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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania aluminiowej stolarki otworowej z systemem
izolacji cechujacej sie zwiekszona odpornoscia na czynniki srodowiskowe.

W ramach niniejszego opisu pod pojeciem ,stolarka otworowa” rozumie sie elementy do zabez-
pieczania otworéw w murach budynkéw, takie jak okna lub drzwi. Stolarka ta zawiera rame oscieznicy
i rame skrzydta z pakietem szybowym. Niniejszy wynalazek dotyczy stolarki otworowej, w ktérej ramy
sa wykonane z profili aluminiowych.

Stolarka otworowa obecnie jest postrzegana nie tylko jako element funkcyjny, ale takze jako jeden
Z najistotniejszych czynnikdéw wystroju wnetrza, przy czym jednym z gtéwnych trendéw wzorniczych jest
zwiekszanie powierzchni przeszklonych. Trend ten jest szczegdlnie widoczny w przypadku budownic-
twa komercyjnego gdzie istotne jest zwrdcenie uwagi potencjalnego klienta. Biorac pod uwage materiat
wykonania najwiekszy potencjat w tej kwestii maja okna z profili aluminiowych. Profile z aluminium dzieki
duzej wytrzymatosci, stabilnosci i jednoczesnie niewielkiej masie umozliwiaja wykonanie okien o prak-
tycznie dowolnym gabarycie. Ze wzgledu na swoje dobre parametry mechaniczne okna te czesto sto-
sowane sa w miejscach narazonych na dziatanie sit zewnetrznych, np. w strefach klimatycznych o duzej
intensywnos$ci wystepowania niekorzystnych warunkéw pogodowych takich jak silne wiatry czy opady.
Zauwazy¢ przy tym nalezy, Ze barierowo$¢ okna wzgledem srodowiska zewnetrznego nie zalezy tylko
od wytrzymatosci mechanicznej profili.

W przypadku duzych ci$nien dziatajacych na okno najstabszym jego elementem wzgledem stru-
mienia wody jest uszczelka przyszybowa, ktérej dtugosé zwieksza sie proporcjonalnie do wielkosci
okna. Woda, ktéra dostaje sie do wnetrza profilu musi by¢ odprowadzana systemem odwodnieniowym,
a jego efektywnos¢ determinuje wodoszczelnos¢ okna. Ze wzgledu na charakterystyczny rozktad komor
w profilach aluminiowych otwory drenazowe zewnetrzne wykonuje sie w profilu ramy oscieznicy nad
goérna scianka, czyli w komorze utworzonej w wyniku ztozenia ramy oscieznicy oraz ramy skrzydta. Za-
uwazy¢ przy tym nalezy, Ze jest to komora, przez ktéra obserwuje sie najwieksze straty ciepta.
W zwiazku tym, zwiekszenie powierzchni otwordéw drenazowych wiazatoby sie ze spadkiem termoizo-
lacji okna. W konsekwencji, wydajnos¢ systemu odprowadzania wody w oknach aluminiowych jest re-
latywnie niska. W aspekcie barierowosci wzgledem srodowiska istotna wada stolarki otworowej alumi-
niowej jest rowniez to, ze aluminium bardzo dobrze przewodzi energie cieplna, co w efekcie prowadzi
do duzych strat ciepta przez profil.

W stanie techniki znany jest powszechnie typowy proces wytwarzania aluminiowej stolarki okien-
nej, ktéry zasadniczo polega na tym, ze rama o$cieznicy oraz rama skrzydta wykonywane sa z przycie-
tych odpowiednio profili, w ktérych umieszcza sie katowe ksztattowniki usztywniajace, po czym wszyst-
kie elementy taczy sie mechanicznie i doszczelnia miedzy innymi poprzez zatozenie odpowiednich
uszczelek.

W chinskim zgtoszeniu patentowym CN107033473 opisywane sg uszczelki, majace korzystny
wptyw na barierowos¢ okna wzgledem Srodowiska, zaréwno w aspekcie termicznym jak i na hydroizo-
lacje. Rozwiazania takie nie maja wptywu na szybkos¢ odptywu wody z profilu, a uszczelki sa elemen-
tami podatnymi na uszkodzenia zaréwno termiczne jak i mechaniczne. Sa to rozwigzania mato uniwer-
salne, tzn. dedykowane konkretne;j linii profili, ponadto wymagajace posiadania drogich urzadzen.

W celu poprawy wiasciwosci termoizolacyjnych producenci okien aluminiowych czesto stosuja
dodatkowe wktadki izolacyjne w Srodkowej komorze profilu. Wktadki takie wykonywane sa z takich ma-
teriatéw jak: polistyren, poliuretany, czy tez aerozel, co opisano miedzy innymi w chinskim zgtoszeniu
patentowym CN105713165. Rozwigzania te poprawiaja parametry termoizolacyjne, nie maja jednak
wptywu na barierowos¢ okna wzgledem naporu wody.

Ze stanu techniki przyktadowo z chinskiego zgtoszenia patentowego CN108300290 znane sa
réwniez rozwiazania w postaci powiok nanoszonych na zewnetrzne powierzchnie okien, co ma ko-
rzystny wptyw na wtasciwosci termiczne okna. Zauwazy¢ réwniez nalezy, ze skuteczno$¢ dziatania sys-
temow powtokowych, ktére sa bezposrednio narazone na czynniki zewnetrzne czesto jest ograniczona
czasowo ze wzgledu na uszkodzenia. Nie maja one réwniez wptywu na barierowos¢ okna wzgledem
opadow.

Z chinskiego zgtoszenia patentowego CN206071346 znane jest rozwigzanie opisujace system
odprowadzania wody z profilu, cechujace sie tym, Ze specjalnie zaprojektowanym profilu umieszczone
jest wiele kanatéw wlotowych i wylotowych w szczegdlnosci taczacych podszybie z otworami odptywo-
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wymi zewnetrznymi. Profil z takim systemem cechuje sie duza szybkoscia odprowadzania wody. Przed-
stawione rozwiazanie jest mato uniwersalne, tj. mozliwe do zastosowania wytacznie dla wskazanej kon-
strukcji profilu, nie ma réwniez wptywu na wiasciwosci termoizolacyjne.

Celowym bytoby opracowanie tatwego sposobu wytwarzania aluminiowe] stolarki otworowe;
z systemem izolacji, ktéra cechowataby sie dobrymi wtasciwosciami barierowymi wzgledem srodowiska
zewnetrznego, zaréwno w aspekcie termoizolacji jak i hydroizolacji, przy czym mozna bytoby ja wyko-
nywaé z typowych profili aluminiowych przy uzyciu dostepnych komercyjnie (typowych) urzadzen bez
koniecznosci ich modyfikaciji.

