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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposob wytwarzania bariery ochronne;j.

Bariery ochronne stuzg jako pasywne systemy bezpieczenstwa przewidziane do umieszczenia
wzdtuz drég i paséw ruchu (bariery drogowe). Bariery ochronne ograniczajg ryzyko opuszczenia drogi
przez pojazdy kolidujgce z dang barierg ochronng.

Przyktadowo miedzynarodowe zgtoszenie patentowe WO03104568A1 ujawnia bariere ochronng
skfadajgcg sie z wielu segmentdw bariery, ktdére z jednej strony majg koniec o pomniejszonym zewnetrz-
nym obrysie przekroju poprzecznego, ktéry odpowiada wewnetrznemu obrysowi przekroju poprzecz-
nego drugiego konca. Dzieki temu mozliwe jest tgczenie kolejnych segmentéw bariery ochronnej ze
sobg w taki sposéb, ze koniec 0 pomniejszonym obrysie przekroju poprzecznego pierwszego segmentu
wprowadza sie do wewnatrz obrysu drugiego konca kolejnego segmentu bariery. Dzieki temu mozliwe
jest budowanie instalacji barier ochronnych o dowolnej dtugosci.

Ponadto francuski dokument patentowy FR928553A ujawnia sposéb wytwarzania profilu o ksztat-
cie litery C, ktérego spdd na catej dlugosci jest ptaski.

Ponadto japonskie zgtoszenie patentowe JP2002192271A ujawnia sposéb, w ktérym wytwarza
sie profil skrzynkowy z przewezeniem. Przy czym przewezenie znajduje sie na jednej lub na dwéch
stronach profilu skrzynkowego. Przez to zmienia sie obrys przekroju poprzecznego danego przewezo-
nego odcinka w stosunku do obrysu przekroju poprzecznego innego odcinka profilu skrzynkowego.

Ponadto europejski dokument patentowy EP2047924 ujawnia bariere ochronng do stosowania
wzdtuz bokow drog i paséw ruchu, ktéra ma profil skrzynkowy o przekroju prostokgtnym na osi podtuz-
nej. Bariera (poszczegdlne segmenty bariery) jest ksztattowana z ptaskiego arkusza blachy na prasie
za pomocg powierzchni dwoch narzedzi z dwoma sekcjami kraricowymi i sekcjg przejSciowg miedzy
nimi tak, aby nada¢ krawedziom arkusza forme profilu skrzynkowego. Wadg tego rozwigzania jest to,
ze kazdy segment bariery musi by¢ ksztattowany indywidualnie. Ponadto nie ma mozliwos$ci formowania
segmentow o réznej dtugosci, ze wzgledu na statg geometrie narzedzi na prasie. Zmiana dtugosci for-
mowanych segmentéw bariery wigzataby sie ze zmiang narzedzi na prasie, jednak nadal maksymalna
dtugos$é segmentu bariery jest ograniczona wielkoscig prasy.

Celowym bytoby zatem opracowanie alternatywnego sposobu wytwarzania bariery ochronne;.

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania bariery ochronnej w postaci profilu o przekroju
poprzecznym w ksztatcie litery U, w ktérym to sposobie: rozwija sie taSme blachy z kregu blachy; pro-
stuje sie rozwinietg blache w celu jej odprezenia; wykonuje sie otwory przelotowe stanowigce perforacje
blachy; profiluje sie taSme blachy do postaci ciggtego profilu skrzynkowego o przekroju poprzecznym
w ksztatcie litery U. Sposob charakteryzuje sie tym, ze taSme blachy profiluje sie poprzez wzdtuzne
przecigganie jej przez rolki formujgce, po czym nastepnie: odcina sie wyprofilowany wykréj z blachy
o okreslonej dtugosci stanowigcy segment bariery ochronnej; za pomocg prasy hydraulicznej z narze-
dziem do rozpeczniania, poszerza sie segment bariery ochronnej na obszarze pierwszego odcinka
0 zadanej dtugosci znajdujgcego sie przy jednej z krétszych krawedzi segmentu bariery ochronnej tak,
aby wewnetrzny obrys przekroju poprzecznego pierwszego odcinka odpowiadat zewnetrznemu obry-
sowi przekroju poprzecznego drugiego odcinka znajdujgcego sie przy przeciwlegtej krawedzi segmentu
bariery ochronnej tak, aby drugi odcinek bariery ochronnej mogt by¢ cze$ciowo wsuniety do wewnatrz
obrysu pierwszego odcinka drugiego segmentu bariery ochronnej tego samego typu; przy czym pomie-
dzy pierwszym odcinkiem a drugim odcinkiem formuje sie odcinek przej$ciowy, ktéry od jednej strony
ma obrys przekroju poprzecznego taki jak obrys przekroju poprzecznego pierwszego odcinka a od dru-
giej strony ma obrys przekroju poprzecznego taki jak obrys przekroju poprzecznego drugiego odcinka.

