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Przedmiotem zgtoszenia jest ksztattownik me-
talowy i sposob wytwarzania ksztattownika
metalowego. Ksztattownik metalowy o przekroju
poprzecznym zawierajgcym obszary o roznej
grubosci, znamienny tym, ze stanowi go wygieta
wzdtuznie do pozgdanego ksztattu przekroju
metalowa tasma o konstrukcji warstwowej,
zawierajgcej warstwe bazowag (11) w postaci
metalowej wstegi o pierwszej szerokosci D,
z ktérg jest trwale potgczona sSrodkami tg-
czacymi (13) co najmniej jedna warstwa
wzmochienia (12) w postaci metalowej wstegi
o drugiej szeroko$ci d, mniejszej niz pierwsza
szerokos$¢ D warstwy bazowej (11).
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KSZTALTOWNIK METALOWY | SPOSOB WYTWARZANIA KSZTALTOWNIKA
METALOWEGO

Przedmiotem niniejszego wynalazku jest ksztattownik metalowy i sposéb
wytwarzania ksztattownika metalowego, przeznaczonego w szczegdlnosci do
stosowania jako element usztywniajgcy konstrukcji, przyktadowo takich jak regaty czy
szafy metalowe.

Metalowe ksztattowniki, takie jak katowniki lub ceowniki (zwane tez profilami),
wykorzystuje sie jako elementy konstrukcyjne takich przedmiotow jak regaty, szafy,
stoty, drabiny, bramy itp.

Jedng ze znanych metod wytwarzania ksztattownikdw jest ich profilowanie z
ptaskich tasm metalowych za pomocg walcowania wzdtuznego (tzw. giecie na
zimno), ktdre polega na przepuszczaniu tasmy metalowej przez co najmniej jedng
pare walcow: walec wypukly / walec wklesty, ktére nadajg tasmie pozgdany zarys
przekroju poprzecznego. W wyniku przejscia taSmy miedzy wspomnianymi walcami
nastepuje stopniowe zagiecie ramion katownika potgczonych tukiem.

Nosnos¢ ksztattownikdw zalezy miedzy innymi od materiatu wykonania (rodzaju
metalu z ktérego wykonana jest tasma) i grubosci Scianek uformowanego
ksztattownika, przy czym nos$noS¢ ksztattownika wzrasta wraz z gruboscig jego
Scianek. W produkcji ksztattownikdw dazy sie natomiast do optymalizacji kosztow
produkcji oraz redukcji masy ksztattownika, z jednoczesnym zachowaniem
wymaganej ich no$nosci - aby uzyskaé wystarczajaca sztywno$¢ ksztattownika.

Z europejskiego opisu patentowego EP2212039 znany jest sposdb wytwarzania
ksztattownika o przekroju poprzecznym posiadajacym rdézne grubosci za pomoca
profilowania rolkami ptaskiej metalowej taSmy, w ktorym w pierwszej kolejnosci za
pomocg rolek w tasmie wytwarza sie odpowiednie podtoczenie, ktdére poszarza sie
nastepng parg rolek, az do uzyskania obszaru o zmiennej grubosci materiatu.
Ponadto obszary tasmy w sasiedztwie podtoczenia jednoczes$nie stopniowo zagina
sie parami odpowiednio wyprofilowanych par rolek do osiggniecia maksymalnego
kata zgiecia miedzy czescig srodkowg metalowej tasmy i zagietymi obszarami.

Wskazanym bytoby opracowanie alternatywnej konstrukciji ksztattownikdédw o
zmiennej grubosci scianek na przekroju poprzecznym oraz sposobu ich wytwarzania,

tak aby w dogodny sposéb uzyskac ksztattownik o pozgdanych wtasciwosciach.
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Przedmiotem wynalazku jest ksztattownik metalowy o przekroju poprzecznym
zawierajgcym obszary o rdznej grubosci, charakteryzujgcy sie tym, ze stanowi go
wygieta wzdluznie do pozgdanego ksztattu przekroju metalowa tasma o konstrukcji
warstwowej, zawierajgcej warstwe bazowg w postaci metalowej wstegi o pierwszej
szerokosci, z ktérg jest trwale potgczona srodkami tgczacymi co najmniej jedna
warstwa wzmocnienia w postaci metalowej wstegi o drugiej szerokosci, mniejszej niz
pierwsza szerokos$¢ warstwy bazowej.

Dzieki temu poprzez dobranie odpowiedniej szerokosci i grubosci warstw tasmy
metalowej mozliwe jest dogodne projektowanie witasciwosci mechanicznych
ksztattownika, w celu zapewnienia jego pozgdanych witasciwosci w okreslonych
miejscach przekroju, bez koniecznosci wykonywania frezowania ani walcowania (jak
w rozwigzaniach znanych ze stanu techniki), co utatwia proces produkcyjny tasmy
oraz wytwarzanych z niej ksztattownikow.

Korzystnie, metalowa tasma jest symetryczna wzgledem jej osi wzdtuznej, tak
ze warstwy usytuowane sg wzgledem siebie tak, ze warstwa bazowa i warstwa
wzmocnienia pokrywajg sie w obrebie pasa $rodkowego, a w obrebie z paséw
brzegowych warstwa bazowa wystaje poza warstwe wzmocnienia.

