultat foarte
bun. in pofida acestei distante mari vom pastra o
capacitate portanta ridicata a consolei de 70 kg.
Daca stim ce, pe ce si cum vom monta trebuie sa

SCHEMA 1. SUPORT PENTRU FERESTRE iN FUNCTIE DE CONSTRUCTIE
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indicdm numarul necesar si tipul de console pen-

tru a putea trece la executarea montajului. Unul

dintre principiile de baza ale montajului corect

spune ca elementele de fixare trebuie sa transfere

fortele care actioneaza pe fereastra astfel:

m greutatea ferestrei - transferata prin interme-
diul suportului inferior,

® presiunea si aspiratia vantului - prin elemente-
le de fixare laterale si superioare.

Pentru a ilustra dependenta vom folosi doua scheme.

Principiul de amplasare a consolelor de sprijin

(schema 1):

m La ferestrele oscilo-batante cu un canat, supor-
turile se plaseaza direct sub sectiunea verticala
a ramei in cazul folosirii de profile sub fereas-
tra, iar in lipsa acestora - in locul in care exista
deja 0 armatura de otel, de obicei la aproxima-
tiv 100 mm de la colt. Distanta maxima dintre
suporturi este de 700 mm.

m La ferestrele oscilante cu un canat, suporturile
se plaseaza direct sub balamale. Distanta ma-
xima dintre suporturi este de 700 mm.

m La geamurile fixe, suporturile se plaseaza in
locul de sprijin al geamului. Distanta maxima
dintre punctele de sprijin este de 700 mm.

m La ferestrele separate, suporturile se plaseaza
direct sub sectiunea verticala a ramei in cazul
folosirii de profile sub fereastra, iar in lipsa aces-
tora - in locul in care exista deja o armatura de
otel, de obicei de aproximativ 100 mm de la colt
si sub montant (fix sau mobil). Distanta maxima
dintre punctele de sprijin este de 700 mm.

m In cazul usilor glisante, suporturile se plaseaza
direct sub sectiunea verticala a ramei in cazul
folosirii de profile sub fereastrd, iar in lipsa
acestora - in locul in care exista deja o arma-
turd de otel, de obicei la aproximativ 100 mm
de la colt. Distanta maxima dintre punctele de
sprijin este de 300 mm.

= In cazul usilor de balcon, suporturile se plasea-
za direct sub sectiunea verticald a ramei in ca-
zul folosirii de profile sub fereastra, iar in lipsa
acestora - in locul in care exista deja o armatu-
ra de otel, de obicei la aproximativ 100 mm de
la colt. Se recomanda de asemenea utilizarea
unui suport suplimentar in mijlocul pragului,
indiferent de latimea sa, in special atunci cand
nu exista niciun profil de extensie. Distanta ma-
xima dintre punctele de sprijin este de 700 mm.

m La constructiile cu montant fix suportul trebuie
sa se afle sub acesta.

m La constructiile combinate in seturi, fiecare colt
al fiecarui set trebuie sa fie sprijinit.

m  Regulile de amplasare a elementelor de fixare
ale ferestrelor care asigura transferul fortelor
ce actioneaza asupra ferestrei in mod perpen-
dicular si anume fortele de presiune si aspiratia
vantului (schema 2):

= La elementele verticale distanta de la coltul in-
terior este de 150 mm atat in partea de sus cat
si de jos iar distanta dintre punctele de fixare
este de 700 mm.

m La elementele orizontale distanta de la colt
este de 700 mm, iar distanta dintre punctele
de fixare este de 700 mm.

= La montant;i si la locurile de imbinare distanta
este de 150 mm.

Datele de mai sus se refera la tamplaria PVC de

culoare alba si pot fi usor modificate pentru alte

materiale de constructie, cum ar fi lemnul sau PVC-
ul colorat. Datele exacte ar trebui sa fie furnizate

de catre fiecare producator. Pentru ca tdmplaria sa
fie montata fn mod corespunzdtor trebuie sa luati
in considerare simultan doua scheme, oferind un
sprijin potrivit constructiei si asigurandu-i o rezis-
tenta adecvatd la presiune si la aspiratia vantului.

EXEMPLU DE SELECTARE
A CONSOLELOR

Folosind sistemele de mai sus suntem in masura
sa determindm numarul necesar de console si dis-
tanta la care trebuie montate. Luand ca referintd
o fereastra de dimensiuni 1230 mm x 1480 mm
trebuie sa utilizam: doud console de sprijin, sase
console laterale si o consola superioarda. Pentru a
determina tipul specific de consold, avem in vede-
re: greutatea ferestrei si specificatiile de proiectare
privind amplasarea ferestrei, adica distanta de la
punctul de sprijin la suprafata exterioara a pere-
telui. Daca de exemplu greutatea ferestrei este
de 70 kg, njumatatind-o (trebuie sa folosim doua
console) ar rezulta o capacitate portanta de 35 kg
pentru consola noastrd de sprijin.

Proiectul implica iesirea catre exterior a ferestrei la
o distantd de 100 mm, numarand de la suprafata
exterioara a ferestrei pana la suprafata exterioara
a peretelui. Presupunem ca fereastra este executa-

ta dintr-un profil cu latimea de 80 mm cu o arma-
turd de otel centrald. Avand in vedere aceste date
vom presupune ca punctul de sprijin al ferestrei va
fi depdrtat de suprafata peretelui cu aproximativ
60 mm. Pentru a simplifica vom lua in considerare
doar consolele plate.

Teoretic putem folosi inca toate consolele disponi-
bile, dar trebuie s& luam in considerare montarea
consolei in perete intr-un mod solid si stabil.
Presupunem cd peretele nostru a fost realizat din
blocuri ceramice porotherm. Pentru montarea con-
solelor de sprijin inferioare va trebui sa utilizam un
unghi suplimentar sau o sina de sustinere (Fig. 1
si 2). Consola trebuie sa fie montata cu doua su-
ruburi, primul trebuie sa fie depdrtat de marginea
peretelui cu aproximativ 30-40 mm si sa fie aplicat
cel putin in a doua camerad, privind de la suprafata
peretelui, iar distanta dintre suruburi ar trebui sa
fie de aproximativ 80-100 mm.