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania aluminiowej stolarki otworowej z systemem
izolacji, zawierajacej rame oscieznicy i rame skrzydta z pakietem szybowym, w ktérym kazda z ram
sktada sie z profilu gérnego, profilu dolnego oraz profili bocznych przy czym w kazdy z profili ma gtéwna
komore odwewnetrzna przylegajaca do wewnetrznej ptaszczyzny i gtdwna komore odzewnetrzna przy-
legajaca do zewnetrznej ptaszczyzny okna, ktéry to sposdb prowadzi sie w typowym procesie produk-
cyjnym, w ktérym do profili wprowadza sie wktadki i katowe ksztattowniki usztywniajace, po czym profile
taczy sie ze soba w rame i w ramie skrzydta montuje sie pakiet szybowy. Sposéb charakteryzuje sie
tym, Ze po etapie ciecia profili na wymiar w komorach odzewnetrznych profili ramy skrzydta umieszcza
sie M-ksztattne wktadki kompozytowe, przy czym wysokosé M-ksztaitnej wkiadki kompozytowej w punk-
tach przegiecia oraz szerokos¢ wyznaczona przez punkty podstawy sa takie same jak wymiary komory
w ktorej jest umieszczona, natomiast punkty przegiecia sg oddalone od siebie 0 2 do 5 mm mniej niz
wynosi szerokos¢ komory. M-ksztattne wktadki kompozytowe wykonuje sie w nastepujacy sposéb:
z kompozytu o twardosci Shorea D nie mniejszej niz 50, zawierajacego 80-94 czesci wagowych lepisz-
cza polimerowego oraz 3—10 czesci wagowych napetniaczy o strukturze sferycznej i 3—10 czesci wago-
wych napetniaczy o strukturze iglastej wytwarza sie ptyte o grubosci 1-3 mm, w tak przygotowane;j
ptycie przy uzyciu frezu typu V o kacie pochylenia czofa nie przekraczajacym 45° z predkos$cig wiekszg
niz 6000 obrotéw na minute wykonuje sie 5 bruzd, z tym ze bruzdy skrajne o gteboko$ci wiekszej niz
3/4 grubosci ptyty, natomiast trzy bruzdy wewnetrzne o gtebokosci od 1/3 do 1/2 grubosci ptyty, po czym
ptyte kompozytowa rozcina sie wzdtuz gtebszych bruzd, i zagina sie wzdiuz ptytszych bruzd tak aby
wiekszos¢ zagie¢ byta w kierunku frezu, formujac M-ksztattne wkitadki kompozytowe nastepnie przy
uzyciu frezu o $rednicy co najmniej 3 mm o predkosci nie przekraczajgcej 8000 obrotéw na minute
wykonuje sie perforacje profili aluminiowych tak, Ze komory odzewnetrzne perforuje sie od strony szy-
bowej i od strony murowej, przy czym ilos¢ i diugosé otworéw perforacyjnych dobrana jest tak, aby
stosunek sumy dtugosci otworéw perforacyjnych dla danej komory wzgledem dtugosci (L) krawedzi
bocznej profilu od strony murowej okna wynosit od 1,1 do 1,7, ponadto na wysokosci od 1/3 do 3/4
wysokosci zewnetrznej komory ramy oscieznicy frezuje sie otwory odwodnieniowe zewnetrzne. W wy-
branych otworach perforacyjnych umieszcza sie T-ksztattne wkiadki kompozytowe, w ilosci takiej, ze
stosunek powierzchni otworéw bez T-ksztattnej wktadki kompozytowej wzgledem otwordw z T-ksztatt-
nymi wktadkami kompozytowymi wynosi od 1:20 do 1:1 oraz od 5% do 20% powierzchni otworéw bez
T-ksztattnym wktadek kompozytowych znajduje sie na odszybowej powierzchni dolnego profilu ramy
oscieznicy, przy czym T-ksztaltne wktadki kompozytowe wykonuje sie przy uzyciu frezu trzpieniowego
o predkosci wiekszej niz 5000 obrotéw na minute z ptyty kompozytowej zawierajacej 80-94 czesci wa-
gowych lepiszcza polimerowego oraz 3—10 cze$ci wagowy napetniaczy o strukturze sferycznej i 3—10
czesci wagowy napetiaczy o strukturze iglastej o grubosci 2—5 mm cechujacej sie twardoscia Shore'a D
nie mniejsza niz 50 Sh. Nastepnie w zewnetrznej komorze ramy o$cieznicy umieszcza sie wieloscienna
wktadke kompozytowa, ktéra ma trzy Sciany proste przylegajace do Scianek komory i jedna $cianke
skosna taczaca kornce Scianek prostych, tak ze wielo$cienna wkiadka kompozytowa wypetnia prze-
strzerh komory i pozostawia prze$wit pomiedzy otworami odwodnieniowymi w $ciance odzewnetrznej
a otworami perforacyjnymi w powierzchni od strony szybowej, ponadto Scianka przylegajaca do we-
wnetrznej sciany komory ma wysokosé komory natomiast przylegajaca do $ciany komory bedacej jed-
noczesnie zewnetrzng sciang okna ma wysokos$¢ od 1/3 do 3/4 wysokosci komory i na réwni z nig
umieszczone sa podstawy zewnetrznych otworéw odwodnieniowych, ktéra wykonuje sie z ptyty kom-
pozytowe] zawierajacej 80-94 czesci wagowych lepiszcza polimerowego oraz 3—10 cze$ci wagowych
napetniaczy o strukturze sferycznej i 3—10 czesci wagowych napetniaczy o strukturze iglastej o grubosci
1-3 mm cechujacej sie twardoscig Shore'a D nie mniejsza niz 50 Sh, poprzez wykonanie bruzd o gte-
bokosci od 1/3 do 1/2 grubosci ptyty przy uzyciu frezu typu V o kacie pochylenia czota nie przekracza-
jacym 45° z predkos$cia wieksza niz 6000 obrotéw na minute, po czym ptyte kompozytowa rozcina sie
wzdtuz glebszych bruzd, i zagina sie wzdtuz ptytszych bruzd tak aby wiekszos$¢ zagie¢ byta w kierunku
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frezu, formujac wielo$cienne wkiadki kompozytowe, przy czym bezposrednio przed umieszczeniem wie-
losciennej wktadki kompozytowej w profilu, nanosi sie hydrofobowa powtoke $lizgowa zawierajaca
zwiazki siloksanowe. W kolejnym etapie w komorach odwewnetrznych umieszcza sie wktadke zawiera-
jaca widkna mineralne, ktéra wykonuje sie przy uzyciu reaktora rurowego zaopatrzonego w slimak, za-
pewniajacy progresywny ruch jednokierunkowy, ktérego predko$¢ obrotowa jest nie wieksza niz 45 ob-
rotdw na minute, przy czym objetos¢ wktadki dobiera sie tak, aby komory odwewnetrzne wypetnione
byty w 10-95% objetosci. Na katowych ksztattownikach usztywniajacych, przed ich umieszczeniem
w dolnym profilu ramy oscieznicy w odzewnetrznej komorze, przytwierdza sie elastyczny materiat
o strukturze porowatej w ksztatcie prostopadtoscianu o wymiarach réwnych wysokosci i szerokosci ko-
mory, w ktérej ma byé umieszczony oraz grubosci nie mniejszej niz 3 mm, ktérego twardo$¢ Shorea A
jest nie wieksza niz 20 Sh, po czym tak przygotowane katowe ksztattowniki usztywniajace umieszcza
sie w dolnym profilu ramy o$cieznicy w odzewnetrznej komorze ramy oscieznicy tak ab ich sita nacisku
na wielo$cienng wktadke kompozytowa byta nie mniejsza niz 3 N.

Korzystnie, wktadke w ksztatcie litery M, wykonuje sie przy uzyciu frezu typu V o kacie pochylenia
czota nie przekraczajacym 45° z predkosci wieksza niz 8000 obrotéw na minute, a gtebokosé ptytszych
bruzd wynosi 2 grubosci ptyty.