Korzystnie, metalowa tadma jest symetryczna wzgledem jej osi wzdtuznej, tak
ze warstwy usytuowane sg wzgledem siebie tak, ze warstwy wzmocnienia znajdujg
sie przy krawedziach bocznych warstwy bazowe;.

Korzystnie, metalowa tasma jest asymetryczna wzgledem jej osi wzdtuzne;.

Korzystnie, metalowa tadma zawiera ponadto co najmniej jedng wewnetrzng
warstwe wzmocnienia pomiedzy warstwg wzmocnienia a warstwg bazowa, przy
czym wewnetrzna warstwa wzmocnienia ma trzecig szeroko$¢ mniejszg niz pierwsza
szeroko$¢ warstwy bazowej i wiekszg niz druga szeroko$¢ warstwy wzmocnienia.
Taka konstrukcja umozliwia optymalizacje - w szerszym zakresie, przekroju
poprzecznego tasmy i wytwarzanych z niej ksztattownikdédw, w tym pogrubienie pasa
$Srodkowego, a ewentualnie takze wprowadzenie dodatkowego pasa przejsciowego -
o grubosci réznej od grubosci pasa srodkowego i paséw brzegowych.

Warstwy metalowej tadmy mogg miec jednakowg grubosc lub rézne grubosci.

Korzystnie, Srodki taczgce wspomniane warstwy majg postaé spoiny
spawalniczej, spoiny lutowniczej, zgrzeiny, kleju i/lub nitéw. Srodki taczace z
powyzszej grupy umozliwiajg trwate potgczenie wszystkich warstw tasmy, a dzieki

temu odpowiednig wytrzymatos¢ tasmy | wykonanych z niej ksztattownikow.
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Srodki taczace moga zapewniaé ciagta linie taczenia lub szereg tgczen
punktowych.

Przedmiotem wynalazku jest ponadto sposdb wytwarzania ksztattownika
metalowego o przekroju poprzecznym zawierajgcym obszary o roznej grubosci,
charakteryzujgcy sie tym, ze: wytwarza sie metalowg tasme tak, ze: dostarcza sie
pierwszg metalowg wstege o pierwszej szerokosci na warstwe bazowg tasmy,
dostarcza sie co najmniej jedng drugg metalowg wstege o drugiej szerokosci (d)
mniejszej niz pierwsza szeroko$¢, na warstwe wzmocnienia tasmy, uktada sie
warstwowo wspomniane wstegi formujac obszary tasmy o roznej grubosci przekroju
poprzecznego w postaci paséw przebiegajacych w kierunku wzdtuznym tasmy, po
czym tgczy sie trwale wspomniane metalowe wstegi srodkami tgczgcymi w tasme o
zmiennej grubos$ci przekroju poprzecznego. Z tak wytworzonej metalowej tasmy
formuje sie ksztattownik w procesie profilowania na zimno tak, ze wprowadza sie
taSme na stanowisko profilowania wyposazone w wiele par walcéw profilujgcych,
poprzez ktore sukcesywnie przeprowadza sie taSme stopniowo zaginajgc tasme do
pozadanego ksztattu przekroju poprzecznego ksztattownika.

Dzieki temu, ze surowcem do produkcji ksztalttownikdw jest tasma
wielowarstwowa o zmiennej grubosci przekroju poprzecznego, mozliwe byto
wyeliminowanie etapu formowania w tasmie podfrezowan Ilub dodatkowego
walcowania czesci pasma, ktéra ma by¢ ciensza.

Korzystnie, dostarcza sie co najmniej jedng wewnetrzng warstwe wzmocnienia
pomiedzy warstwg wzmocnienia a warstwa bazowag, przy czym wewnetrzna warstwa
wzmocnienia ma trzecig szeroko$¢ mniejszg niz pierwsza szerokos¢ warstwy
bazowej i wiekszg niz druga szeroko$¢ warstwy wzmocnienia.

Korzystnie, wspomniane wstegi metalu tgczy sie poprzez spawanie, zgrzewanie
klejenie i/lub nitowanie. Taki sposOb tgczenia zapewnia dobrg wydajnosc
produkcyjng z jednoczesnym  zachowaniem  odpowiedniej  wytrzymatosci
wytwarzanych wyrobdw.

Korzystnie, tasme podaje sie do ksztattowania przez stanowisko kompensacii
dtugosci, w ktorym formuje sie odcinek buforowy tasmy. Uformowany odcinek
buforowy tasmy stuzy do kontrolowania naciggu tasémy pomiedzy strong odwijania
tasmy a szeregiem urzgdzen w ciggu technologicznym za stanowiskiem kompensacji

diugosci.
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Przedmiot wynalazku zostat zilustrowany w przyktadach wykonania za pomocg
rysunku, na ktérym:

Fig. 1 przedstawia taSme z metalu stanowigcg potprodukt do wytworzenia
ksztattownika wedtug wynalazku w pierwszym przykfadzie wykonania;

Fig. 2 przedstawia taSme z metalu stanowigcg pétprodukt do wytworzenia
ksztattownika wedtug wynalazku w drugim przyktadzie wykonania;