Din aceste calcule rezulta necesitatea asezarii con-
solei pe perete pe o lungime de aproximativ 130-
150 mm; addugam la aceasta distanta de la punctul
de sprijin + 10 mm si obtinem lungimea minima
totald a consolei noastre si anume 200-220 mm. Se
recomanda sa se foloseasca o consold mai lunga din
cauza posibilelor variatii dimensionale.

Stim ca este necesara aplicarea unei console plate
cu o lungime de 250 mm, asadar tipul concret de
consola inferioara de sustinere este WU 250/2,5/60.

Distanta de la punctul de sprijin
la suprafata exterioard a peretelui

SCHEMA 2. AMPLASAREA ELEMENTELOR DE FIXARE INCLUZAND TRANSFERUL
DE FORTE DE PRESIUNE SI ASPIRATIE A VANTULUI
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AVAND IN VEDERE CA NU EXISTA REGULI UNIVERSALE
CARE POT FI APLICATE FARA PROBLEME LA FIECARE
MONTAJ, PUTEM INDICA TREI GRUPURI PRINCIPALE

DE INTREBARI LA CARE TREBUIE SA SE RASPUNDA, IN

SCOPUL DE A SELECTA IN MOD OPTIM TIPUL DE SISTEM
DE MONTAJ AL TAMPLARIEI: CE VOM MONTA? PE CE
VOM MONTA? CARE SUNT SPECIFICATIILE PRIVIND

LOCUL DE MONTAJ?

Ne raman consolele laterale si superioare iar lungi-
mea lor ar trebui sa corespunda lungimii consolei de
sprijin + - 50 mm, in functie de situatia specifica de
constructie. in cazul in care consolele vor fi de aceeasi
lungime, ar trebui sa putem realiza montarea lor fara
probleme.

Urmeazd sa alegem un tip concret: EL, WM sau SFK.
Aici, de asemenea, trebuie sa se tina cont de orienta-
rile si recomandarile sefului de santier sau investitoru-
lui si situatia noastra de constructie.

Presupunem c& avem posibilitatea de a fora rama pro-
filului de fereastra si investitorul acorda foarte mare

atentie aspectului financiar - alegerea cade pe con-
sola EL 250, care este conectatd la fereastra printr-un
surub standard de fixare a ramelor cu diametrul de
7.5 (Fig. 3).

Ne mai ramane doar executarea montajului, fara a
uita ca specificatiile mecanice reprezinta doar o trei-
me din tot procesul iar spatiul dintre fereastra si pere-
te trebuie sa fie umplut cu un material termoizolant si
hidroizolat la interior, iar la exterior permeabil.

in final apare intrebarea legata de costuri. Ei bine,
pentru montarea intr-un strat de termoizolatie
trebuie sa se utilizeze componente suplimentare
- console. Prin urmare trebuie sa mariti costurile.
Valoarea consolelor care au fost selectate in cazul
descris mai sus este de cca. XX RON net. Daca este
un cost ridicat sau nu, ramane sa evaluati dumnea-
voastra. Desigur, consolele nu sunt totul - trebuie
sa va amintiti ca este necesar ca montajul sa fie
realizat de o echipd de specialitate cu experientd
si care executa corect; in caz contrar fiecare ban
poate fi irosit.

KNELSEN POLONIA

Vazand dezvoltarea pietei poloneze si potentialul
latent, proprietarii firmei Knelsen GmbH au format
societatea Knelsen Polska. Crearea acestei noi en-
titati are rolul de a facilita in mare masura proce-
sele logistice, de a simplifica comunicarea fintre
companie si subcontractorii sdi si de a populariza
solutiile produse de firma. Unul dintre principa-
lele obiective ale noii societati este intelegerea
pe scard larga a asistentei in domeniul solutiilor
tehnice propuse si asistenta in dezvoltarea de
solutii de montaj personalizate pentru partenerii
interesati. Firma poloneza va fi condusa de un
personal cu experienta: Tomasz Jagoda si Michat
Michatowicz.

Contact: biuro@knelsen.eu [ ]



GESTIONAREA

CENTRALIZATA
A PRODUCTIEI

Capacitatea de a gestiona productia in mod informatizat, cu ajutorul solutiilor software, este din ce in
ce mai populara Tn randul firmelor care activeazd In domeniul tampldriei. Scopul acestui articol este
de a va prezenta aceasta solutie ca pe o investitie Intr-o linie de productie modernd, complet automa-

tizata.

I Text: Andrzej Sadowski, SADOWSKI SOFTWARE

Productia de tamplérie a evoluat de-a lungul anilor
odata cu aparitia noilor sisteme si tehnologii utili-
zate Tn procesul de fabricatie a ferestrelor si usilor.
Necesitatea de a adapta oferta comerciala la as-
teptarile tot mai mari ale clientilor face ca in cadrul
comenzilor acceptate sa se gdseasca adesea ele-
mente atipice. De aceea, metodele traditionale de
productie folosite pana acum, bazate pe un numar
mare de documente de hartie, nu vor trece intot-
deauna examenul. Prin urmare merita sa acordati
atentie beneficiilor aduse de implementarea unei
gestionari centralizate a procesului de productie cu
ajutorul sistemelor avansate, cum ar fi Stolcad®
Professional.

PRODUCTIA INFORMATIZATA
Productia de tamplarie este un proces complex.
Din momentul acceptarii comenzii pana la execu-
tie si apoi la incarcarea transportului cu produsele
finite este necesara coordonarea activitatilor mai
multor angajati. Aceasta se poate face folosind do-
cumentatia de hartie traditionald sau gestionarea
centralizatd bazata pe un sistem de programare
modern. in al doilea caz rolul cheie este jucat de
codurile de bare generate de sistemul de produc-
tie sau tag-urile programate fn mod corespunzator
(cipuri).

Codul de bare plasat pe etichetele de productie
contine toate datele necesare pentru a identifica
in mod clar profilele de ferestre taiate si produsele
intermediare de la diferitele posturi de lucru. O alta
utilitate a codurilor de bare este identificarea usoa-
ra a produselor finite care sunt trimise la depozit,
precum si ferestrele in pregatire pentru transport.
Pentru a rezuma, codul de bare este folosit pentru
a dirija toate utilajele din ciclul de productie, pre-
cum si posturile pentru vizualizarea productiei. in
plus, codurile de bare amplasate pe ID-urile anga-
jatilor sunt utilizate pentru inregistrarea detaliatd
a activitatilor efectuate in fabrics. in acest mod
se poate controla procesul de lucru in timp real si
calcula salarizarea in acord a lucratorilor pe baza
operatiilor executate de catre acestia.

