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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do wytwarzania elementéw ksztattownikowych w ro-
dzaju zamknietych, podtuznych profili metalowych.

Znane sg powszechnie produkty w postaci metalowych prefabrykowanych ksztattownikéw, ktére
to wytwarzane sg z blachy na urzadzeniach zaginajgcych te blache do dedykowanego ksztattu, nieko-
niecznie stanowigcego w przekroju poprzecznym profil zamkniety. Urzgdzenia do tego celu stuzgce to
réznego rodzaju profilarki, z czego najczesciej wystepujg prasy krawedziowe wykonujgce sekwencyj-
nie poszczegoine zatamania kgtowe profilu, po czym nastepuje tgczenie dwoch przeciwlegtych krawe-
dzi prawie zamknietego i uksztattowanego profilu. tgczenie zazwyczaj wykonywane jest niezaleznie
od profilarki, a mianowicie poprzez operacje spawalniczg, podczas ktérej wzdtuznie zamykana jest
szczelina pomiedzy sasiadujgcymi krawedziami profilu.

Proces wytwarzania profilu tg metodg jest niestety czasochtonny i mocno energochtonny ze
wzgledu na wykonywanie spawu. Wykonywanie spawu jest réwniez niezaleznie szkodliwe dla produk-
tu w postaci profilu, gdyz niszczy jego wewnetrzng strukture z powodu zachodzgcego procesu ciepl-
nego. W przypadku, gdy metal jest pokryty jakimkolwiek srodkiem ochronnym, $rodek ten jest nisz-
czony, a metal staje sie narazany na uszkodzenia chemiczne.

Taka metoda wytwarzania przy pomocy wskazanych urzadzen opisana zostata przyktadowo
w zgtoszeniu polskim o numerze P.322959. Ujawniona tam metoda wytwarzania profilowanej blachy
polega na tym, ze najpierw odmierzana jest przyszta dtugos¢ arkusza blachy, z ktérego powstaje pro-
fil, wstrzymany jest ruch zespotu walcéw profilujgcych, zmniejszana jest predkos¢ obrotowa walcow
podajacych i walcdéw kierujacych, a wtedy arkusz blachy jest odcinany wg obranego wymiaru dzieki
elementowi tngcemu. Uruchomione walce profilujg blache, ktéra jest w razie potrzeby spawana do
ksztattu profilu zamknietego. Urzgdzenie wytwarzajagce wedtug wskazanej metody posiada element
tngcy zlokalizowane pomiedzy walcami podajgcymi i walcami profilujgcymi.

Pewng modyfikacjg powszechnie znanego sposobu jest udoskonalenie polegajgce na ukryciu
wytworzonej spoiny, co niewatpliwie poprawia trwato$¢ produktu chronigc w pewnej mierze wykonane
facze od uszkodzeri mechanicznych. Wynalazek polski o numerze PL168382B1 pokazuje sposéb
wytwarzania wydrgzonego ksztattownika, w ktérym bezposrednio po spawaniu zwinietej taSmy w rure
formuje sie wgtebienie w obszarze spoiny, przy czym dno tego wgtebienia tworzy sie ze szwu tej spoi-
ny. Ukazane jest takze, ze mozliwe jest jednoczesne ksztattowanie kilku profili zamknietych z jednej
tasmy metalowej, a to poprzez jej uprzednie ciecie wzdluzne na wezsze pasy, przy ¢zym najlepsze
jest jednoczesne ciecie na pasy i formowanie kilku profili. Précz spoiny ciggtej, dopuszczalne jest wy-
konywanie zgrzeiny punktowej lub spoiny odcinkowej. Niestety, nadal jednak metal, z kitdrego jest
profil wykonywany poddawany jest obrébce cieplnej, co jest mocno niekorzystne dla kohcowego pro-
duktu, jak uprzednio wspomniano.