Fig. 3 przedstawia taSme z metalu stanowigcg potprodukt do wytworzenia
ksztattownika wedtug wynalazku w trzecim przyktadzie wykonania;

Fig. 4 przedstawia taSme z metalu stanowigcg potprodukt do wytworzenia
ksztattownika wedtug wynalazku w czwartym przyktadzie wykonania;

Fig. 5 przedstawia w przyktadzie wykonania cigg technologiczny do
wytwarzania metalowej tasmy;

Fig. 6 przedstawia w przykltadzie wykonania cigg technologiczny do
wytwarzania z metalowej tadmy ksztattownika wedtug wynalazku;

Fig. 7 przedstawia pierwszy przyktad wykonanego z metalowe] tasmy
ksztattownika wedtug wynalazku.

Fig. 8 przedstawia taSme z metalu stanowigcg potprodukt do wytworzenia
ksztattownika wedtug wynalazku w pigtym przyktadzie wykonania;

Fig. 9 przedstawia drugi przyktad wykonanego z metalowej tadmy ksztattownika

wedtug wynalazku.

Ksztattowniki wedtug wynalazku wytwarza sie z potproduktu, ktérym jest tasma
o konstrukgji warstwowej. Tadma wykonana jest z co najmniej dwdch wsteg metalu
11, 12 (stanowigcych warstwy tasmy), réznigcych sie od siebie szerokoscig i
ewentualnie rowniez gruboscig. W konstrukcji tasmy, metalowe wstegi potgczone sg
w strukture warstwowa, przy czym tasma ma podtuzne obszary w postaci pasow o
roéznej grubos$ci: ciensze pasy brzegowe | oraz grubszy pas $rodkowy I, a
ewentualnie takze pasy przej$ciowe la pomiedzy pasem brzegowym | a pasem
$Srodkowym o grubosci wiekszej niz grubosé pasdéw brzegowych |, ale mniejszej niz
grubos¢ pasa srodkowego Il. Pasy |, la, Il przebiegajg w kierunku wzdtuznym tasmy,
korzystnie na catej jej dtugosci. W obrebie pasa srodkowego Il odpowiednie wstegi
metalu 11, 12 pokrywajg sie, a w obrebie pasdéw brzegowych |, la najszersza wstega

metalu 11 wystaje poza wezsze wstegi metalu 12, 12a. Wstegi metalu 11, 12a, 12
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potgczone sg trwale w konstrukcje warstwowg tasmy Srodkami taczgcymi 13,
korzystnie w postaci spawu, lutu, zgrzeiny, kleju badz nitow.

Na Fig. 1 przedstawiono taSme metalowg w pierwszym przyktadzie wykonania.
Tadma zawiera warstwe bazowg 11 o0 szerokosci D definiujgcej szeroko$¢ tasmy
oraz jedng warstwe wzmocnienia 12 o szerokosci d mniejszej niz szerokosc tasmy,
przy czym kazda warstwa 11, 12 ma postac¢ wstegi metalu o odpowiedniej szerokosci
(D, d). Warstwa bazowa 11 i warstwa wzmocnienia 12 potgczone sg trwale srodkami
taczgcymi 13 w postaci warstwy kleju. Warstwy bazowa 11 i wzmocnienia 12 sg
wzajemnie usytuowane tak, ze warstwa bazowa 11 i warstwa wzmocnienia 12
pokrywaja sie w pasie srodkowym | tadmy, a w pasach brzegowych Il, rozciggajgcych
sie wzdtuz podtuznej krawedzi tadmy warstwa bazowa 11 wystaje poza warstwe
wzmochienia 12. Dzieki temu tasma w pasie $rodkowym Il ma grubos¢ H
odpowiadajgcg grubosci potgczonych warstw: bazowej 11 i wzmocnienia 12, a w
pasach brzegowych II, taSma ma grubo$¢ odpowiadajacg grubosci h warstwy
brzegowej 11. Na Fig. 1 przedstawiono tasme z warstwg bazowag 11 i warstwg
wzmochienia o jednakowej grubosci, przy czym mozliwe jest takze wykonanie tasmy
z warstwg bazowg 11 o grubosci roznej od grubosci warstwy wzmocnienia 12 - w
zalezno$ci od zaktadanych zastosowan tasmy oraz docelowej postaci przekroju
efektywnego wytwarzanych z tej taSmy ksztattownikow.

Na Fig. 2 przedstawiono tadme na ksztattowniki w drugim przykfadzie
wykonania. Taéma ma warstwe bazowg 11 potgczong z warstwg wzmocnienia 12 - w
pasie srodkowym Il tasmy, $rodkami tgczgcymi 13 w postaci zgrzeiny - w formie
Szwu przerywanego, to jest zespotu zgrzein krotko-odcinkowych 13a utozonych w linii
zgrzewania.

Ponadto, w innych przyktadach wykonania ta§ma moze mie¢ $rodki tgczace 13
w postaci szwu spawalniczego lub lutowniczego - przerywanego: sktadajgcego sie
zespotu spawdw/lutdw krétko-odcinkowych utozonych w linii spawania/zgrzewania,
lub tez w postaci szwu spawalniczego badz lutowniczego ciggtego w postaci
nieprzerwanej linii odpowiednio spawu badz lutu, lub tez wykonane metodg Friction
Stir Welding (FSW).