Citirea informatiilor continute in codurile de bare
se face cu ajutorul scanerelor. Ele apar atat in
versiuni stationare cat si wireless. O alternativa la
etichetele cu coduri de bare este marcarea produ-
selor cu ajutorul cipurilor. Avantajul ambelor solutii

este ca eticheta sau tag-ul (cipul) sunt asociate cu
profilul taiat pana la sfarsitul ciclului de productie.
Va fi usor sa verificati cu un scaner sau cititor din
ce comanda provine elementul respectiv. Tag-urile
sunt dedicate in special ferestrelor din lemn, pen-
tru ca tehnicile utilizate la producerea acestora
face dificila plasarea etichetelor de hartie.

in plus, cantitatea de date stocate in tag-uri este
de reguld mai mare iar cipurile pot fi usor introduse
in interiorul profilelor de lemn, in locuri inaccesi-
bile tehnologic pentru clientii finali. Unele tipuri
de cipuri sunt de lunga durata, ceea ce permite
identificarea produselor chiar si dupa mai multi
ani. Scanand ferestrele n locul in care sunt insta-
late la client puteti obtine de exemplu toate datele
necesare pentru a respinge garantia sau pentru a
fntocmi plangerea.

VIZUALIZAREA PRODUCTIEI
Etichetele pot fi impartite in trei grupe principale:
- etichete de productie - sunt folosite pentru a mo-
nitoriza intregul ciclu de productie,

- etichete de transport - sunt plasate pe partea la-
terala a ferestrei si contin informatii detaliate de
identificare a destinatarului final al produsului,

- etichete pentru produsele finite - contin toate
informatiile cerute de standardele UE cu marcajul
CE.

Primele doua tipuri de etichete sunt aplicate dupa
taierea fiecarei bucati de profil. Sunt realizate de
imprimanta automata sincronizata cu utilajul sau
de angajatul care opereaza utilajul de debitat. Pe
fiecare bucatd de profil este intotdeauna lipitd o
etichetd de productie. in schimb, etichetele de
transport sunt plasate automat doar pe partea
stanga sau dreapta a ramei. Datorita faptului ca
aspectul etichetei de transport este total diferit
de cel al etichetei de productie, angajatul nu o va
confunda, lipind-o pe lateralul profilului. in plus,
sistemul informatic determina automat daca pe un
element dat se afla doar o eticheta de productie
sau de productie si de transport.

Prima operatiune efectuata de catre fiecare anga-
jat este scanarea codului de bare de pe eticheta
lipita pe profil. Acest lucru permite citirea automa-
ta a datelor si afisarea lor pe monitorul compute-
rului cu care este echipat postul de lucru. Datele
prezentate sunt intotdeauna selectate prin prisma

informatiilor de care are nevoie un anumit anga-
jat pentru a efectua operatiunea curenta pentru
postul sdu. Aceastd informatie este foarte clarg,
componentele avand culori diferite. Profilele si
produsele intermediare sunt citite la posturile de
lucru urmétoare in conformitate cu specificatiile de
constructie a ferestrei care au fost finscrise pen-
tru o anumita comanda din sistemul de productie.
Cum functioneaza? Fiecare element care face par-
te din baza tehnologica a sistemului de programare
poate fi atribuit unei etape concrete de fabricatie.
Datorita acestui lucru, lista de elemente care sunt
afisate in anumite posturi de productie este redusa
la minimum. in acest fel, persoana care le operea-
za primeste o informatie clara si explicita in cadrul
activitatilor de efectuat. Acest lucru imbunatateste
productivitatea lucratorilor si ofera siguranta ca fi-
ecare pas din procesul de fabricatie a ferestrelor
este finalizat la timp si cu precizie.

Statiile computerizate pentru vizualizarea ele-
mentelor sunt utilizate in acelasi timp pentru ges-
tionarea locald a productiei. De exemplu, dupa
montarea feroneriei pe cercevea si dupa scanarea
acesteia, apare informatia cu numarul de compar-
timent liber unde trebuie plasatd cerceveaua re-
spectivd pentru a continua procesul. in acest fel,
angajatul care opereaza postul de imbinare a cer-
cevelei cu tocul primeste imediat informatii despre
compartimentele in care se afld cervelele pe care
a fost montata feroneria si care vor fi imbinate cu
tocurile aferente. Dupa montarea acestora, com-
partimentele devin din nou libere si pot prelua alte
cercevele cu feronerie. in felul acesta angajatul
nu pierde timpul cu cautarea cercevelei pentru un
anumit toc.

in functie de solutia folositd pentru linia de monta-
re a geamului, executarea scanarii ferestrelor arata
pe care linie trebuie directionata o anumita fereas-
trd, la care numere de stivuitor, in care comparti-
mente se afla geamul pentru acea fereastra si prin
analogie, unde se gasesc baghetele respective. Se
poate aduce astfel rapid geam pentru postul de
montaj. Angajatul economiseste timp, renuntand
la cdutarea acestuia. in conformitate cu solutia ha-
lei de productie, dupa scanarea ferestrei si punerea
geamului apare informatia cu numarul de compar-
timent din buffer-ul produselor finite unde trebuie
plasatd fereastra respectiva. Deoarece ferestrele




norme si proceduri

din ciclul de productie apar nesincronizate, o astfel
de solutie 0 va repartiza langa toate ferestrele din
aceeasi comanda sau pentru acelasi client.