Korzystnie, taSme blachy profiluje sie za pomocg profilarki rolkowe;j.

Korzystnie, otwory przelotowe wykonuje sie na prasie hydrauliczne;j.

Przedmiot wynalazku zostat przedstawiony w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym:

Fig. 1 przedstawia kroki sposobu wytwarzania bariery ochronnej;

Fig. 2 przedstawia segment bariery ochronnej wytworzony sposobem wedtug wynalazku,

Fig. 3 przedstawia tadme blachy z cze$ciowo uksztattowanym profilem.

Fig. 1 przedstawia kroki sposobu wytwarzania bariery ochronnej w postaci profilu skrzynkowego
o przekroju poprzecznym w ksztatcie litery U. W pierwszym kroku 101 rozwija sie tasme blachy z kregu
blachy. Korzystnie, w celu rozwiniecia taSmy blachy, krag blachy umieszcza sie na rozwijarce. Nastep-
nie w kroku 102, prostuje sie rozwinietg blache w celu jej odprezenia, niwelujgc przy tym jej naprezenia
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wewnetrzne (stosujgc osobng sekcje maszyny, ktéra odpowiada za relaksacje naprezen po prostowa-
niu). Nastepnie w kroku 103 wykonuje sie otwory przelotowe 13 do mocowania profilu bariery do stupka
wbitego w grunt lub na mosScie, lub do mocowania innych akcesoriéw. Korzystnie otwory wycina sie na
prasie hydraulicznej. Nastepnie w kroku 104 profiluje sie blache, poprzez wzdtuzne przecigganie jej
przez rolki formujgce, do postaci ciggtego profilu skrzynkowego o przekroju poprzecznym w ksztatcie
litery U. Korzystnie blache profiluje sie za pomoca profilarki rolkowej. Nastepnie w kroku 105 odcina sie
wyprofilowany wykréj z blachy o okre$lonej dtugosci stanowigcy segment bariery ochronnej 10. Dzieki
profilowaniu taSmy blachy poprzez jej wzdtuzne przecigganie przez rolki formujgce, mozliwe jest wytwa-
rzanie segmentéw bariery ochronnej o dowolnej dtugosci, bez koniecznos$ci zmiany narzedzi profiluja-
cych. W ostatnim kroku 106, za pomocg prasy hydraulicznej z narzedziem do rozszerzania profili
z blachy, poszerza sie segment bariery ochronnej 10 na obszarze pierwszego odcinka A o dlugosci
d (Fig. 2) znajdujgcego sie przy jednej z krétszych krawedzi 11 segmentu bariery ochronnej 10 tak, aby
wewnetrzny obrys przekroju poprzecznego pierwszego odcinka A odpowiadat zewnetrznemu obrysowi
przekroju poprzecznego drugiego odcinka B znajdujgcego sie przy przeciwlegtej drugiej krawedzi 12
segmentu bariery ochronnej 10 tak, aby drugi odcinek B bariery ochronnej mogt by¢ cze$ciowo wsuniety
do wewnatrz obrysu pierwszego odcinka A drugiego segmentu bariery ochronnej. Pod pojeciem ,odpo-
wiadat” rozumie sie, ze obrys przekroju poprzecznego pierwszego odcinka A powinien by¢ wzgledem
zewnetrznego obrysu przekroju poprzecznego drugiego odcinka B rowny doktadnie lub z pewng tole-
rancjq, przyktadowo moze by¢ do 10 mm wiekszy. Ponadto pomiedzy pierwszym odcinkiem A, a drugim
odcinkiem B znajduje sie odcinek przejsciowy C, ktéry od jednej strony ma obrys przekroju poprzecz-
nego taki jak obrys przekroju poprzecznego pierwszego odcinka A, a od drugiej strony ma obrys prze-
kroju poprzecznego taki jak obrys przekroju poprzecznego drugiego odcinka B. A zatem odlegto$¢ po-
miedzy Scianami bocznymi 14, 15 na obszarze pierwszego odcinka A jest wieksza niz odlegto$é pomie-
dzy $cianami bocznymi 16, 17 na obszarze drugiego odcinka B.

Przyktadowo, dla profili o dtugosci od 1000 do 5000 mm (standardowo stosuje sie profile o diu-
gosci 4740 mm) dtugos¢ d pierwszego odcinka A wynosi 250 mm.