Alternatywnie, tadma moze mie¢ srodki tgczgce 13 w postaci ciggtej warstwy
kleju, jak schematycznie przedstawiono na Fig. 1 lub nieciggte] warstwy kleju (jak
przedstawiono na Fig. 4) przyktadowo sktadajgcej sie z obszarow 13b kleju

niepotgczonych ze sobg, na przyktad w formie pasdw kleju rozmieszczonych w
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réwnomiernych odstepach od siebie. Jako alternatywe lub dodatek do wymienionych
wyzej Srodkow tgczacych 13 taSma moze mie¢ warstwy 11, 12a, 12 potaczone
Srodkami taczgcymi 13 w postaci nitdw 13c, jak schematycznie przedstawiono na
Fig. 3.

Na Fig. 4 przedstawiono tasme w czwartym przyktadzie wykonania. Tasma
zbudowana jest z trzech wsteg metalu: warstwy bazowej 11, warstwy wzmocnienia
12 oraz wewnetrznej warstwy wzmocnienia 12a, usytuowanej pomiedzy nimi, w
konstrukcji warstwowej. Wewnetrzna warstwa wzmocnienia 12a ma szerokos¢ rowng
d1, przy czym d>d1>D. W konstrukcji tadmy, warstwy sg wzajemnie usytuowane tak,
ze wszystkie warstwy 11, 12, 12a pokrywajg sie w pasie srodkowym |, natomiast w
pasach brzegowych |l warstwa bazowa wystaje poza warstwe wzmocnienia 12 i
wewnetrzng warstwe wzmocnienia 12a. Ponadto warstwy wzmocnienia 12, 12a
usytuowane sg wzajemnie wyznaczajgc dwa dodatkowe obszary - w postaci paséw
przejéciowych la przebiegajgcych w kierunku wzdtuznym tasmy, kazdy pas
przejéciowy la rozciggajacy sie wzdtuz jednej z krawedzi tasmy - pomiedzy pasem
$rodkowym Il a pasem brzegowym |. W pasach przejsciowych la, wewnetrzna
warstwa wzmocnienia 12a wystaje poza warstwe wzmocnienia 12. Tasma o takiej
konstrukcji ma w pasie $rodkowym Il grubos¢ H odpowiadajgcg grubosci
potgczonych wszystkich warstw tasmy: 11, 12a i 12, w pasach przejsciowych la
grubos¢ h1 odpowiadajacg grubosci potaczonych warstwy wzmocnienia: 12, 12a, aw
pasach brzegowych | grubos¢ h odpowiadajgcg grubosci warstwy bazowej |. Dzieki
takiej konstrukcji uzyskuje sie zatem dodatkowa zmiane grubosci tadmy na przekroju
poprzecznym, umozliwiajgc dalszg optymalizacje zarysu przekroju poprzecznego
tasmy.

W nastepnych wariantach trojwarstwowej konstrukcji tasmy, wewnetrzna
warstwa wzmocnienia 12a moze mie¢ szeroko$¢ d1 = d, co umozliwia pogrubienie
pasa srodkowego Il tasmy bez formowania pasa przejsciowego la.

Warstwy 11, 12, 12a taSmy mogg ponadto rézni¢ sie gruboscig. Dzieki temu
mozna wytwarza¢ tadmy o bardziej zroznicowanych zarysach przekroju
poprzecznego z dostepnych surowcéw (wsteg metalu) np. o znormalizowanych
wymiarach: grubos$ci i szerokosci.

W kolejnych przyktadach wykonania, taSma moze mieC wiecej niz jedng
wewnetrzng warstwe wzmocnienia 12a. Przyktadowo, tasma moze mie¢ dwie

wewnetrzne warstwy wzmocnienia, trzy wewnetrzne warstwy wzmocnienia, cztery
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wewnetrzne warstwy wzmocnienia, lub wiecej niz cztery wewnetrzne warstwy
wzmocnienia 12a - utozone w warstwowo w konstrukcji tadmy, pomiedzy zewnetrzng
warstwg wzmocnienia 12 a warstwg bazowg 11. Kazda z wewnetrznych warstw
wzmocnienia 12a moze mie¢ jednakowg grubos¢ i szerokosé¢, lub tez wewnetrzne
warstwy wzmocnienia 12a moga sie wzajemnie rézni¢ gruboscig i/lub szerokoscig -
wowczas uzyskaé mozna tasme o wiekszym zrdznicowaniu grubosci przekroju
poprzecznego tasmy. Dobdér ilosci oraz wymiarow warstw wewnetrznych
wzmocnienia 12a umozliwia zatem optymalizacje - w szerokim zakresie, zarysu
przekroju poprzecznego tasmy, a takze wykonywanych z tadmy ksztattownikéw - w
zaleznosci od docelowych potrzeb.

Mozliwe jest rowniez wykonanie tasmy, ktdéra nie bedzie symetryczna wzdiuz
swej osi wzdtuznej.

