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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb i urzadzenie do wytwarzania ksztattownikéw otwartych
z perforacja metodami formowania plastycznego na zimno, z blach rozwijanych z kregu. Ksztattowniki
te znajduja zastosowanie jako elementy wzmacniajgce do profili z tworzyw sztucznych, w produkciji
okien i drzwi, w meblarstwie, przemysle elektrotechnicznym i motoryzacyjnym.

Tendencje rozwojowe stosowania ksztattownikéw wytwarzanych metodami profilowania rolko-
wego koncentrujg sie na poszukiwaniu rozwigzan umozliwiajacych stosowanie technologii produkciji
powtarzalnych elementéw o wysokiej doktadnosci geometrycznej i wykonanych z materiatéw o coraz
wyzszych wtasnosciach wytrzymato$ciowych, co gwarantuje obnizenie masy wyrobu przy zachowaniu
wytrzymatosciowych witasnoséci struktury. Wymagania odbiorcéw wymusity wprowadzenie do techno-
logii profilowania rolkowego operacji wykrawania réznych kombinacji otworéw (rozmieszczenie i geo-
metria), ktérych rozmieszczenie uzaleznione jest od wymagan eksploatacyjnych i przeznaczenia
ksztattownika. W praktyce stosuje sie wiele rozwigzan technologicznych procesu produkcji, réznigcych
sie zarowno technologig profilowania jak rowniez konfiguracja linii produkcyjne;.

Znana jest ze zgtoszenia wynalazku P.429542 linia do wytwarzania blach falistych, zwtaszcza
oktadzinowych blach falistych, tukowych z perforacja, ktéra zawiera przejezdng rozwijarke z uktadem
zatadowczym, prostownice rolkowa wraz z zintegrowanym zespotem nozycy krazkowej do doktadnego
docinania krawedzi tasmy, co najmniej dwa moduty profilujgce blache falista wraz z modutem kalibru-
jacym, nozyce do ciecia nadaznego i automatyczny uktadacz.

Znana jest z opisu wynalazku PL 218641 B1 linia do zautomatyzowanego wytwarzania perfo-
rowanych ksztattownikdw nosnych, zwitaszcza katownikoéw réwnoramiennych i nierébwnoramiennych
o zroznicowanych diugosciach oraz ksztatcie perforacji z tasm stalowych dostarczanych w kregach.
Linia cechuje sie tym, Zze usytuowany za zintegrowanym zespotem odwijajgco-prostujacym zespédt
perforujaco-odcinajacy, sprzezony z nim kinematycznie, posiada co najmniej dwie niezalezne sekcje
wykrawajace i odcinajgca z odrebnymi napedami kazda, przy czym w kazdej z wymienionych sekcji
umieszczone sa obok siebie rownolegle, w kierunku przesuwu perforowanej tasmy co najmniej
po dwa narzedzia do réznych perforaciji, a nastepnie za zespotem perforujgco-odcinajagcym umiesz-
czony jest stot odbierajgco-podajacy odcinka wyperforowanej tasmy wyposazony w prowadnice,
na ktérej znajduje sie odbierak odcinka tasmy.

Znany jest z opisu wynalazku PL 218180 B1 sposdéb wytwarzania metalowych profili zimno-
-gietych z blachy i metalowe profile uzyskane tym sposobem, zwtaszcza z blachy aluminiowe;j i stalo-
wej, przeznaczone gtéwnie jako metalowe profile wzmacniajace do profili z tworzyw sztucznych. Spo-
s6b charakteryzuje sie tym, ze metalowy profil jest uksztattowany jako dwuscienny przez przeciaganie
wytacznie jednego metalowego pasa blachy o okreslonej grubosci i szerokosci, przez szereg par rolek
profilowych w znanej profilarce rolkowej. Zadany korncowy ksztatt metalowego profilu dwusciennego
formuje sie w poszczegolnych etapach wytwarzania za pomocg szeregu par rolek profilowych, ktére
sag tak uksztattowane, ze w etapie koncowym powstaty metalowy profil dwuscienny posiada wewnatrz
tylko jeden styk potaczenia skrajnych krawedzi pasa blachy.

Celem wynalazku jest opracowanie wysokowydajnego, zintegrowanego sposobu wytwarzania
wielu asortymentow ksztattownikéw otwartych z perforacja — katownikéw i ceownikéw symetrycznych
i niesymetrycznych — umozliwiajacego ich produkcje z tasm stalowych i aluminiowych, dostarczanych
w kregach.

Celem wynalazku jest rowniez opracowanie urzadzenia do produkcji ksztattownikow otwartych
z perforacja z tasm stalowych i aluminiowych, dostarczanych w kregach.