Korzystnie, perforacje wykonuje sie przy uzyciu frezu o $rednicy 3 mm przy predkosci nie prze-
kraczajacej 6500 obrotéw na minute.

Korzystnie, wktadke umieszczana w komorach przylegajacych do wewnetrznej sciany okna wy-
konuje sie w temperaturze otoczenia przy uzyciu reaktora rurowego zaopatrzonego w slimak, zapew-
niajacy progresywny ruch jednokierunkowy, ktérego predkosc¢ obrotowa jest nie wieksza niz 40 obrotéw
na minute.

Okna wytworzone sposobem wedtug wynalazku cechuje sie dobrymi wtasciwos$ciami uzytko-
wymi, w szczegdlnoéci dobra wytrzymatoscia mechaniczna oraz odpornoscia na warunki atmosfe-
ryczne, w tym efektywniejsza hydroizolacja, jak i zwiekszona izolacja termiczna, przez co moze by¢é
stosowane w obszarach narazonych na wystepowanie czynnikéw atmosferycznych o duzej intensyw-
nosci. Implementacja wktadek jest prosta i nie wymaga zastosowania dodatkowych elementéw mocu-
jacych takich jak kleje czy kotwy.

Sposéb wedtug wynalazku umozliwia wykonanie wytrzymatej mechanicznie aluminiowej stolarki
otworowej z systemem izolacji o dobrych wtasciwosciach barierowych wzgledem srodowiska. Stolarka
okienna wykonana sposobem wedtug wynalazku cechuje sie nieoczekiwanie wysoka wytrzymatoscia,
trwatoscia, dobrymi witasciwosciami barierowymi wzgledem $rodowiska zewnetrznego, zaréwno
w aspekcie termoizolacji jak i hydroizolacji, a takze zwiekszonym charakterem ekologicznym, a system
izolacji jest uniwersalny i moze by¢ implementowany w prosty sposéb w typowo stosowanych profilach
podczas procesu produkcyjnego.

Przedmiot wynalazku zostat przedstawiony w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym
Fig. 1 przedstawia widok ogdlny okna z przodu, Fig. 2 przedstawia rzut z géry przyktadowego profilu
oécieznicy, Fig. 3 przedstawia przekrdj przez przyktadowe ztozenie profili okna rozwiernego; Fig. 4
przedstawia naciecia w ptycie do wykonywania M-ksztaitnych wktadek kompozytowych; Fig. 5 przed-
stawia naciecia w ptycie do wykonywania wielosciennych wktadek kompozytowych; Fig. 6 przedstawia
katowy ksztattownik usztywniajacy.

Okno wedtug wynalazku ma oS$cieznice, ktéra sktada sie z profili: gérnego 13, dolnego 11 oraz
bocznych 12, 14. W os$cieznicy 10 jest zamontowana rama skrzydta 20 z pakietem szybowym 90.
W profilu dolnym 11 znajdujg sie zewnetrzne otwory odwodnieniowe 31, ktére umieszczone sg na wy-
sokoséci od 1/3 do 3/4 wysokoéci komory dolnej 61 ramy os$cieznicy. Jak przedstawiono na Fig. 3, kazdy
z profili ma jedna gtéwna (tj. o najwiekszej objetosci) komore odwewnetrzng 63, 64 przylegajaca do
wewnetrznej ptaszczyzny 102 okna i jedng gtéwna (tj. o najwiekszej objetosci) komore odzewnetrzng
61, 62 przylegajaca do zewnetrznej ptaszczyzny 101 okna. Komory odzewnetrzne 61, 62 sg perforo-
wane od strony szybowej (t]. tej blizszej pakietu szybowemu) i od strony murowej (1]. tej, ktéra jest blizsza
do muru gdy okno jest zamontowane w otworze okiennym lub drzwiowym) tak, ze stosunek sumy dtu-
gosci Ln otwordw perforacyjnych 51 i 52 po obydwu stronach (tj. suma Ln otworéw 51 i Ln otworéw 52)
wzgledem diugosci L krawedzi bocznej profilu (liczonej od strony muru) wynosi od 1,1 do 1,7. Fig. 2
przedstawia przyktadowe rozmieszczenie otwordw perforacyjnych. Najmniejszy wymiar w otwordéw po-
winien by¢ nie mniejszy od 3 mm. W wybranych otworach perforacyjnych 51, 52, 53, 54 umieszcza sie
T-ksztattng kompozytowa wktadke 82, jak przedstawiono na Fig. 3, tak aby stosunek powierzchni otwo-
réw perforacyjnych bez wktadki 82 wzgledem otwordw z wktadkami 82 byt od 1:20 do 1:1, przy tym od
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5% do 20%, powierzchni otworéw bez wktadek 82 znajduje sie na powierzchni od strony szybowej dol-
nego profilu ramy os$cieznicy. W odzewnetrznej komorze 61 ramy oscieznicy 10 umieszczona jest wie-
loscienna wktadka kompozytowa 71. Wktadka 71 ma trzy Sciany proste 711 ktére przylegaja do Scianek
komory 61 i jedna Scianke skosna 712 ktéra taczy korce $cianek prostych 711, tak ze wktadka 71 wy-
petnia przestrzeh komory i pozostawia przeswit pomiedzy otworami odwodnieniowymi 31 a otworami
perforacyjnymi 52 w powierzchni od strony szybowej. Scianka 711 przylegajaca do wewnetrznej komory
profilu ma wysokos¢ komory, natomiast przylegajaca do $ciany komory bedacej jednoczesnie ze-
wnetrzna $ciang okna ma wysoko$¢ od 1/3 do 3/4 wysokosci komory, na tej wysokosci umieszczone sa
réwniez podstawy zewnetrznych otworéw odwodnieniowych. Wktadka 71 ma ponadto co najmniej jedno
wewnetrzne zebro wzmacniajace 713.

W komorze odzewnetrznej 62 ramy skrzydta 20 umieszczona jest M-ksztattna wktadka kompozy-
towa 72, przy czym wysoko$¢ wkitadki w punktach przegiecia 723, 724 oraz szeroko$¢ wyznaczona
przez punkty podstawy 721, 722 sg takie same jak wymiar wewnetrzny komory 62.

Wktadki kompozytowe 71, 72, 82 zawieraja 80-94 czesci wagowych lepiszcza polimerowego
(przyktadowo, polimeru termoplastycznego takiego jak HDPE (polietylen wysokiej gestosci) lub PA (po-
liamid)) oraz 3—10 cze$ci wagowych napetniaczy o strukturze sferycznej (przyktadowo, moze to by¢
krzemionka, perlit czy mikrobalony) i 3—10 cze$ci wagowych napetniaczy o strukturze iglastej (przykfa-
dowo moga to by¢ widkna mineralne, wtékna szklane, wolastonit), przy czym cechuja sie twardoscia
Shore’a D nie mniejszg niz 50.

W dolnym profilu 11 ramy os$cieznicy w odzewnetrznej komorze 61 umieszczone sg ponadto ka-
towe ksztattowniki usztywniajace 91 (przedstawione na Fig. 6) — po jednym z kazdej strony profilu 11,
ich jedno ramie umieszczone jest w dolnym profilu 11, a drugie w profilu pionowym 12, 14. Przed
umieszczeniem tych ksztattownikéw 91 w komorze 61, przytwierdza sie do nich elastyczny materiat
o strukturze porowatej w ksztafcie prostopadto$cianu 92 o wymiarach réwnych wysokosci i szerokosci
komory 61, w ktérej ma by¢ umieszczony oraz grubosci nie mniejszej niz 3 mm, ktérego twardos¢
Shore'a A jest nie wieksza niz 20 Sh. Tak przygotowane katowe ksztattowniki usztywniajace 91 umiesz-
cza sie w dolnym profilu ramy oscieznicy 11 w odzewnetrznej komorze ramy o$cieznicy 61 tak aby ich
sita nacisku na wielo$cienng wktadke kompozytowa (71) byta nie mniejsza niz 3 N.