Opracowana konstrukcja tasmy zawierajgca co najmniej dwie wstegi metalu na
warstwy tasmy, umozliwia zasadniczo dowolne projektowanie tasmy z metalu o
zatozonej grubosci paséw brzegowych |, pasa srodkowego Il i ewentualnych pasow
przejsciowych la, celem optymalizacji zarysu przekroju poprzecznego tasmy. Dzieki
temu tadma moze by¢ stosowana do produkgji Izejszych ksztattownikow - 0 zmiennej
grubosci Scianki na przekroju poprzecznym. Przyktadowo, dobierajgc odpowiednig
grubos¢ warstwy bazowej 11, warstwy wzmocnienia 12 i ewentualnie jednej lub
wiekszej liczby wewnetrznych warstw wzmocnienia 12a tasmy, zarys przekroju
poprzecznego ksztattownika wytwarzanego z tej tasmy mozna optymalizowaé
(uzyskujgc zmienng grubosé Scianek na przekroju poprzecznym) z zachowaniem
odpowiedniej wytrzymatosci mechanicznej tadmy, a takze produkowanych z nigj
ksztattownikow - dedykowanej dla danych konstrukciji metalowych.

Na Fig. 5 przedstawiono w przyktadzie wykonania cigg technologiczny do
wytwarzania metalowe] tasmy wykonanej z dwoch wsteg metalu réznigeych sie
szerokoscig (D, d), a ewentualnie takze gruboscig. Ciag technologiczny obejmuje
usytuowane w kolejnosci urzadzenia: rozwijarki 21, 22 - po jednej rozwijarce na
kazdg wstege metalu, prowadnika ustalajgcego 23 wsteg metalu, stanowisko
taczenia wsteg metalu obejmujgce dwie zgrzewarki liniowe 24, 25, prostowarke
rolkowg 26 i nawijak 27.

W pierwszej kolejnosci wstegi metalu na odpowiednie warstwy tasmy rozwija
sie z kregow metalu - za pomocg rozwijarki 21, 22 i uktada sie warstwowo rozwiniete

odcinki wsteg w taki sposob, ze wstegi styka sie ze sobg i wprowadza sie catos¢ do

8/20



PL 441858 A1

prowadnika ustalajgcego 23 gdzie ustala sie wzajemne potozenie wsteg metalu, dla
uzyskania tasmy o pasach brzegowych Il o odpowiedniej szerokosci. Ustalone
warstwy (wstegi metalu) tgczy sie trwale na stanowisku tgczenia wsteg metalu
obejmujgcego dwie zgrzewarki liniowe 24, 25. Przyktadowo, jak przedstawiono na
Fig. 5 stanowisko tgczenia moze obejmowal pierwszg zgrzewarke 24, gdzie
wykonuje sie pierwszg zgrzeine, oraz drugg zgrzewarke 25 usytuowang w ciggu
technologicznym za pierwszg zgrzewarkg 24, gdzie wykonuje sie drugg zgrzeine.
Potgczone trwale - za pomocg dwdch rownolegtych zgrzein, warstwy metalu mozna
nastepnie prostowaé za pomocg prostowarki liniowej 26, celem wygtadzenia
ewentualnych nierbwnosci, ktére mogg powstawaé podczas zgrzewania.
Wytworzong metalowg tasme mozna nawija¢ w kregi metalu za pomoca nawijaka 27,
lub tez bezposrednio (bez nawijania) mozna poddawac tasme dalszym operacjom
technologicznym. Tasma o zasadniczo dowolnej diugosci - w postaci zwinietej w
kregi, moze by¢ magazynowana i transportowana.

Analogicznie mozna wytwarzac takze tasmy zbudowane z trzech lub wiecej niz
trzech warstw metalu - to jest taSmy z co najmniej jedng wewnetrzng warstwa
wzmocnienia 12a. Przyktadowo, dla wytworzenia taSmy sktadajgcej sie z trzech
warstw metalu: warstwy bazowej 11, warstwy wzmocnienia 12 oraz wewnetrznej
warstwy wzmocnienia 12a usytuowanej pomiedzy nimi, mozna w pierwszej kolejnosci
trwale tgczyC dwie sasiednie warstwy metalu, a nastepnie wytworzong strukture
warstwowg trwale tgczy¢ z trzecig warstwa metalu, ktorg moze byé warstwa bazowa
11 lub warstwa wzmocnienia 12. Powyzszy proces mozna realizowac na skale
przemystowg - w procesie ciggtym, stosujgc zasadniczo dowolng ilo$¢ wsteg metalu -
na warstwy wytwarzanej taSmy, co znaczaco usprawnia produkcje tasm o zmiennej
grubosci na przekroju poprzecznym.

Tasma nadaje sie w szczegdblnosci do wytwarzania ksztattownikédw o zmiennej
grubosci scianki na przekroju poprzecznym. Na Fig. 6 przedstawiono w przyktadzie
wykonania cigg technologiczny wytwarzania ksztattownikéw wedlug wynalazku z
opisanej powyzej tasmy. Cigg technologiczny obejmuje usytuowane w kolejnosci
urzadzenia: rozwijak 31 do tasmy, stykowke 32, stanowisko kompensacji dtugosci 33,
stanowisko profilujgce 34, stanowisko ciecia 35 oraz stanowisko sktadania 36.