Okazato sie nieoczekiwanie, ze przedstawiony problem moze by¢ rozwigzany poprzez zasto-
sowanie istotnych cech wynalazku, ktéry charakteryzuje sie tym, ze w sposobie wedtug wynalazku
tasme metalowa z rozwijarki z automatycznym ustawianiem osi pasma, wyposazonej w elementy
przejazdu i zintegrowanej z uktadem zatadowczym oraz kontrolerem osi tasmy, poddaje sie operacji
usuniecia naprezeh szczatkowych w prostownicy rolkowej. Nastepnie tasma podawana jest w ukfa-
dzie bezpetiowym do zespotu automatycznych perforatoréw nadaznych z systemem serwonapedow
oraz oprogramowaniem zapewniajgcym realizacje zatozonego ukiadu perforacji, bez koniecznosci
zatrzymywania linii. Nastepnie tasma przechodzi przez modut profilujacy, gdzie w procesie wieloza-
biegowego giecia tasmy wokdt roboczych promieni za pomoca zestawu rolek profilujacych, w ktorych
potozenie krawedzi roboczych zmienia sie wedtug ustalonego algorytmu sterowania i zmianie ulega
réwniez potozenie wzgledem osi wzdtuznej, za$ taSma przechodzac miedzy kolejnymi parami rolek
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podlega stopniowemu gieciu wokdét ich promieni, a zarysy rolek pomiedzy kolejnymi przepustami okre-
Slaja stopien odksztatcenia osiagany w kolejnym przejsciu, az do uzyskania ostatecznego ksztattu.
Po wyprofilowaniu ksztattownik przechodzi przez gtowice korygujaca, ktéra ostatecznie usuwa napre-
zenia wewnetrzne, po czym w nadaznej nozycy odcinajacej jest dzielony na kawatki wedtug zadanego
programu, w ktérym zmienne sg dtugos¢ ksztaitownika oraz ilos¢ elementéw. Gotowe ksztattowniki
trafiajg na automatyczny uktadacz. W sposobie wedtug wynalazku, poprzez zaawansowane sterowa-
nie wieloosiowym modutem profilujagcym oraz automatycznymi perforatorami nadgznymi, w zintegro-
wanym systemie sterowania, mozliwa jest elastyczna konfiguracja linii produkcyjnej dla wielu warian-
téw produktu.

Okazato sie rowniez, ze realizacja sposobu wytwarzania ksztattownikdw otwartych z perforacja
moze zosta¢ dokonana w urzadzeniu wedtug wynalazku, w ktérym usytuowane za rozwijarkg i pro-
stownica rolkowa, o wysokiej sztywnosci konstrukcyjnej, nadazne automatyczne perforatory oraz na-
dazna nozyca sa z nimi sprzezone elektronicznie i w sposob elastyczny w systemie informacji zwrot-
nej realizuja zatozony program technologiczny. Urzadzenie za modutem profilujagcym zawiera ponadto
gtowice korygujaca, sprzezong elektronicznie z nadazna nozyca odcinajgca.

Zastosowanie sekwencji operacji technologicznych zgodnych z wynalazkiem zapewnia minima-
lizacje czaséw poszczegdlnych operacji oraz uniwersalno$é urzadzenia do produkcji wielu wariantow
wyrobow w postaci ksztattownikow otwartych z perforacja, zwtaszcza katownikow i ceownikéw syme-
trycznych i niesymetrycznych.

Sposob wedtug wynalazku zostanie blizej objasniony w przyktadzie wykonania, w ktérym fig. 1
przedstawia schemat sposobu i urzgdzenia do wytwarzania ksztattownikéw otwartych z perforacja.

W sposobie wedtug wynalazku, tasme metalowa z rozwijarki 1 z automatycznym ustawianiem
osi pasma, wyposazonej w elementy przejazdu i zintegrowanej z uktadem zatadowczym 2 oraz kontro-
lerem osi tadmy 3, poddaje sie operacji usuniecia naprezen szczatkowych w prostownicy 4 rolkowe;.
Nastepnie tasma podawana jest w uktadzie bezpetlowym do zespotu automatycznych perforatoréw 6
nadaznych z systemem serwonapeddw oraz oprogramowaniem zapewniajacym realizacje zatozonego
uktadu perforacji, bez koniecznosci zatrzymywania linii. Z kolei tasma przechodzi przez modut 7 profi-
lujacy, gdzie w procesie wielozabiegowego giecia tasmy wokét roboczych promieni za pomoca zesta-
wu rolek profilujgcych, w ktérych potozenie krawedzi roboczych zmienia sie wedtug ustalonego algo-
rytmu sterowania i zmianie ulega réwniez potozenie wzgledem osi wzdituznej, zas tasma przechodzac
miedzy kolejnymi parami rolek podlega stopniowemu gieciu wokét ich promieni, a zarysy rolek pomie-
dzy kolejnymi przepustami okreslajg stopieh odksztatcenia osiagany w kolejnym przejsciu, zas tasma
uzyskuje ostateczny ksztatt. Po wyprofilowaniu ksztattownik przechodzi przez gtowice 8 korygujaca,
ktora ostatecznie usuwa naprezenia wewnetrzne, po czym w nadaznej nozycy 9 odcinajace;j jest dzie-
lony na kawatki wedtug zadanego programu, w ktérym zmienne sa diugos¢ ksztaitownika oraz ilos¢
elementdow. Gotowe ksztattowniki trafiaja na automatyczny uktadacz 10. Dzieki zaawansowanemu
sterowaniu, poprzez pulpit 11, wieloosiowym modutem 7 profilujagcym oraz automatycznymi perforato-
rami 6 nadaznymi, w zintegrowanym systemie sterowania, mozliwa jest elastyczna konfiguracja linii
produkcyjnej dla wielu wariantéw produktu.