Pe langa functiile caracteristice ale etapelor con-
crete de productie, solutia propusa are optiuni co-
mune pentru toate posturile de lucru. Una dintre
ele este abilitatea de evidentiere prin culori a ele-
mentelor afisate. in acest mod i se atrage atentia
angajatului asupra necesitatii de a utiliza materiale
personalizate sau parti din productia unei anumite
ferestre - de exemplu o garnitura folosita ocazional
sau feronerie antiefractie. Marcajele evidente si
colorate dau garantia ca vor fi observate in timp
util de cétre fiecare angajat - chiar si atunci cand se
concentreaza pe indeplinirea altor activitati. O alta
optiune comuna pentru toate posturile in produc-
tie este posibilitatea angajatilor de a citi informa-
tii suplimentare privitoare la o anumita fereastra.
Astfel de comentarii sunt salvate in birou de catre
persoanele care pregatesc comanda, iar prin afi-
sarea lor intr-un loc constant pe toate statiile de
lucru, vor fi observate de cétre fiecare angajat din
productie.

TRASABILITATEA PRODUCTIEI

Urmadrirea pe termen lung a productiei include
monitorizarea continud prin etape de gestionare a
comenzilor individuale, fara a fi nevoie sa vizitati
hala de productie. Sistemul functioneaza pe baza
scanarii etichetelor cu coduri de bare, care se efec-
tueaza de catre angajatii urmatoarelor posturi de
lucru. Fiecare citire a profilului in hald genereaza
informatii despre pozitia sa actuala, care este apoi
trimisa in mod automat catre sistemul de progra-
mare. Mesajul afisat pe monitor include in plus
datele de identificare ale angajatului responsabil
pentru executarea unei activitati specifice, masina
utilizatd Tn acest scop, precum si informatii despre

O OPTIUNE IMPORTANTA IN URMARIREA PRODUCTIEI
O REPREZINTA POSIBILITATEA DE CONTROL
A PERFORMANTEI ANGAJATILOR DIN HALA DE
PRODUCTIE. ACESTIA SE CONECTEAZA LA SISTEM
PRIN INTERMEDIUL UNUI COD DE BARE INDIVIDUAL,
PLASAT PE IDENTIFICATOR SAU EVENTUAL MANUAL,
INTRODUCAND NUMELE DE UTILIZATOR SI PAROLA.
[N ACEST FEL, CHIAR SI'IN CAZUL UNEI SCHIMBARI DE
POST NEPLANIFICATE, FIECARE LUCREAZA IN PROPRIUL
CONT DE UTILIZATOR.

ora exacta a realizarii sarcinii si numarul de pro-
duse de fabricat. in mod similar sunt inregistrate
operatiunile de intrare a ferestrelor in depozitul de
produse finite si termenele de transport catre con-
sumatorii finali. Datele din sistem sunt prezentate
prin intermediul unor tabele clare, pe care fiecare
utilizator le poate personaliza in functie de nevoile
si preferintele proprii.

Este important si faptul cd, daca lucrdtorul observa
o defectiune a ferestrei in timpul ciclului de pro-
ductie, acesta o poate semnaliza prin intermediul
unui scaner. intr-o astfel de situatie in birou apare
informatia privitoare la respectiva problema si la
natura sa (de exemplu: profil zgariat, element de
feronerie rupt, geam spart). Acest lucru permite o
reactie rapida chiar si in timpul productiei, deoare-
ce unele tipuri de defecte pot fi eliminate imediat.
Angajatul care vrea sa-si informeze superiorul nu
trebuie s-si paraseasca locul de muncé. in cazul
in care defectiunea nu este detectatd la postul de

lucru respectiv, poate fi semnalatd la urmatorul.
Aceasta solutie permite localizarea cu usurinta a
problemei si ofera posibilitatea de disciplinare a
salariatilor, pentru a nu trece cu vederea problema
respectiva.

Un avantaj important in urmarirea productiei il
reprezinta posibilitatea de control a performantei
angajatilor din hala de productie. Acestia se conec-
teaza la sistem prin intermediul unui cod de bare
individual plasat pe identificator sau eventual ma-
nual, introducand numele de utilizator si parola. in
acest fel, chiar si in cazul unei schimbari de post
neplanificate, fiecare lucreaza in propriul cont de
utilizator. Puteti astfel sa verificati cu usurinta pu-
nerea in aplicare a standardelor de productie sta-
bilite pentru o anumita persoana. Datele extrase
din sistemul de programare Stolcad® Professional
oferd o baza pentru calculul salarizarii in acord
cu sarcinile si are de asemenea rolul de a analiza
posturile de lucru individuale in ceea ce priveste



Date pentru afisare in posturile
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volumul de munca excesiv sau insuficient. Trebu-
ie retinut faptul cé operatorii de masini in hala de
productie efectueaza citirea etichetelor cu codul
de bare inainte de faza de fabricatie. Astfel, con-
firmarea completarii corecte este datd de fiecare
scanare, care se face de catre persoana angajata
la postul urmator.

Sistemul prezentat poate fi folosit si pentru diag-
nosticarea procesului de productie cu scopul de
a optimiza intregul proces de fabricatie. Monito-
rizarea personalului si a timpului poate imbuna-
tati eficienta muncii si calitatea produselor finite.
Datele furnizate direct de la posturile de lucru in
timp real indica in ce stadiu de realizare se afla
anumite comenzi. Acest lucru ajuta la gestiona-
rea adecvata a utilajelor si a resurselor umane,
care are ca efect maximizarea performantei pe
fiecare linie de productie. Toate datele transmise
catre sistemul de programare pot fi exportate in
documente externe, permitandu-va sa creati cu
usurinta rapoarte si diagrame care arata procesul
de productie pe anumite posturi si perioade de
timp. Prin urmarirea statisticilor pe termen lung
si printr-o analiza detaliatd a lor, se pot capta in
mod eficient atat blocajele de productie cét si sur-
sele unor eventuali timpi de lucru morti. Directorii
de intreprinderi pot calcula, bazandu-se pe aces-
te date, performanta reala a utilajelor si pot lua
deciziile potrivite pentru accelerarea sarcinilor de
productie.

DEPOZIT DE PRODUSE FINITE
Aceasta este etapa finala de productie, care inclu-
de ferestrele ce sunt in asteptare sa fie transporta-
te la utilizatorii finali. Evidenta produselor fabrica-
te, tinuta pe baza documentelor interne de primire,
nu reflecta intotdeauna stocul real al produselor fi-
nite receptionate de depozit. Exista situatii in care
documentele sunt transcrise manual, numai pe
baza unei anumite comenzi. Nu se poate verifica
daca toate elementele din componenta acesteia
au fost produse in realitate.