Rozwijak 31 do rozwijania tasmy jest niezbedny w linii technologicznej w
przypadku tasm dostarczanych w postaci zwinietej, natomiast dla taSmy dostarczanej

na linie w postaci prostej (niezwinietej) - taSme mozna kierowac bezposrednio na
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stykowke 32, celem trwatego taczenia - korzystnie poprzez zespawanie lub
zgrzewanie konca jednej taSmy z poczatkiem nastepnej tasmy, dla zmniejszenia strat
materiatowych oraz skrécenia przestojow produkcyjnych  zwigzanych z
przezbrajaniem linii w nowg tasme.. Nastepnie tasma trafia na stanowisko
kompensacji dtugosci 33, ktére odpowiada za zapewnienia kontrolowanego naciggu
tasmy pomiedzy strong odwijania tasmy a szeregiem urzadzen w ciggu
technologicznym za stanowiskiem kompensacji diugosci 33. Stanowisko kompensac;ji
dtugosci zapewnia kontrole zwisu tasémy. W przypadku gdy zwis sie zwieksza, to
urzgdzenie zwalnia (hamuje) naped rozwijania tasmy. W przypadku kiedy zwis sie
zmniejsza nastepuje przyspieszenie (zwolnienie) hamulca napedu rozwijania tasmy.
Taki cykl ciggle powtarza sie, utrzymujgc kontrolowany nacigg tasmy. Odpowiednia
implementacja w ciggu technologicznym stanowiska kompensacji dtugosci 33
zapewnia staty nacigg taSmy na stanowisku profilowania 34.

Bezposrednio ze stanowiska kompensacji dlugosci 33 taSme dostarcza sie na
stanowisko profilowania 34, gdzie zagina sie ramiona tadémy za pomocg wielu par
walcow profilujgcych, kazda z par skladajgca sie z walca wklestego i walca
wypuktego, zainstalowanych w tzw. klatkach ksztattujgcych. W efekcie giecia tasma
doznaje stopniowo trwatych odksztatcen w czesSci sSrodkowej - w  wyniku
oddziatywania wypuktych walcéw oraz na brzegach - w efekcie dziatania wklestych
walcdw, kazdej z par. W wyniku przejécia tasmy miedzy wspomnianymi walcami
nastepuje stopniowe zagiecie ramion z wytworzeniem ksztattownika, przyktadowo o
jednakowych ramionach - takiego jak przedstawiony schematycznie na Fig. 7- w
przekroju poprzecznym.

Uformowany ksztattownik dostarcza sie na stanowisko ciecia 35, przyktadowo
wyposazone w pite tarczowg latajgcg do ciecia ksztattownika na odcinki o zadanej
dtugosci. Odcinki ksztattownikédw mozna transportowaé na stanowisko sktadania 36,
gdzie sktada sie ksztattowniki w pakiety, ktére mozna magazynowaé lub tez wysytac
bezposrednio do odbiorcéw.

Opracowany sposéb wytwarzania ksztattownikdbw o zmiennej grubos$ci Scianki
na przekroju umozliwia zatem wytwarzanie ksztattownikdw przy zmniejszonych
stratach materiatowych oraz skrécenie przestojébw produkcyjnych zwigzanych z
przezbrajaniem linii w nowa tasme, dzieki odpowiedniej implementacji - w jednym
ciggu technologicznym, stykowki 32 - do doczotowego spajania konca jednej tasmy z

poczatkiem tasmy nastepnej (nowa porcja surowca). Ponadto, dzieki opracowanej
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konstrukcji tasmy skladajgcej sie z co najmniej dwoch warstw (wsteg metalu)
réznigcych sie szerokoscig, proces produkcyjny tasmy o zmiennej grubosci oraz
wykonywania z niej ksztattownikow zostat uproszczony. Opracowany sposob nie
wymaga wykonywania frezowania ani walcowania w tasmie dla uzyskania zmiennej
grubosci Scianki, poniewaz ta cecha produktu zostata zapewniona w wyniku
potgczenia odpowiednich warstw: warstwy bazowej, warstwy wzmocnienia oraz
opcjonalnie jednej lub wiekszej liczby wewnetrznych warstw wzmocnienia. Dzieki
temu sposobem wedtug wynalazku mozna wytwarza¢ tasmy oraz ksztattowniki o
zroznicowanych przekrojach poprzecznych dostosowanych do danych konstrukgcii,

przyktadowo szaf bgdz regatdw.