Komory odwewnetrzne 63, 64 wypetnione sg w 10-95% objetosci wktadka 73, 74 zawierajaca
widkna mineralne, korzystnie 30-95 czesci wagowych wetny mineralnej, przy czym pozostatg cze$é
wagowa wktadki moze stanowi¢ zywica poliestrowa lub epoksydowa.

Zastosowanie T-ksztattnej wktadki kompozytowej 82 zwigksza wytrzymato$¢ mechaniczna profili
na dziatanie sit zewnetrznych np. wiatru. Uktad, w ktérym stosunek powierzchni otworéw bez wktadki
wzgledem otwordw z wktadka wynosi od 1:20 do 1:1, przy czym od 5% do 20% z nich umieszczone jest
na gornej powierzchni dolnego profilu ramy o$cieznicy, umozliwia skuteczny transport wody wewnatrz
ztozenia profili.

Zastosowane wieloscienne wktadki kompozytowe 71 i M-ksztattne wktadki kompozytowe 72
umozliwiaja ukierunkowanie strumienia wody, ktéra moze przedostawac sie przez uszczelke przyszy-
bowa, i zwiekszenie szybkosci drenazu, nawet pomimo zmniejszenia efektywnego przekroju komory
profilu, w wyniku tego, Zze czes¢ miejsca zajmuje wktadka. Ponadto, wieloscienna wkiadka 71 tworzy
kanat doprowadzajacy wode do otworéw odwodnieniowych.

Materiat przeznaczony na wktadki kompozytowe 71, 72 i 82 cechuje sie niewielkg rozszerzalno-
$cia temperaturowa oraz bardzo dobra odpornoscia na czynniki srodowiskowe, w tym na temperature
i wode w zakresie w jakim narazona jest stolarka otworowa, a wykonane z niego wktadki 71, 72 i 82 nie
wypaczaja sie w typowych warunkach uzytkowania.

Zastosowanie wkfadek 73, 74 z udziatem wtdkien mineralnych o duzej pojemnosci ciepine;
wptywa na zwiekszenie komfortu cieplnego uzytkownika poprzez zmniejszenie szybkosci zmian tempe-
ratury uktadu.

Zastosowanie otwordéw perforacyjnych 51-54 umozliwia stworzenie wewnatrzprofilowego system
transportu wody, co wptywa na zwiekszenie wodoodpornosci stolarki otworowej, ponadto korzystnie
wptywa na barierowo$¢ wzgledem wiatru i znaczaco poprawia wtasciwosci termoizolacyjne profilu.

Sposéb wytwarzania stolarki okiennej prowadzi sie w typowym procesie produkcyjnym, w ktérym
do odpowiednio perforowanych profili wprowadza sie wktadki, po czym profile taczy sie ze soba w rame
i w ramie skrzydta montuje sie pakiet szybowy.

M-ksztattne wktadki kompozytowe 72 wykonuje sie w nastepujacy sposob. Z kompozytu o twar-
dos$ci Shorea D nie mniejszej niz 50, zawierajacego 80-94 czesci wagowych lepiszcza polimerowego



6 PL 241 779 B1

oraz 3—10 czesci wagowych napetniaczy o strukturze sferycznej i 3—10 czesci wagowych napetniaczy
o strukturze iglastej wytwarza sie ptyte o grubosci 1-3 mm. W tak przygotowanej ptycie przy uzyciu
frezu typu V o kacie pochylenia czota nie przekraczajacym 45° z predkoscig wiekszg niz 6000 obrotow
na minute (a korzystnie wiekszg niz 8000 obrotéw na minute) wykonuje sie 5 bruzd, z tym ze bruzdy
skrajne o gteboko$ci wiekszej niz 3/4 grubosci ptyty, natomiast trzy bruzdy wewnetrzne o gtebokosci od
1/3 do 1/2 grubosci ptyty, jak przedstawiono na Fig. 4. Nastepnie ptyte kompozytowa rozcina sie wzdtuz
gtebszych bruzd, i zagina sie wzdtuz ptytszych bruzd, tak aby wiekszosé zagieé byta w kierunku frezu,
formujac M-ksztattne wktadki kompozytowe 72.

Perforacje profili aluminiowych wykonuje sie przy uzyciu frezu o $rednicy co najmniej 3 mm
o predkosci nie przekraczajacej 8000 obrotdw na minute (a korzystnie nie przekraczajacej 6500 obrotéw
na minute).

T-ksztattne wktadki kompozytowe 82 wykonuje sie przy uzyciu frezu trzpieniowego o predkosci
wiekszej niz 5000 obrotéw na minute z ptyty kompozytowej zawierajacej 80-94 czesci wagowych le-
piszcza polimerowego oraz 3—10 cze$ci wagowy napetniaczy o strukturze sferyczneji 3—10 czeéci wa-
gowy napetniaczy o strukturze iglastej o grubo$ci 2-5 mm cechujacej sie twardoscig Shore'a D nie
mniejsza niz 50 Sh.

Wieloscienna wktadke kompozytowa 71 wykonuje sie z ptyty kompozytowej zawierajacej 80-94
czesci wagowych lepiszcza polimerowego oraz 3—-10 czesci wagowych napetniaczy o strukturze sfe-
rycznej i 3—10 czesci wagowych napetniaczy o strukturze iglastej o grubosci 1-3 mm cechujacej sie
twardoscig Shore'a D nie mniejszg niz 50 Sh, poprzez wykonanie bruzd o gtebokos$ci od 1/3 do 1/2
grubosci ptyty przy uzyciu frezu typu V o kacie pochylenia czota nie przekraczajacym 45° z predkoscig
wieksza niz 6000 obrotéw na minute, jak przedstawiono na Fig. 5. Nastepnie ptyte kompozytowa rozcina
sie wzdtuz gtebszych bruzd, i zagina sie wzdtuz ptytszych bruzd tak aby wiekszos¢ zagieé byta w kie-
runku frezu, formujac wieloscienne wktadki kompozytowe 71. Ponadto, na nizsza $ciane wielosciennej
wktadki kompozytowej 71, bezposrednio przed umieszczeniem wielo$ciennej wktadki kompozytowej 71
w profilu, nanosi sie hydrofobowa powtoke Slizgowa zawierajaca zwiazki siloksanowe — powtoka $li-
zgowa moze zawierac¢ oleje np. dimetylosiloksan (korzystnie powyzej 90 czeéci wagowych) oraz moze
zawiera¢ zagestniki (korzystnie krzemionke koloidalna) i substancje pomocnicze.