Metoda automata de introducere a datelor in depo-
zit se bazeaza pe datele citite din codurile de bare.
Sistemul noteaza de la distanta informatii despre
realizarea urmatoarelor ferestre si amplasarea lor
in depozitul de produse finite. Pentru toate pozitiile
scanate este creat un document comun de recep-
tionare pe care utilizatorul il poate inchide in orice
moment ales. Flexibilitatea instrumentului va per-
mite sa creati rapoarte zilnice sau pe schimburi,
imbunatatind astfel in mod semnificativ controlul
ulterior al stocurilor. in acelasi mod functioneaza
nregistrarea produselor expediate de depozit.

Componenta prezentatd poate determina cu mare
precizie raftul sau buffer-ul in care se gdseste o
fereastra datd. Acest lucru este foarte important
mai ales in cazul in care compania dumneavoas-
tra dispune de o suprafatd mare de depozitare
sau ferestrele fabricate sunt inmagazinate pentru
o perioada lunga de timp. Depozitul de produse
finite ar putea reprezenta o etapa de tranzitie in-
tre sfarsitul productiei si transportul ferestrelor la
clientii finali. Un astfel de mod de gestionare a
depozitului de produse finite reflecta starea sa re-
ala: puteti vedea cu usurinta daca toate ferestrele
dintr-o anumita comanda sunt pe stoc. Astfel nu
se pierde timp cu cdutarea ferestrelor care nu au
fost produse din diverse motive.

Dupa scanarea stivuitoarelor si rafturilor (sau pa-
letilor) se pot obtine date din sistemul informatic
despre locul in care se gasesc ferestrele. Angaja-
tul care pregateste transportul economiseste timp
in cautarea ferestrelor inainte de expediere. Dupa
incarcarea paletilor elementele respective sunt in
mod automat scoase de pe stoc din depozitul de
produse finite. Este o confirmare suplimentard a
corectitudinii de expediere.

La postul de control al calitatii, dupa scanarea fe-
restrei se pot imprima automat etichetele pentru
produsul finit, Impreuna cu toate datele cerute
de legislatie. Multumita acestei solutii nu exista
posibilitatea de a face greseli prin lipirea unei eti-
chete CE destinata altei ferestre. in cazul in care
modulul de transport este activ se poate contro-
la dacd toate ferestrele si profilele aditionale (de
extensie, de acoperire, manerele usilor) au fost

incarcate in masina si dacéd din greseald nu s-au
adaugat elemente destinate altui transport.
impreuna cu depozitul de produse finite, o alt3
propunere interesanta este amplasarea unui ecran
video mare in hala de productie, vizibil pentru toti
angajatii. Pe de o parte creste numarul de feres-
tre date n lucru, ceea ce reflectd prezumtiile de
productie ale managementului pentru fintregul
schimb. Pe de altd parte, pe baza scanarii se obti-
ne numarul de ferestre care a iesit de fapt din hala
de productie. Asadar, se poate vedea clar chiar si
in timpul productiei, daca aceasta se desfasoara
in ritmul presupus de conducere. Printr-un element
grafic in formd de fatd zambitoare sau mai putin
zambitoare, se aratd daca administratia este mul-
tumita de ritmul de lucru. Acesta este un fel de
element motivator pentru lucratorii din productie.
Implementarea unei gestionari centralizate a pro-
ductiei de tamplarie bazata pe un sistem informa-
tic permite un control deplin al muncii si al fluxului
de materiale prin toate etapele de productie si de-
pozitare. Solutia a fost implementata cu succes in
multe companii si in acelasi timp personalizata in
functie de preferintele individuale ale conducerii.
Acest lucru se datoreaza multiplelor posibilitati de
configurare ale sistemului de programare Stolcad
Professional. Investitia intr-o linie de productie mo-
derna reduce volumul documentelor tiparite, ceea
ce reduce semnificativ costurile de productie si in
acelasi timp ajuta la protejarea mediului. Concomi-
tent, integrarea deplind a masinilor si utilajelor cu
sistemele de management de birou mentine cea
mai fnaltd calitate a produselor finite. [
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BONDING INSIDE

O MODALITATE DE A SPORI COMPETITIVITATEA

Concurenta foarte puternica de pe piata poloneza determina expunerea producatorilor si vanzatorilor
de ferestre la o presiune constanta Tn cdutarea unor solutii inovatoare pentru cresterea competitivi-
tatii. Se remarca nevoia crescuta de a avea oferte speciale, cu caracteristicile si beneficiile acestora,
oferind astfel 0 sansa reald de a concura si de a indeplini cerintele legale si tehnice.

I Text: Marcin Szewczuk, aluplast

As dori ca pe baza exemplului utilizérii tehnologiei de
lipire a geamului ,,bonding inside” sa demonstrez ca
de multe ori, prin schimbari relativ simple, se poa-
te asigura o pozitie competitiva asociata cu oferirea
unui produs unic chiar si in versiunea standard, adau-
gand beneficii suplimentare pentru toate partile. Este
important ca aceasta valoare adaugata sa poata fi
atinsa mentinand un grad inalt de eficientd economi-
ca. Este suficient sa va folositi de avantajele compa-
tibilitatii gamei de produse, care permite o imbinare
liberd si diferentierea eficientd a acestora.

DORIM SA-| URMARIM MEREU
PE CEILALTI SAU PREFERAM CA
CEILALTI SA NE URMAREASCA
PE NOI?