PIERWSZY PRZYKLAD WYKONANIA

Dwie wstegi metalu: jedna wstega 11 o szerokosci 32,4 mm i grubosci 0,8 mm
na warstwe bazowg tasmy, druga wstega 12 o szerokosci 28,6 mm i grubosci 0,5
mm na warstwe wzmocnienia tasmy - kazda wstega w postaci kregéw metalu
(nawinietych na szpule), podawano z osobnych rozwijarek tak aby wstegi metalu
stykaly sie ze sobg tworzgc strukture warstwowa, ktérg wprowadzono do prowadnika
dla ustalenia wzajemnego potozenia wsteg formujgc pogrubiony pas $srodkowy (ll)
oraz dwa ciensze pasy brzegowe (l) o jednakowej szerokosci, jak przedstawiono na
Fig. 1. Tak utozone wstegi wprowadzano na zgrzewarke pierwszg dla wytworzenia
zgrzeiny pierwszej w postaci szwu przerywanego - po jednej stronie osi symetrii
tasmy, a nastepnie na zgrzewarke drugg dla wytworzenia zgrzeiny drugiej w postaci
szwu przerywanego réwnolegtego do zgrzeiny pierwszej, w odlegtosci okoto 17,4 mm
od zgrzeiny pierwszej - w jednakowej odlegtosdci od osi symetrii taSmy co zgrzeina
pierwsza, po czym prostowano taséme prostowarkg liniowa. Po wyprostowaniu tasme
podawano na linie produkcyjng ksztattownikdéw i zgrzewano doczotowo tasme z
jednakowa co do wymiardw i konstrukcji tasmg z poprzedniej partii produkcji, po
czym wprowadzono tasme na stanowisko kompensacji dtugosci na ktérym
wytworzono bufor produkcyjny tasmy o zerowym naciggu o diugosci 4 m, skad
podawano tasme na stanowisko profilowania na zimno, gdzie formowano z tasmy
symetryczny ksztattownik - o jednakowych ramionach tworzgcych kat prosty, z
warstwg bazowg po zewnetrznej stronie ksztattownika, jak przedstawiono na Fig. 7.
Ksztattownik cieto na odcinki o dtugosci 1.8 m kazdy i uktadano w pakiety, ktére

zabezpieczono folig.
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DRUGI PRZYKLAD WYKONANIA

Trzy wstegi metalu: jedna wstega o szerokos$ci 36 mm i grubosci 0,8 mm na
warstwe bazowg tasmy, oraz dwie wstegi 12¢, 12d o szerokosci 12 mm i grubosci 0,4
mm na warstwe wzmocnienia tasmy - kazda wstega w postaci kregdbw metalu
(nawinietych na szpule), podawano z osobnych rozwijarek tak aby wstegi metalu
stykaty sie ze sobg tworzac strukture warstwowa, ktorg wprowadzono do prowadnika
dla ustalenia wzajemnego potozenia wsteg formujgc dwa pogrubione pasy brzegowe
(I) oraz cienszy pas Srodkowy (ll), jak przedstawiono na Fig. 8 (przedstawiajgcym
pigty przyktad wykonania tasémy). Tak utozone wstegi wprowadzano na zgrzewarke
pierwszg dla wytworzenia zgrzeiny pierwszej w postaci szwu przerywanego — w 0Si
symetrii jednej tasmy utozonej przy brzegu, a nastepnie na zgrzewarke drugg dla
wytworzenia zgrzeiny drugiej w postaci szwu przerywanego w osi symetrii drugiej
taSmy utozonej przy brzegu, po czym prostowano tasme prostowarkg liniowg. Po
wyprostowaniu tasme podawano na linie produkcyjng ksztattownikow i zgrzewano
doczotowo tasme z jednakowg co do wymiardw i konstrukcji taSmg z poprzedniegj
partii produkcji, po czym wprowadzono tasme na stanowisko kompensacji dtugosci
na ktorym wytworzono bufor produkcyjny tasmy o zerowym naciggu o diugosci 4 m,
skad podawano tasme na stanowisko profilowania na zimno, gdzie formowano z
tasmy symetryczny ksztattownik - o jednakowych ramionach tworzacych kat prosty, z
warstwg bazowg po zewnetrznej stronie ksztattownika, jak przedstawiono na Fig. 9.
Ksztattownik cieto na odcinki o dtugosci 1.8 m kazdy i ukltadano w pakiety, ktore

zabezpieczono folig.
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ZASTRZEZENIA:

1. Ksztattownik metalowy o przekroju poprzecznym zawierajgcym obszary o
réznej grubosci, znamienny tym, ze stanowi go wygieta wzdiuznie do pozgdanego
ksztattu przekroju metalowa tasma o konstrukcji warstwowej, zawierajgcej warstwe
bazowa (11) w postaci metalowej wstegi 0 pierwszej szerokosci (D), z ktorg jest
trwale potgczona $rodkami tgczgcymi (13) co najmniej jedna warstwa wzmocnienia
(12, 12a, 12¢, 12d) w postaci metalowej wstegi o drugiej szerokosci (d), mniejszej niz

pierwsza szeroko$¢ (D) warstwy bazowej (11).

2. Ksztattownik wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze metalowa tasma jest
symetryczna wzgledem jej osi wzdtuznej, tak ze warstwy (11, 12) usytuowane sg
wzgledem siebie tak, ze warstwa bazowa (11) i warstwa wzmocnienia (12) pokrywajg
sie w obrebie pasa srodkowego (ll), a w obrebie z paséw brzegowych () warstwa

bazowa (11) wystaje poza warstwe wzmocnienia (12).

3. Ksztattownik wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze metalowa tasma jest
symetryczna wzgledem jej osi wzdtuznej, tak ze warstwy (11, 12¢, 12d) usytuowane
sg wzgledem siebie tak, ze warstwy wzmocnienia (12c, 12d) znajdujg sie przy

krawedziach bocznych warstwy bazowej (11).