Wktadki 73, 74 zawierajace wtdkna mineralne wykonuje sie przy uzyciu reaktora rurowego zao-
patrzonego w $limak, zapewniajacy progresywny ruch jednokierunkowy, ktérego predkos¢ obrotowa
jest nie wieksza niz 45 obrotéw na minute (a korzystnie nie wieksza niz 40 obrotéw na minute). Materiat
na wktadki 73, 74 zawiera korzystnie 30-95 czeéci wagowych wetny mineralnej, przy czym pozostata
czes¢ wagowa wktadki moze stanowi¢ Zywica poliestrowa lub epoksydowa. Materiat ten moze by¢ wtta-
czany bezposrednio do komory profilu lub formowany na zewnatrz i umieszczany pézniej w komorze
profilu.

Przyktady wykonania
Przyktad 1

Okno aluminiowe sktadajgce sie ramy oscieznicy i ramy skrzydta z pakietem szybowym, w ktérym
kazda z ram sktfada sie z profilu gérnego 13, 23, profilu dolnego 11, 21 oraz profili bocznych 12, 14, 22,
24 przygotowywano w typowy sposéb, z tym Ze po etapie ciecia profili na wymiar w komorach od-
zewnetrznych 62 profili ramy skrzydta 20 umieszczono M-ksztattne wktadki kompozytowe 72. Wysoko$¢
M-ksztattnej wktadki kompozytowej 72 w punktach przegiecia 723, 724 oraz szerokos¢ wyznaczona
przez punkty podstawy 721, 722 sa takie same jak wymiary komory w ktérej je umieszczono i wynosity
odpowiednio 36 mm i 13 mm. Natomiast punkty przegiecia 723, 724 sg oddalone od siebie 0 2 mm
mniej niz wynosi szerokos¢ komory. M-ksztattne wktadki kompozytowe 72 przygotowano w nastepujacy
Sposob:

— z kompozytu o twardosci 55 Shore’a D, ktéry zawiera 80 czesci wagowych lepiszcza polime-
rowego tj. polietylenu wysokiej gestosci (HDPE Hostalen ACP 5231D oraz 10 cze$ci wago-
wych napetniacza o strukturze sferycznej tj. mikrosfery K20 firmy 3M i 10 czesci wagowych
napetniacza o strukturze iglastej tj. widkna szklanego Ecta polska sp. z 0.0. metoda prasowa-
nia wytworzono ptyte o grubosci 3 mm,

— wtak przygotowanej ptycie przy uzyciu frezu typu V o kacie pochylenia czota 45° z predkoscia
7000 obrotéw na minute wykonano 5 bruzd, z tym ze bruzdy skrajne o gtebokosci 4/5 grubosci
ptyty, natomiast trzy bruzdy wewnetrzne o gtebokosci 1/2 grubosci ptyty, po czym ptyte kom-
pozytowa rozcieto wzdtuz gtebszych bruzd, i zagieto sie wzdtuz ptytszych bruzd tak aby wiek-
szos¢ zagieé byta w kierunku frezu, formujac M-ksztattne wktadki kompozytowe 72.
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Nastepnie przy uzyciu frezu o srednicy 3 mm o predkosci 8000 obrotéw na minute wykonano
perforacje profili aluminiowych tak, ze komory odzewnetrzne 61, 62 perforowano od strony szybowe;j
i od strony murowej, przy czym ilo$¢ i dtugo$¢ otwordw perforacyjnych 51, 52; 53, 54 dobrano tak, aby
stosunek sumy dtugosci Ln otworéw perforacyjnych 51, 52; 53, 54 dla danej komory 61, 62 wzgledem
diugos$ci L krawedzi bocznej profilu od strony murowej okna wynosit 1,7, ponadto na wysokosci 1/3
wysokosci zewnetrznej komory 61 ramy oscieznicy 10 wykonano otwory odwodnieniowe zewnetrzne
31. Po czym w wybranych otworach perforacyjnych 51, 52, 563, 54 umieszczono T-ksztaitne wktadki
kompozytowe 82, w ilosci takiej, ze stosunek powierzchni otworéw 51, 52, 53, 54 bez T-ksztaitne;
wktadki kompozytowej 82 wzgledem otwordw 51, 52, 53, 54 z T-ksztattnymi wktadkami kompozytowymi
82 wynosi 1:20 oraz 20% powierzchni otworéw 52 bez T-ksztattnym wktadek kompozytowych 82 jest
na odszybowej powierzchni dolnego profilu 11 ramy oscieznicy 10. T-ksztaltne wktadki kompozytowe
82 wykonano przy uzyciu frezu trzpieniowego o predkosci 6000 obrotéw na minute z ptyty kompozytowe;j
o grubosci 5 mm cechujacej sie twardoscig 51 Shore'a D, zawierajacej 94 czesci wagowych lepiszcza
polimerowego tj. HDPE Hostalen ACP 5231D oraz 3 cze$éci wagowe napetniaczy o strukturze sferyczne;
tj. perlit EP 100 firmy Perlit Polska i 3 czesci wagowe napetniaczy o strukturze iglastej tj. KV02M pro-
dukcji Kamenny Vek.

Nastepnie w zewnetrznej komorze 61 ramy oscieznicy 10 umieszczono wielo$cienng wktadke
kompozytowa 71, ktérg wykonano z ptyty kompozytowej o grubosci 1 mm i twardo$ci 55 Shore’a D,
zawierajacej 80 czesci wagowych lepiszcza polimerowego tj. polietylenu wysokiej gestosci (HDPE) Ho-
stalen ACP 5231D oraz 10 czesci wagowych napetniacza o strukturze sferyczne;j tj. mikrosfery K20 firmy
3M i 10 czesci wagowy napetniacza o strukturze iglastej tj. wtdkna szklanego Ecta polska sp. z o.0.
Wkiadke kompozytowa 71 wytworzono poprzez wykonanie w ptycie kompozytowej bruzd o gtebokosci
1/3 grubosci ptyty przy uzyciu frezu typu V o kacie pochylenia czota 30° z predkoscig 9000 obrotéw na
minute. Nastepnie ptyte kompozytowa rozcieto wzdtuz gtebszych bruzd, i zagieto wzdtuz ptytszych
bruzd tak aby wiekszos¢ zagie¢ byta w kierunku frezu, formujac wieloscienne wktadki kompozytowe 71,
tak ze nizsza $cianka wktadki kompozytowej 71, tj. przylegajaca do $ciany komory 61 bedacej jedno-
czesdnie zewnetrzna Sciana okna ma wysoko$¢ 1/3 wysokosci komory 61. Ponadto na nizszg $ciane
wielo$ciennej wktadki kompozytowe] 71, bezposrednio przed umieszczeniem wielosciennej wktadki
kompozytowej 71 w profilu, naniesiono hydrofobowa powtoke $lizgowa zawierajaca zwiazki siloksanowe
Molykote 111 produkcji DOW Corning. W kolejnym etapie w komorach odwewnetrznych 63, 64 umiesz-
czono wktadke 73, 74 zawierajaca wtokna mineralne, ktéra wykonano przy uzyciu reaktora rurowego
zaopatrzonego w $limak o predkos$ci obrotowej 45 obrotéw na minute, przy czym objetos¢ wkiadki 73,
74 dobrano tak, aby komory odwewnetrzne 63, 64 wypetnione byty w 10% objetosci. W kolejnym etapie
na katowych ksztattownikach usztywniajacych, ktére maja byé umieszczone w dolnym profilu ramy
oécieznicy 11 w odzewnetrznej komorze 61 przytwierdzono elastyczny materiat o strukturze porowatej
w ksztalcie prostopadto$cianu o wymiarach rownych wysokosci i szerokosci komory, w ktérej ma byé
umieszczony oraz grubosci 3 mm, ktérego twardo$¢ wynosi 20 Shorea A. Tak przygotowane katowe
ksztattowniki usztywniajace umieszczono w dolnym profilu ramy oscieznicy 11 w odzewnetrznej komo-
rze ramy oécieznicy 61 tak aby ich sita nacisku na wktadke wynosita 3 N. Dalej proces wytwarzania
stolarki okiennej prowadzi sie w typowy sposéb.