Aceasta intrebare este cheia si este asociata cu
decizia fundamentala privind directia si modul

de actiune a firmei pe piata. Lipsa segmentarii
ofertei, concentrarea numai asupra produsului
(de multe ori doar in scopul de a economisi), fara
a acorda atentie altor aspecte, lipsa unui service
bun si a unui brand fac dificila castigarea clien-
tului care se afla sub asaltul sporit al concuren-
tei. Oferta economicd lipsita de ceva in plus fi
lasé pe agentii de vanzari fara atuuri. Mai ales
atunci cand oferta nu este dintre cele mai ieftine
(pentru marea majoritate a companiilor aceasta
bariera este de neatins), produsul nu difera prac-
tic de oricare altul. in plus, din pricina economi-
ilor facute la diferite componente fi scade cali-
ficativul in raport cu produse identice ale altor
companii. Ca sa nu mai vorbim de faptul ca este
campul celei mai mari lupte de pret si astfel a
unei profitabilitati reduse. A va concentra exclu-
siv pe pret, in situatia in care probabilitatea de a

fi lider de pret este minimala, provoaca de cele
mai multe ori limitarea potentialului de dezvolta-
re a companiei, prin limitarea ofertei la solutiile
de baza. Nu doresc sa dovedesc si sa conving ca
doar vanzarea de ferestre scumpe este o garan-
tie a succesului, deoarece cu siguranta nu toate
firmele ar putea conta pe un numar satisfacator
de clienti. Ma refer mai degraba la incercarea
de a dezvolta in mod constient un portofoliu de
produse din perspectiva argumentelor si a bene-
ficiilor pentru diferitele segmente de clienti, dez-
voltarea pietei si educarea clientilor.

TENDINTE S| DIRECTII

DE DEZVOLTARE

Legislatia noastra nationala nu pare inca sa recu-
noasca progresul realizat fara indoiala n ultimii
ani in domeniul tehnologiei ferestrelor cu privire



LEGISLATIA NOASTRA NATIONALA NU PARE INCA
SA RECUNOASCA PROGRESUL REALIZAT FARA
INDOIALA TN ULTIMII ANI IN DOMENIUL TEHNOLOGIEI
FERESTRELOR CU PRIVIRE LA CRESTEREA EFICIENTEI
ENERGETICE A CONSTRUCTIEI. IN MOMENTUL DE
FATA. PRIN PRISMA ACESTOR PREVEDERI, PUTEM
PRACTIC NUMI FIECARE FEREASTRA CA FIIND
EFICIENTA ENERGETIC.

la cresterea eficientei energetice a constructiei.
in momentul de fat&, prin prisma acestor preve-
deri, putem numi fiecare fereastra ca fiind efici-
enta energetic. Nu exista niciun stimulent din
partea statului pentru a investi in solutii care
cresc eficienta energetica. Situatia este diferita
in cazul investitorilor individuali, care asteapta
adeseori satisfacerea unor cerinte ridicate. Si-
tuatia este similara pe multe piete europene,
unde prin prevederi legale sau sisteme speciale
de stimulare si privilegii se incearcad stabilirea
unor cerinte tot mai mari privind tamplaria PVC.
De exemplu, pe cea mai mare piata de export
a noastrd, si anume Germania, se discuta deja
cresterea suplimentard a cerintelor privind tam-
plaria la nivelul de Uw = 0,9 W / m? K sau chiar
mai jos. Fiecare producator sau vanzator care
planificd dezvoltarea vanzarilor de export, sau
care doreste sd raspunda eficient asteptarilor tot
mai mari ale clientilor, ar trebui sa observe cu
atentie aceste tendinte si sa caute produse care
ii vor permite sa maximizeze profiturile curente,
dar de asemenea sa faca fata noilor solicitari.

Competitia tot mai acerbd determind aparitia ra-
pida a schimbarilor, de aceea este important sa
se ia masuri in timp util pentru redefinirea cores-
punzatoare a gamei de produse.

Tocmai dinspre piata germand amintita mai sus
apar impulsuri la noile tehnologii si tendinte in
utilizarea acestora. Fara indoiala, principala di-
rectie de schimbare este si va fi in continuare
cresterea eficientei energetice a ferestrelor. In-
stitutul de Ferestre din Rosenheim indica de mult
timp in numeroasele sale publicatii prevederile
privind indsprirea cerintelor, specifica tendintele
in acest domeniu si prezinta solutii de construc-
tie care imbunatatesc proprietatile termice ale
ferestrelor. Printre solutiile asociate cu construc-
tia de profile PVC mentioneaza printre altele:
dezvoltarea tehnicilor de lipire a geamului, elimi-
narea armaturilor din otel, reducerea Iatimii pro-
filelor pentru cresterea suprafetei vitrate. Teh-
nologia de lipire a geamului, pe care compania
Aluplast ca leader o implementeaza cu succes de
mai multi ani in Germania, atrage recent intere-
sul tot mai multor producéatori polonezi.

DE CE VIITORUL INSEAMNA
LIPIREA GEAMURILOR?

Unul dintre motivele mentionate mai sus, care se
bazeaza pe cercetarea si publicatiile Institutului de
Ferestre din Rosenheim, indica faptul ca noile spe-
cificatii In domeniul izoldrii termice se pot atinge
datoritd punerii in aplicare a acestui tip de tehnolo-
gie. O dovada sigura poate fi de asemenea revolutia
care a avut loc acum 30 de ani in industria automo-
bilelor, atunci cand s-a implementat metoda lipirii
parbrizelor cu caroseria, in locul metodei de incor-
porare a geamurilor in garnituri. Acest lucru a dus
la schimbari semnificative in domeniul constructiei
de caroserii, in care s-a mdrit suprafata de geam.
O tendintd similara a avut loc in cazul aluminiului.
in fatadele in totalitate din sticla, geamurile sunt
lipite de structura de sprijin din aluminiu, ceea ce
permite o implementare deosebit de eficienta. De
asemenea, in cazul tamplariei PVC, aceasta tehno-
logie oferd o serie de avantaje, atat in procesul de
fabricare a ferestrelor, precum si in argumentarea
comerciald - prin urmare, ar fi de asteptat sa-i creas-
ca popularitatea in viitorul apropiat.

IDEEA ,,BONDING INSIDE”

Ideea tehnologiei ,bonding inside” se bazeaza pe
modificarea regulii de constructie, care consta in
faptul ca geamul devine un element constructiv
al ferestrei. Fiecare profil are o aripa de centrare
special dezvoltata, care creeaza un spatiu pentru
distributia uniforma a adezivului, permitand in
acelasi timp centrarea automata a pachetelor de
geam. Astfel, ferestrele nu trebuie sa mai fie blo-
cate, ceea ce previne indoirea cercevelelor prin-
tr-o blocare improprie sau alunecarea geamului.
Adezivul aplicat pe tot perimetrul de contact dintre
rama si geam determina ca in orice moment toate
planurile geamului sa gaseasca un suport adecvat.
Acest lucru nu este numai un fenomen favorabil
pentru uniformizarea tensiunilor care apar fintre
foile pachetului, dar de asemenea stabilizeaza si
mentine in limite acceptabile tendinta profilului la
deformare sub influenta fortelor rezultate din feno-
mene atmosferice externe si sarcini de exploatare.