Urzadzenie wedtug wynalazku zawiera przejezdng rozwijarke 1 z uktadem 2 zatadowczym, kon-
troler 3 osi tasmy, prostownice 4 rolkowa, perforatory 6 z sekcjami 5 perforujacymi, modut 7 profilowa-
nia, uktadacz 10 gotowych wyrobow i pulpit 11 sterowania, przy czym usytuowane za rozwijarkg 1
i prostownica 4 rolkowa, o wysokiej sztywnosci konstrukcyjnej, nadazne automatyczne perforatory 6
oraz nadazna nozyca 9 sa z nimi sprzezone elektronicznie i w sposob elastyczny w systemie informa-
cji zwrotnej realizujg zatozony program technologiczny.

Urzadzenie wedtug wynalazku zawiera za modutem 7 profilowania gtowice 8 korygujaca, sprze-
zona elektronicznie z nadgzng nozycg 9 odcinajaca.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposdb wytwarzania ksztattownikéw otwartych z perforacja, w ktorym tasme metalowa
rozwija sie z kregu, prostuje, perforuje i podaje w sposob ciagty do linii profilujgcej w wielo-
etapowym zespole formujacym, znamienny tym, ze tasme metalowa z rozwijarki (1) z au-
tomatycznym ustawianiem osi pasma, wyposazonej w elementy przejazdu i zintegrowane;
z uktadem zatadowczym (2) oraz kontrolerem osi tasmy (3), poddaje sie operacji usuniecia
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naprezen szczatkowych w prostownicy (4) rolkowej, po czym tasma podawana jest w ukia-
dzie bezpetlowym do zespotu automatycznych perforatoréw (6) nadaznych z systemem ser-
wonapedow oraz oprogramowaniem zapewniajacym realizacje zatozonego uktadu perforacji,
bez koniecznos$ci zatrzymywania linii, a nastepnie tasma przechodzi przez modut (7) profilu-
jacy, gdzie w procesie wielozabiegowego giecia tasmy wokot roboczych promieni za pomoca
zestawu rolek profilujgcych, w ktérych potozenie krawedzi roboczych zmienia sie wediug
ustalonego algorytmu sterowania i zmianie ulega réwniez potozenie wzgledem osi wzdtuz-
nej, zas tadma przechodzac miedzy kolejnymi parami rolek podlega stopniowemu gieciu wo-
kot ich promieni, a zarysy rolek pomiedzy kolejnymi przepustami okreslaja stopieri odksztat-
cenia osiggany w kolejnym przejsciu, az do uzyskania ostatecznego ksztattu, za$ po wyprofi-
lowaniu ksztattownik przechodzi przez gtowice (8) korygujaca, ktéra ostatecznie usuwa na-
prezenia wewnetrzne, po czym w nadaznej nozycy (9) odcinajacej jest dzielony na kawatki
wediug zadanego programu, w ktérym zmienne sa dtugos¢ ksztattownika oraz ilos¢ elemen-
tow, a gotowe ksztattowniki trafiajg na automatyczny uktadacz (10).

. Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze poprzez zaawansowane sterowanie wieloo-
siowym modutem (7) profilujgcym oraz automatycznymi perforatorami (6) nadaznymi, w zin-
tegrowanym systemie sterowania, mozliwa jest elastyczna konfiguracja linii produkcyjnej
dla wielu wariantéw produktu.

Urzadzenie do wytwarzania ksztattownikéw otwartych z perforacja, sktadajace sie z prze-
jezdnej rozwijarki z uktadem zatadowczym, kontrolera osi tadmy, prostownicy rolkowej, per-
foratorow, modutu profilujgcego, nozycy i uktadacza gotowych wyrobow, znamienne tym, ze
usytuowane za rozwijarka (1) i prostownica (4) rolkowa, o wysokiej sztywnosci konstrukcyj-
nej, nadazne automatyczne perforatory (6) oraz nadazna nozyca (9) sa z nimi sprzezone
elektronicznie i w sposoéb elastyczny w systemie informaciji zwrotnej realizujg zatozony pro-
gram technologiczny.

Urzadzenie wedtug zastrz. 3, znamienne tym, ze za modutem (7) profilujagcym zawiera gto-
wice (8) korygujaca, sprzezong elektronicznie z nadazng nozyca (9) odcinajaca.
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