Profile perforowane z wktadka z tworzywa oraz profile bez perforacji cechuja sie bardzo duza
wytrzymatoscia tzn. sita potrzebna do odksztatcenia profilu przekracza 8 kN. Wspdtczynnik przenikania
ciepta przez rame Uf wynosi 1,2. Wspdtczynnik przenikania ciepta przez okno Uw wynosi 0,8. Szybkosé
odprowadzania wody wynosi 5,8 I/min. Wkfadki nie wymagaja klejenia podczas ich implementacji, nie
wypadaja z profili i nie ulegaja uszkodzeniu pod wptywem zmian temperatury. Nie obserwuje sie réwniez
probleméw z formowaniem i umieszczaniem wktadki.

Przyktad 2

Okno aluminiowe sktadajgce sie ramy oscieznicy i ramy skrzydta z pakietem szybowym, w ktérym
kazda z ram skfada sie z profilu gérnego 13, 23, profilu dolnego 11, 21 oraz profili bocznych 12, 14, 22,
24 przygotowywano w typowy sposoéb, z tym Ze po etapie ciecia profili na wymiar w komorach od-
zewnetrznych 62 profili ramy skrzydta 20 umieszczono M-ksztattne wktadki kompozytowe 72. Wysokos¢
M-ksztattnej wktadki kompozytowej 72 w punktach przegiecia 723, 724 oraz szerokos¢ wyznaczona
przez punkty podstawy 721, 722 sa takie same jak wymiary komory w ktérej je umieszczono i wynosity
odpowiednio 36 mm i 13 mm. Natomiast punkty przegiecia 723, 724 sg oddalone od siebie 0 5 mm
mniej niz wynosi szerokos¢ komory. M-ksztattne wktadki kompozytowe 72 przygotowano w nastepujacy
Sposob:
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— z kompozytu o twardosci 51 Shore'a D, ktoéry zawiera 94 czesci wagowych lepiszcza polime-
rowego tj. HDPE Hostalen ACP 5231D oraz 3 czesci wagowe napetniaczy o strukturze sfe-
rycznej tj. perlit EP 100 firmy Perlit Polska i 3 cze$ci wagowe napetniaczy o strukturze iglaste;
tj. KV02M produkcji Kamenny Vek wytworzono ptyte o grubosci 1,5 mm,

— wtak przygotowanej ptycie przy uzyciu frezu typu V o kacie pochylenia czota 30° z predkos$cia
9000 obrotéw na minute wykonano 5 bruzd, z tym ze bruzdy skrajne o gtebokosci 4/5 grubosci
ptyty, natomiast trzy bruzdy wewnetrzne o gtebokos$ci 1/3 grubosci ptyty, po czym ptyte kom-
pozytowa rozcieto wzdtuz gtebszych bruzd, i zagieto sie wzdtuz ptytszych bruzd tak aby wiek-
szos¢ zagieé byta w kierunku frezu, formujac M-ksztattne wktadki kompozytowe 72.

Nastepnie przy uzyciu frezu o srednicy 4 mm o predkosci 6500 obrotéw na minute wykonano
perforacje profili aluminiowych tak, ze komory odzewnetrzne 61, 62 perforowano od strony szybowej
i od strony murowej, przy czym ilo$¢ i dtugo$¢ otwordw perforacyjnych 51, 52; 53, 54 dobrano tak, aby
stosunek sumy dtugosci Ln otwordw perforacyjnych 51, 52; 53, 54 dla danej komory 61, 62 wzgledem
dtugosci L krawedzi bocznej profilu od strony murowej okna wynosit 1,1, ponadto na wysokosci 3/4
wysokosci zewnetrznej komory 61 ramy oscieznicy 10 wykonano otwory odwodnieniowe zewnetrzne
31. Po czym w wybranych otworach perforacyjnych 51, 52, 53, 54 umieszczono T-ksztaltne wktadki
kompozytowe 82, w ilosci takiej, ze stosunek powierzchni otworéw 51, 52, 53, 54 bez T-ksztattnej
wktadki kompozytowej 82 wzgledem otwordw 51, 52, 53, 54 z T-ksztattnymi wktadkami kompozytowymi
82 wynosi 1:1 oraz 5% powierzchni otworéw 52 bez T-ksztattnym wktadek kompozytowych 82 jest na
odszybowej powierzchni dolnego profilu 11 ramy oscieznicy 10. T-ksztattne wktadki kompozytowe 82
wykonano przy uzyciu frezu trzpieniowego o predkosci 6500 obrotéw na minute z ptyty kompozytowej
o grubosci 2 mm cechujacej sie twardoscig 55 Shore'a D, zawierajacej 80 czesdci wagowych lepiszcza
polimerowego tj. polietylenu wysokiej gestosci (HDPE) Hostalen ACP 5231D oraz 10 cze$ci wagowych
napetniacza o strukturze sferycznej tj. mikrosfery K20 firmy 3M i 10 cze$ci wagowy napetniacza o struk-
turze iglastej tj. widkna szklanego Ecta polska sp. z o0.0.

Nastepnie w zewnetrznej komorze 61 ramy oscieznicy 10 umieszczono wieloscienng wktadke
kompozytowa 71, ktérg wykonano z ptyty kompozytowej o grubosci 3 mm i twardo$ci 51 Shore’a D,
zawierajacej 94 czesci wagowych lepiszcza polimerowego tj. HDPE Hostalen ACP 5231D oraz 3 czesci
wagowe napetniaczy o strukturze sferycznej tj. perlit EP 100 firmy Perlit Polska i 3 czesci wagowe na-
petniaczy o strukturze iglastej tj. KV02M produkcji Kamenny Vek.

Wkiadke kompozytowa 71 wytworzono poprzez wykonanie w ptycie kompozytowej bruzd o gte-
bokosci 1/2 grubosci ptyty przy uzyciu frezu typu V o kacie pochylenia czota 45° z predkoscig 7700
obrotéw na minute. Nastepnie ptyte kompozytowa rozcieto wzdtuz gtebszych bruzd, i zagieto wzdtuz
ptytszych bruzd tak aby wiekszo$¢ zagie¢ byta w kierunku frezu, formujac wielo$cienne wktadki kompo-
zytowe 71, tak ze nizsza $cianka wktadki kompozytowej 71, tj. przylegajaca do $ciany komory 61 beda-
cej jednoczesnie zewnetrzng $ciang okna ma wysokos¢ 3/4 wysoko$ci komory 61. Ponadto na nizsza
Sciane wielosciennej wktadki kompozytowej 71, bezposrednio przed umieszczeniem wielosciennej
wktadki kompozytowej 71 w profilu, naniesiono hydrofobowa powtoke $lizgowa zawierajaca zwiazki si-
loksanowe. W kolejnym etapie w komorach odwewnetrznych 63, 64 umieszczono wktadke 73, 74 za-
wierajaca widkna mineralne, ktéra wykonano przy uzyciu reaktora rurowego zaopatrzonego w slimak
o predkosci obrotowej 35 obrotéw na minute, przy czym objetos¢ wktadki 73, 74 dobrano tak, aby ko-
mory odwewnetrzne 63, 64 wypetnione byty w 95% objetosci. W kolejnym etapie na katowych ksztat-
townikach usztywniajacych, ktére maja by¢ umieszczone w dolnym profilu ramy oscieznicy 11 w od-
zewnetrznej komorze 61 przytwierdzono elastyczny materiat o strukturze porowatej w ksztatcie prosto-
padto$cianu o wymiarach rownych wysokosci i szerokosci komory, w ktoérej ma by¢ umieszczony oraz
grubosci 6 mm, ktérego twardo$é wynosi 15 Shorea A. Tak przygotowane katowe ksztattowniki usztyw-
niajace umieszczono w dolnym profilu ramy o$cieznicy 11 w odzewnetrznej komorze ramy oscieznicy
61 tak aby ich sita nacisku na wktadke wynosita 5 N. Dalej proces wytwarzania stolarki okiennej prowa-
dzi sie w typowy sposdb.