PUTEREA ARGUMENTELOR

SI1 BENEFICIILOR

Producatorii care se decid sa implementeze aceas-
ta tehnologie apreciaza cu sigurantd faptul ca
armarea cercevelei cu profile de otel nu mai este
necesara (ceea ce duce la eliminarea unor operatii
ca: taiere, insurubare, depozitare). De asemenea
renuntarea la calarea geamurilor cu distantie-
re este un avantaj, reducand aparitia erorilor la
montajul geamului. Datoritd adezivului sticla nu
este supusa la tensiuni punctuale si toate sarcini-
le statice sunt transmise pe intreaga suprafata a
geamului. Prin distribuirea uniforma a tensiunilor
pe circumferinta ferestrei se elimina fenomenul
tensiunilor punctuale intalnite in cazul utilizarii pie-
selor de calare pentru geamuri si astfel se reduce
semnificativ riscul de fisurare a geamului pe timpul
transportului, montérii si exploatarii ulterioare. in
cazul folosirii acestei tehnologii se micsoreaza si
tensiunile punctuale din colturi, ceea ce diminuea-
za sensibilitatea lor la fisurare. Datorita mbinarii
stabile dintre geam si cercevea se reduce riscul de
flambare, deformare, precum si tasare a cercevele-
lor, extinzandu-li-se durata de viata fara a fi nevoie
de reglare.

Tehnologia de lipire a geamului ,bonding inside”
contribuie la reducerea valorii liniare a puntii termi-
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Ideal 4000 , Uf=1,4 W/m?K Ideal 4000 bonding inside, Uf=1,2 W/m?K Ideal 4000 bonding inside, Uf=1,0 W/m?K

ce formata la contactul dintre profil si geam. Acest
lucru ofera o mai bund protectie impotriva formarii
condensului pe marginile geamului si influenteaza
reducerea coeficientului de transfer termic al feres-
trei. Prin modificarea tipului de cercevea in raport
cu versiunea standard a profilului Ideal 4000 cu
coeficientul de transfer termic Uf=1,4 W/m2K obti-
nem imbunatatirea proprietatilor termice la nivelul
de Uf=1,2 W/m2K. imbunatatirea acestui parame-
tru cu 0,2 are loc practic in cadrul aceluiasi sistem
- stim cu totii cat de importantd este diminuarea
fiecarei zecimale pentru a obtine rezultatul dorit!

Geamul lipit este si o protectie excelenta impotriva
efractiei, deoarece este lipit pe tot perimetrul si nu
poate fi impins, lucru care se intampla uneori la fe-
restrele ,clasice”. Acest lucru nu este lipsit de im-
portanta nici in ceea ce priveste proprietatile acus-
tice ale ferestrelor. Datorita tehnologiei de lipire a
sticlei exista de asemenea posibilitatea producerii
ferestrelor de dimensiuni mai mari decét in cazul
tehnologiei standard de montare a geamului. Un
alt grup de avantaje legate de eliminarea armaturi-
lor de otel este dat de posibilitatea proiectarii pro-
filelor de cercevele mai inguste decat pana acum.
Avand aceleasi dimensiuni ale ferestrei, suprafata
geamului este mai mare - asadar se obtine o ilu-
minare naturala mai buna si beneficii suplimentare

VE

de caldurd. Lipsa arméturii de otel inseamna si o
greutate mai mica a fintregii constructii, ceea ce
influenteaza in mod semnificativ confortul de lucru
in posturile directe din productie, personalul impli-
cat In procesul de montare a ferestrelor, precum si
reducerea costurilor de transport.

Acest numar al ,,Profiwindow” dedica multe pagini
proprietatilor ferestrelor si modului de a evidentia
avantajele acestora. Sunt convins ca beneficiile li-
pirii geamului, prezentate pe larg in acest articol,
va vor permite s& creati o imagine originala produ-
selor dumneavoastra si sa realizati o campanie de
marketing eficienta.

STRATEGIA WIN-WIN

Strategia win-win este cea mai buna solutie posi-
bila, deoarece toate partile implicate au un sen-
timent de reusita. Tehnologia geamului lipit va
permite cu siguranta realizarea strategiei de mai
sus, deoarece toti participantii la tranzactie pot
dobandi avantaje: de la producatorul de ferestre,
vanzatorul si montatorul acestora, pana la clien-
tul final. Valoarea adaugata pentru producatori si
pentru vanzatori este data in mod cert de o serie
de argumente comerciale suplimentare.

Nu vorbim in acest caz de solutiile care nu se
incadreazi in realitstile pietei. in cadrul ofertei

standard de sisteme cu cinci camere Ideal 4000,
prin utilizarea cercevelei cu tehnologia ,bonding
inside” se poate beneficia deja de toate aceste
avantaje si se poate crea la acest nivel valoarea
adaugata.

Astfel, implementarea unui nou produs este po-
sibila mentinand in acelasi timp o rationalitate
mare de investitie, care nu necesita o crestere
substantiald a spatiului de depozitare, introduce-
rea de noi sisteme si asa mai departe. Desigur,
este necesar sa se investeasca intr-un dispozitiv
pentru lipirea geamurilor, dar spectrul de solu-
tii disponibile in acest domeniu este destul de
mare. Aplicarea acestei tehnologii se poate face
cu pasi mici, fara resurse substantiale. Avand in
vedere amploarea beneficiilor descrise mai sus,
deschiderea perspectivelor si a posibilitatii de
diversificare si distingere eficace a ofertei dum-
neavoastra, “bonding inside” este cu siguranta
o0 solutie care merita sa fie luata in considerare.
Prin implementarea acestei solutii aveti sansa
de a crea un nou standard, iar datorita caracte-
risticilor unice, produsul nu va mai fi comparat
doar prin prisma pretului. De aici mai este doar
un pas pana la solutiile mai avansate ale seriei
energeto, care ne duc intr-o dimensiune complet
diferita de concurenta. [



CALCULUL
SALARIILOR IN PRODUCTIE

Avand in vedere importanta majora a unui calcul exact al costului ferestrei, merita sa acordati atentie
modului de salarizare a lucratorilor din productie. Salariile sunt o parte importantd a costurilor de pro-
ductie si nu le abordam Intotdeauna intr-un mod rational, promovand cei mai eficienti angajati.