Korzystnie kolejne segmenty bariery ochronnej taczy sie ze sobg za pomocg $rub lub nitéw prze-
chodzgcych przez otwory przelotowe 13A, ktére znajdujg sie na pierwszym odcinku A oraz przechodza-
cych przez otwory przelotowe 13B, ktére znajdujg sie na drugim odcinku B, przy jego krawedzi 12.
Korzystnie otwory 13, 13A, 13B znajdujg sie na tylnej $cianie 22 segmentu bariery ochronnej 10 stano-
wigcej podstawe U-ksztattnego profilu przekroju poprzecznego.

Fig. 3 przedstawia taSme blachy 1 z perforacjg oraz z cze$ciowo uksztattowanym profilem o prze-
kroju poprzecznym w ksztatcie litery U. Profilowanie taSmy blachy 1 polega na stopniowym zaginaniu
tasmy blachy 1 wzdtuz réwnolegtych do siebie linii giecia 18, 19. Obszary pomiedzy pierwszg linig giecia
18 a pierwszg wzdtuzng krawedzig 20 tasmy blachy 1, oraz pomiedzy drugg linig giecia 19 a drugg
wzdtuzng krawedzig 21 tasmy blachy 1 stanowig odpowiednio $ciany boczne 16, 17 drugiego odcinka
B segmentu blachy 10 oraz pierwszego odcinka A segmentu blachy 1 przed operacjg poszerzania seg-
mentu na dtugosci pierwszego odcinka A.

W przedstawionym sposobie proces wykonania odcinka potgczeniowego, czyli poszerzanie seg-
mentu bariery ochronnej na obszarze pierwszego odcinka A, wymaga zastosowania tylko pojedynczego
zestawu narzedzi, ktéry moze dodatkowo by¢ zintegrowany na linii profilarki rolkowej. Ponadto przekréj
pomimo zmiennej szerokosci ma jednakowg nosnosé na rozcigganie na catej swojej dtugosci — wyeli-
minowana zostaje konieczno$é dodatkowego wycinania profilu w celu umozliwienia stworzenia obszar
przejsciowego V, co powoduje ostabianie noSnosci na rozcigganie.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposob wytwarzania bariery ochronnej w postaci profilu o przekroju poprzecznym w ksztatcie
litery U obejmujacy:
— rozwijanie tasmy blachy z kregu blachy;
— prostowanie rozwinietej blachy w celu jej odprezenia;
— wykonanie otworéw przelotowych stanowigcych perforacje blachy;
— profilowanie taSmy blachy do postaci ciggtego profilu skrzynkowego o przekroju poprzecz-
nym w ksztatcie litery U;
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znamienny tym, ze taSme blachy (1) profiluje sie poprzez wzdtuzne przecigganie jej przez
rolki formujgce, po czym nastepnie:

odcina sie wyprofilowany wykroj z blachy o okres$lonej dlugosci stanowigcy segment bariery
ochronnej (10);

za pomocg prasy hydraulicznej z narzedziem do rozpeczniania, poszerza sie segment
bariery ochronnej (10) na obszarze pierwszego odcinka (A) o zadanej dtugosci (d) znaj-
dujgcego sie przy jednej z krotszych krawedzi (11) segmentu bariery ochronnej (10) tak,
aby wewnetrzny obrys przekroju poprzecznego pierwszego odcinka (A) odpowiadat ze-
wnetrznemu obrysowi przekroju poprzecznego drugiego odcinka (B) znajdujgcego sie
przy przeciwlegtej krawedzi (12) segmentu bariery ochronnej (10) tak, aby drugi odcinek
(B) bariery ochronnej mégt byé czeSciowo wsuniety do wewnatrz obrysu pierwszego od-
cinka (A) drugiego segmentu bariery ochronnej tego samego typu;

przy czym pomiedzy pierwszym odcinkiem (A) a drugim odcinkiem (B) formuje sie odci-
nek przejSciowy (C), ktory od jednej strony ma obrys przekroju poprzecznego taki jak
obrys przekroju poprzecznego pierwszego odcinka (A) a od drugiej strony ma obrys prze-
kroju poprzecznego taki jak obrys przekroju poprzecznego drugiego odcinka (B).

. Sposo6b wytwarzania wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze taSme blachy (1) profiluje sie za
pomocg profilarki rolkowe;.

. Sposo6b wedtug zastrz. 1 lub 2, znamienny tym, ze otwory przelotowe (13) wykonuje sie na
prasie hydrauliczne;j.
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