Profile perforowane z wkfadka z tworzywa oraz profile bez perforacji cechuja sie bardzo duza
wytrzymatoscia tzn. sita potrzebna do odksztatcenia profilu przekracza 8 kN. Wspétczynnik przenikania
ciepta przez rame Uf wynosi 1,3. Wspdtczynnik przenikania ciepta przez okno Uw wynosi 0,8. Szybkosé
odprowadzania wody wynosi 5,6 I/min. Wkfadki nie wymagaja klejenia podczas ich implementacji, nie
wypadaja z profili i nie ulegaja uszkodzeniu pod wptywem zmian temperatury. Nie obserwuje sie réwniez
probleméw z formowaniem i umieszczaniem wktadki.
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Przyktad 3 — poréwnawczy

Sposéb wykonania jak w przyktadzie 1, z tym Ze wkiadke M-ksztattna 72 i wieloscienna wktadke
kompozytowa 71 przygotowano przy uzyciu frezu typu V o kacie pochylenia czota 60° z predkoscig 5000
obrotéw na minute wykonano bruzdy, przy czym wszystkie miaty gtebokos$é 1/4 grubosci ptyty, ponadto
obie wktadki formowano tak, ze wiekszos$¢ zagiec byta w kierunku przeciwnym do frezow.

Problematyczne jest uformowanie i umieszczenie wktadek wewnatrz komar profili. Woda dostaje
sie pod wieloscienng wktadke kompozytowa 71 i zalega w profilu. Okno nie uzyskuje parametrow ter-
moizolacyjnych. Wspétczynnik przenikania ciepta przez rame Uf 20% mniejszy wzgledem przyktadu
wedtug wynalazku. Wktadki wypaczaja sie podczas typowego uzytkowania.

Przyktad 4 — poréwnawczy

Sposdéb wykonania jak w przyktadzie 2, z tym Ze wkiadke M-ksztattna 72 i wieloscienng wktadke
kompozytowa 71 przygotowano przy uzyciu frezu typu V przy czym wszystkie bruzdy miaty gtebokos¢
3/4 grubosci ptyty, ponadto na nizsza sciane wielosciennej wktadki kompozytowej 71 nie naniesiono
powtoki §lizgowej, a wktadki zawierajagce wtdkna mineralne 73 i 74 wykonywano z predko$cig 120 ob-
rotéw na minute oraz na katowych ksztattownikach usztywniajacych, przytwierdzono elastyczny materiat
o strukturze porowatej o grubo$ci 2 mm i twardosci 30 Sh A.

Problematyczne jest uformowanie i umieszczenie wktadek wewnatrz komér profili. Wktadki ule-
gaja deformacji i nie kompensuja niedoskonatosci wymiarowych profili. Woda zalega w dolnym profilu
ramy oscieznicy. Okno nie uzyskuje parametréw termoizolacyjnych. Wzgledem przyktadu wedtug wy-
nalazku wspétczynnik przenikania ciepta przez rame Uf 18% mniejszy, a szybko$¢ odprowadzania wody
0 14 % mniejsza.

Przyktad 5 — poréwnawczy

Sposéb wykonania jak w przyktadzie 1, z tym Ze perforacje wykonywano przy uzyciu frezu
o predkosci obrotowej 12000 obrotéw na minute przed umieszczeniem M-ksztattnej wktadki, ponadto
T-ksztattne wktadki kompozytowe 82 wykonano przy uzyciu frezu trzpieniowego o predkosci 4500 ob-
rotbw na minute, ponadto katowe ksztattowniki usztywniajace umieszczono w dolnym profilu ramy
oscieznicy 11 w odzewnetrznej komorze ramy o$cieznicy 61 tak aby ich sita nacisku na wktadke byta 1N.

Problematyczna jest implementacja wktadek T-ksztaltnych w miejsca frezéw. Wktadki tatwo wy-
padaja w szczegolnosci w transporcie. Woda zalega w dolnym profilu ramy os$cieznicy. Okno nie uzy-
skuje parametréw termoizolacyjnych i mechanicznych. Wzgledem przyktadu wedtug wynalazku wspot-
czynnik przenikania ciepta przez rame Uf 12% mniejszy, a wytrzymatos$¢ profili jest 0 23% mniejsza.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposdb wytwarzania aluminiowej stolarki otworowej z systemem izolacji, zawierajacej rame
oscieznicy i rame skrzydta z pakietem szybowym, w ktérym kazda z ram skfada sie z profilu
goérnego, profilu dolnego oraz profili bocznych przy czym w kazdy z profili ma gtéwna komore
odwewnetrzna przylegajaca do wewnetrznej ptaszczyzny i gtéwna komore odzewnetrzna
przylegajaca do zewnetrznej ptaszczyzny okna, ktéry to sposob prowadzi sie w typowym pro-
cesie produkcyjnym, w ktérym do profili wprowadza sie wktadki i katowe ksztattowniki usztyw-
niajace, po czym profile taczy sie ze soba w rame i w ramie skrzydta montuje sie pakiet szy-
bowy, ktory to sposéb jest znamienny tym, ze:

— po etapie ciecia profili na wymiar w komorach odzewnetrznych (62) profili ramy skrzydta (20)
umieszcza sie M-ksztaltne wkitadki kompozytowe (72), przy czym wysokosé M-ksztattnej
wktadki kompozytowej (72) w punktach przegiecia (723, 724) oraz szeroko$¢ wyznaczona
przez punkty podstawy (721, 722) sa takie same jak wymiary komory w ktorej jest umiesz-
czona, natomiast punkty przegiecia (723, 724) sg oddalone od siebie 0 2 do 5 mm mniej niz
wynosi szerokos¢ komory, ktére to M-ksztatne wkiadki kompozytowe (72) wykonuje sie
w nastepujacy sposéb:

— z kompozytu o twardosci Shorea D nie mniejszej niz 50, zawierajacego 80-94 czesci
wagowych lepiszcza polimerowego oraz 3—10 czesci wagowych napetniaczy o strukturze
sferycznej i 3—10 czesci wagowych napetniaczy o strukturze iglastej wytwarza sie ptyte
o grubosci 1-3 mm,