I Text: Adam Kijowski, Winkhaus Polska Beteiligungs

Proprietarii firmelor de ferestre aplica cel mai
frecvent doud metode de salarizare: 1. in regie
sau dupa timp - depinde de multe ori de functia
detinutd sau 2. in acord. S& ne concentram pe
metoda numarul 2: calcularea costurilor de pro-
ductie in functie de tariful in acord, care este o
metodd mai economica si mai motivanta pentru
lucratori.

Calculul pentru operatiunile executate in produc-
tia de tdmplarie poate fi destul de dificil si solicita
un volum mare de munca de birou. Ar fi simplu
daca fiecare angajat ar realiza o singura activi-
tate, sau mai multe dar cu aceeasi valoare. Din
pdacate, in ultima perioadd este dificil sa-ti per-
miti un astfel de lux. Lucratorii din domeniul pro-
ductiei efectueaza diverse activitati, schimband
posturi de lucru in diferite stadii de executie a
comenzilor. De exemplu lucratorul de la postul de
taiere, dupa ce-si termina treaba poate efectua
operatiunea de frezare a orificiilor de drenaj.
Aceasta situatie nu se repetd de fiecare data, de
cele mai multe ori se schimbad in functie de vari-
etatea comenzilor. Acelasi muncitor nu frezeaza
intotdeauna orificiile ca o activitate aditionald -
uneori, de exemplu, fixeaza armatura. in acest
caz, fiecare operatiune trebuie sa fie calculata si
inregistrata in contul angajatului respectiv. Aici
ne vine in ajutor cea mai recenta versiune a sis-
temului de rapoarte on-line - WH NET *.

in aceasta a fost addugat modulul de lucru. in
acest modul se pot crea asa-numitele ,activitati”
iar apoi pot fi atribuite anumitor posturi. Unui sin-
gur post se poate aloca mai mult de o activitate.
Datorita acestui fapt, cu ajutorul computerului
putem calcula cateva operatiuni. Principiul este
simplu: dupa scanarea etichetelor, programul nu-
mara activitatile care au fost definite pentru un
anumit post si le atribuie angajatului sau angajati-
lor (de exemplu ajutor montaj geam), care este in
prezent logat in sistem pe postul respectiv. Pentru
a ilustra mai bine, voi folosi un exemplu:

Tabelul de mai sus arata ca prin utilizarea a sap-
te computere sunt calculate 18 activitati, dintre
care fiecare poate avea un tarif diferit. Pentru
operatiuni cum ar fi debitare PVC si debitare otel
programul include toate elementele de optimi-
zare. Acest lucru se datoreaza naturii specifice a
acestor posturi. Debitarea elementelor din PVC
si din otel este o operatiune fluenta si relativ
rapidd. Scanarea fiecdrui element ar fi in primul
rand o pierdere de timp, iar in cazul otelului ar
fi chiar imposibila, deoarece este putin probabil
ca aici sa se aplice etichetele de optimizare. De

tipul de activitate descriere grupa/functie comp.
. include toate elementele <
debitare PVC o taiere pvc 1
de optimizare
. PP include toate elementele
debitare armatura o cercevele 2
de optimizare
insurubare include toate armaturile cercevelelor
S L cercevele 2
armatura cu optimizare
. include activitatea de frezare
frezare drenaj P - cercevele 2
a orificiilor de drenaj
A include activitatea de frezare
frezare manere e s A cercevele 2
a orificiilor pentru manere
N eh include toate armaturile ramelor cu
insurubare armaturi o rame 3
optimizare
. include toate orificiile de drenaj din
frezare drenaj = o rame 3
rama cu optimizare
sudare rame include toate ramele rame 3
debavurare rame include toate ramele rame 3
sudare cercevele include cerceveaua scanata sudare cercevele 4
debavurare . .
include cerceveaua scanata sudare cercevele 4
cercevele
montare feronerie . < montare feronerie pe
include cerceveaua scanata 5
pe cercevele cercevele
) < montare feronerie pe
etansare cercevele include cerceveaua scanata 5
cercevele
montare feronerie . < montare feronerie pe
include rama scanata 6
pe rame rame
. < montare feronerie pe
etansare rame include rama scanata 6
rame
. . < montare feronerie pe
insurubare include rama scanata 6
rame
montare geamuri montare geamuri 7
ajutor in montarea aceasta activitate nu are loc intot- .
N montare geamuri 7
geamurilor deauna

aceea si scanarea oricdrei etichete de optimizare
include toate elementele din contul angajatului.
Imaginati-va un pachet de productie (optimizare),
in care se afla 400 de profile taiate (asadar sunt
de taiat 400 de bucati din PVC). Este suficient sa
scanati oricare eticheta iar programul va calcula
si adauga instantaneu 400 de profile taiate in
contul angajatului. O astfel de solutie necesita to-
tusi o anumita regula: cel de la postul de debitare
trebuie sa termine fintregul pachet de productie.
Alte activitati, cum ar fi montarea feroneriei pe

cercevele, sunt contabilizate pentru fiecare piesa
in parte.

Elementul final al calculului este generarea rapor-
tului. Acest raport, sub forma imprimata, prezinta
calculele detaliate ale activitatilor, distribuite in
functie de angajati si de suma unitatilor alocate
pentru o activitate, de exemplu RON sau orele de
lucru. Avem asadar o imagine a costurilor salari-
ale si orelor lucrate. Un astfel de raport poate fi
generat In orice moment, cu stabilirea filtrelor pe
data, ore, angajati si activitati. a




energeto®

FERESTRE
ENERGETIC

Eliminarea armaturilor din otel imbunatateste
izolarea termica a ferestrei si reduce pierderea de
energie. Latimea vizibila mica a profilelor permite

o utilizare eficienta a energiei solare si trecerea
unui flux mai mare de lumina in incapere. in plus,
procedeul de lipire a sticlei confera o stabilitate
sporita ferestrei.
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