4. Ksztattownik wedlug zastrz. 1 znamienny tym, ze metalowa tasma jest

asymetryczna wzgledem jej osi wzdtuznej.

5. Ksztattownik wedtug jednego z zastrzezen od 1 do 3 znamienny tym, ze
metalowa tasma zawiera ponadito co najmniej jedng wewnetrzng warstwe
wzmocnienia (12a) pomiedzy warstwg wzmocnienia (12) a warstwg bazowg (11),
przy czym wewnetrzna warstwa wzmocnienia (12a) ma trzecig szeroko$¢ (d1)
mniejszg niz pierwsza szerokos¢ (D) warstwy bazowej (11) i wiekszg niz druga

szerokos$¢ (d) warstwy wzmocnienia (12).

6. Ksztattownik wedtug jednego z zastrzezehh od 1 do 5 znamienny tym, ze

warstwy (11, 12, 12a, 12c, 12d) metalowej tasmy majg jednakowg grubosé.
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7. Ksztattownik wedtug jednego z zastrzezenh od 1 do 5 znamienny tym, ze

warstwy (11, 12, 12a, 12¢, 12d) metalowej tasmy majg rézne grubosci.

8. Ksztattownik wedtug jednego z zastrzezen od 1 do 7 znamienny tym, ze Srodki
taczgce (13) wspomniane warstwy (11, 12, 12a, 12c, 12d) majg postaé spoiny

spawalniczej, spoiny lutowniczej, zgrzeiny, kleju i/lub nitow.

9. Ksztattownik wedtug jednego z zastrzezen od 1 do 7 znamienny tym, ze $rodki

tgczgce (13) zapewniajg ciggta linie tgczenia.

10.  Ksztattownik wedtug jednego z zastrzezen od 1 do 7 znamienny tym, ze Srodki

tgczace (13) stanowig szereg tgczen punktowych.

11.  Sposob wytwarzania ksztattownika metalowego o przekroju poprzecznym

zawierajgcym obszary o réznej grubosci, znamienny tym, ze:

- wytwarza sie metalowg tasme tak, ze:

- dostarcza sie pierwszg metalowg wstege (11) o pierwszej szerokosci (D)
na warstwe bazowg tasmy,

- dostarcza sie co najmniej jedng drugg metalowg wstege (12, 12a, 12c,
12d) o drugiej szerokosci (d) mniejszej niz pierwsza szerokosc¢ (D), na
warstwe wzmocnienia tasmy,

- ukfada sie warstwowo wspomniane wstegi (11, 12, 12a, 12¢, 12d) formujgc
obszary tasmy o réznej grubosci przekroju poprzecznego w postaci pasow
przebiegajgcych w kierunku wzdtuznym tasmy,

- po czym taczy sie trwale wspomniane metalowe wstegi Srodkami
taczacymi (13) w tadme o zmiennej grubosci przekroju poprzecznego;

- po czym z tak wytworzonej metalowej tadmy formuje sie ksztattownik w procesie
profilowania na zimno tak, ze wprowadza sie tasme na stanowisko profilowania
(34) wyposazone w wiele par walcow profilujgcych, poprzez ktére sukcesywnie
przeprowadza sie tasme stopniowo zaginajgc tasme do pozgdanego ksztattu

przekroju poprzecznego ksztattownika.

12.  Sposob wedtug zastrzezenia 11 znamienny tym, ze dostarcza sie co najmniej

jedng wewnetrzng warstwe wzmocnienia (12a) pomiedzy warstwg wzmocnienia (12)
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a warstwg bazowg (11), przy czym wewnetrzna warstwa wzmocnienia (12a) ma
trzecig szerokos¢ (d1) mniejsza niz pierwsza szerokosc¢ (D) warstwy bazowej (11) i

wiekszg niz druga szerokosc¢ (d) warstwy wzmocnienia (12).

13.  Sposob wedtug zastrzezenia 11 lub 12 znamienny tym, ze wspomniane wstegi

(11, 12, 12a, 12¢, 12d) metalu tgczy sie poprzez spawanie, zgrzewanie klejenie i/lub
nitowanie.

14.  Sposob wedlug dowolnego z zastrzezen od 11 do 13 znamienny tym, ze

taSme podaje sie do ksztattowania przez stanowisko kompensacji dtugosci (33), w

ktorym formuje sie odcinek buforowy tasmy.
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Fig. 6
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T — dokument pozniejszy, opublikowany po dacie zgloszenia lub w dacie pierwszenistwa i niebedacy w konflikcie ze zgloszeniem, ale cytowany w celu zrozumienia
zasad lub teorii lezacych u podstaw wynalazku,

X — dokument o szczeg6lnym znaczeniu; zastrzegany wynalazek nie moze by¢ uwazany za nowy lub nie moze by¢ uwazany za posiadajacy poziom wynalazczy, jezeli
ten dokument brany jest pod uwage samodzielnie,

Y - dokument o szczegdlnym znaczeniu; zastrzegany wynalazek nie moze by¢ uwazany za posiadajacy poziom wynalazczy, jezeli ten dokument zostanie polaczony z
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