— wtak przygotowanej ptycie przy uzyciu frezu typu V o kacie pochylenia czota nie przekra-
czajacym 45° z predkos$cig wieksza niz 6000 obrotéw na minute wykonuje sie 5 bruzd,
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ztym ze bruzdy skrajne o gtebokosci wiekszej niz 3/4 grubos$ci ptyty, natomiast trzy bruzdy
wewnetrzne o gtebokosci od 1/3 do 1/2 grubosci piyty, po czym ptyte kompozytowa roz-
cina sie wzdtuz gtebszych bruzd, i zagina sie wzdtuz ptytszych bruzd tak aby wiekszo$¢
zagie¢ byta w kierunku frezu, formujac M-ksztattne wktadki kompozytowe (72)
nastepnie przy uzyciu frezu o $rednicy co najmniej 3 mm o predkosci nie przekraczajace;
8000 obrotéw na minute wykonuje sie perforacje profili aluminiowych tak, ze komory od-
zewnetrzne (61, 62) perforuje sie od strony szybowej i od strony murowej, przy czym iloé¢
i dtugos¢ otworow perforacyjnych (51, 52; 53, 54) dobrana jest tak, aby stosunek sumy diu-
gosci (Ln) otwordw perforacyjnych (51, 52; 53, 54) dla danej komory (61, 62) wzgledem dtu-
gosci (L) krawedzi bocznej profilu od strony murowej okna wynosit od 1,1 do 1,7, ponadto na
wysoko$ci od 1/3 do 3/4 wysoko$ci zewnetrznej komory (61) ramy oécieznicy (10) frezuje sie
otwory odwodnieniowe zewnetrzne (31),
po czym w wybranych otworach perforacyjnych (51, 52, 53, 54) umieszcza sie T-ksztattne
wktadki kompozytowe (82), w ilosci takiej, ze stosunek powierzchni otwordw (51, 52, 53, 54)
bez T-ksztattnej wktadki kompozytowej (82) wzgledem otwordw (51, 52, 53, 54) z T-ksztatt-
nymi wktadkami kompozytowymi (82) wynosi od 1:20 do 1:1 oraz od 5% do 20% powierzchni
otworow (52) bez T-ksztattnym wktadek kompozytowych (82) znajduje sie na odszybowe;
powierzchni dolnego profilu (11) ramy o$cieznicy (10), przy czym T-ksztattne wktadki kom-
pozytowe (82) wykonuje sie przy uzyciu frezu trzpieniowego o predkosci wiekszej niz 5000
obrotéw na minute z ptyty kompozytowej zawierajgcej 80—94 czesci wagowych lepiszcza po-
limerowego oraz 3—10 czesci wagowy napetniaczy o strukturze sferycznej i 3—10 czesci wa-
gowy napetniaczy o strukturze iglastej o grubo$ci 2—5 mm cechujacej sie twardoscig Shore'a
D nie mniejsza niz 50 Sh,
nastepnie w zewnetrznej komorze (61) ramy o$cieznicy (10) umieszcza sie wielo$cienng
wktadke kompozytowa (71), ktéra ma trzy Sciany proste (711) przylegajace do $cianek ko-
mory (61) i jedna $cianke sko$na (712) taczaca konce $cianek prostych (711), tak ze wielo-
scienna wktadka kompozytowa (71) wypetnia przestrzerh komory i pozostawia przeswit po-
miedzy otworami odwodnieniowymi (31) w $ciance odzewnetrznej a otworami perforacyjnymi
(52) w powierzchni od strony szybowej, ponadto scianka (711) przylegajaca do wewnetrzne;
Sciany komory (61) ma wysokos¢ komory (61) natomiast przylegajaca do sciany komory (61)
bedacej jednoczednie zewnetrzng $ciang okna ma wysokos$¢ od 1/3 do 3/4 wysokos$ci ko-
mory (61) i na réwni z nia umieszczone sg podstawy zewnetrznych otworéw odwodnienio-
wych (31), ktéra wykonuje sie z ptyty kompozytowej zawierajacej 80-94 czesci wagowych
lepiszcza polimerowego oraz 3—10 czeséci wagowych napetniaczy o strukturze sferycznej
i 3—10 czesci wagowych napetiaczy o strukturze iglastej o grubosci 1-3 mm cechujacej sie
twardosciag Shore'a D nie mniejsza niz 50 Sh, poprzez wykonanie bruzd o gtebokosci od 1/3
do 1/2 grubosci ptyty przy uzyciu frezu typu V o kacie pochylenia czota nie przekraczajacym
45° z predkoscig wiekszag niz 6000 obrotéw na minute, po czym ptyte kompozytowa rozcina
sie wzdtuz gtebszych bruzd, i zagina sie wzdtuz ptytszych bruzd tak aby wiekszos$¢ zagiec
byta w kierunku frezu, formujac wieloscienne wktadki kompozytowe (71), przy czym bezpo-
$rednio przed umieszczeniem wielosciennej wktadki kompozytowej (71) w profilu, nanosi sie
hydrofobowa powtoke $lizgowa zawierajaca zwiazki siloksanowe;
w Kkolejnym etapie w komorach odwewnetrznych (63, 64) umieszcza sie wktadke (73, 74)
zawierajaca wibkna mineralne, ktéra wykonuje sie przy uzyciu reaktora rurowego zaopatrzo-
nego w slimak, zapewniajacy progresywny ruch jednokierunkowy, ktérego predkosé¢ obro-
towa jest nie wieksza niz 45 obrotéw na minute, przy czym objetos¢ wktadki (73, 74) dobiera
sie tak, aby komory odwewnetrzne (63, 64) wypetnione byly w 10-95% objetosci,
po czym na katowych ksztattownikach usztywniajacych (91), przed ich umieszczeniem
w dolnym profilu ramy o$cieznicy (11) w odzewnetrznej komorze (61), przytwierdza sie ela-
styczny materiat o strukturze porowatej w ksztatcie prostopadtoscianu (92) o wymiarach réw-
nych wysokosci i szerokosci komory, w ktérej ma byé umieszczony oraz grubosci nie mniej-
szej niz 3 mm, ktérego twardos¢ Shorea A jest nie wieksza niz 20 Sh, po czym tak przygoto-
wane katowe ksztattowniki usztywniajace (91) umieszcza sie w dolnym profilu ramy oéciez-
nicy (11) w odzewnetrznej komorze ramy oscieznicy (61) tak ab ich sita nacisku na wielo-
$cienng wktadke kompozytowa (71) byta nie mniejsza niz 3 N.
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2. Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze wkiadke (72) w ksztalcie litery M, wykonuje sie
przy uzyciu frezu typu V o kacie pochylenia czota nie przekraczajacym 45° z predkosci wigk-
szg niz 8000 obrotéw na minute, a gtebokosé ptytszych bruzd wynosi 2 grubosci ptyty.

3. Sposdb wedtug dowolnego z wezesniejszych zastrzezen, znamienny tym, ze perforacje (51,
52, 53, 54) wykonuje sie przy uzyciu frezu o $rednicy 3 mm przy predkosci nie przekraczajace;
6500 obrotéw na minute.

4. Sposob wedtug dowolnego z wczeéniejszych zastrzezen, znamienny tym, ze wktadke (73,
74) umieszczana w komorach (63, 64) przylegajacych do wewnetrznej sciany okna (102) wy-
konuje sie w temperaturze otoczenia przy uzyciu reaktora rurowego zaopatrzonego w $limak,
zapewniajacy progresywny ruch jednokierunkowy, ktérego predkosé obrotowa jest nie wiek-
sza niz 40 obrotéw na minute.
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