Stad z patentu polskiego o numerze PL220345B1 znane jest urzgdzenie, w ktérym ksztattownik
wytwarza sie z cienkiej tadsmy blaszanej, pomiedzy rotacyjnymi narzedziami, poddajac jg obrébce
wstepnej, nastepnie profiluje do zadanego ksztattu, ktérym jest podtuznica o zadanym przekroju pod-
czas plastycznego odksztatcania, poprzez pary wspéipracujacych narzedzi roboczych umieszczonych
po przeciwlegtych stronach ksztattowanej tadmy, gdzie pary te majg pobocznice robocze przeznaczo-
ne do uzyskiwania oczekiwanego ksztattu profilu. Tuz przed etapem koficowym, w ktérym uzyskuje sie
okre$lony w przekroju ksztatt, wytwarza sie podwodjny ptaszcz ksztattownika poprzez zagiecie bokéw
tasmy i wykonanie zamka pos$rodku niego dzieki zachodzeniu na siebie uprzednio przeciwlegtych jego
krawedzi, poprzez przettoczenie warstw przy wykorzystaniu narzedzia rotacyjnego. Niestety, zamknie-
cie na zakfadke ptaskiego pasa metalu nie jest zamknieciem profilu. Dopiero podwoéjna ptaska war-
stwa z wykonanym pos$rodku zamkiem blaszanym jest materiatem, z ktérego ksztattownik jest uzyski-
wany. Co prawda pozwala to uzyskaé wiekszg sztywnos¢ profilu, jednak najtrudniejsze do uzyskania
zamkniecie profilu do przekroju poprzecznego w rodzaju pierécienia nie mogtoby nastapi¢ tg metodg
i przy uzyciu wskazanego urzadzenia.

Z innego polskiego patentu o numerze PL181127B1, znane jest urzgdzenie do ciggtego wytwa-
rzania elementéw ksztattownikowych poprzez ttoczenie. Znane urzadzenie zawiera wirujgcg matryce
stanowigcg element ksztattujgcy, usytuowang w otworze wylotowym kanatu wyttaczanego materiatu.
Operacja ttoczenia jest jednoczes$nie operacjg zmiany ksztattu, a nawet zmiany gabarytéw ksztattow-
nika. O ile osadzona obrotowo wirujgca matryca, posiadajgca umieszczone na swojej powierzchni
zewnetrznej co najmniej jedno zagtebienie formujace ksztattowe czesci podtuznych elementéw ksztat-
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townikowych, to zmianie ulega jedynie jeden wymiar i jedna powierzchnia boczna ksztattownika. Moz-
liwe jednak jest, ze gtowic wirujgcych jest wiecej, najlepiej cztery rozmieszczone tak wzgledem siebie,
ze 0$ obrotu kazdej matrycy biegnie prostopadle do osi obrotu, co najmniej jednej sasiedniej matrycy,
to podczas przettaczania zmienia sie odpowiednio wiecej powierzchni ksztattownika. W szczegblinym
przypadku rozmieszczenia wirujgcych gtowic wzgledem siebie pierécieniowo, ksztattownik moze byé
zduszony ze wszystkich stron swych maksymalnie czterech bokéw, przez co zmniejsza sie ich roz-
miar. Niestety, ztudne jest takze okreslenie oznaczajgce ciggte wytwarzanie elementéw ksztattowni-
kowych. Owszem, ciggta moze by¢ dzieki urzgdzeniu operacja polegajgca na nieustannym wirowaniu
matrycy, jednak ksztattownik musi zostaé wytworzony wczesniej niezaleznie. Jego podstawowa po-
sta¢ zostaje mu nadana w innym uprzednim procesie ksztattowania, np. poprzez zagiecie ptaskiej
blachy do postaci zamknietego i pustego w $rodku profilu. Jesli ksztattownik jest wstepnie uformowa-
ny, albo stanowi np. lity pret, to faktycznie wtedy dopiero podawanie do urzgdzenia tego rodzaju mate-
rialu bazowego, z ktérych kazdy ma skonczong dtugosé¢, w sposéb sekwencyjny, jeden po drugim,
oznacza¢ moze ciggte i periodycznie powtarzajace sie w strukturze ksztattownika, nadawanie im prze-
tloczen, co wazne poprzecznych, dzieki zduszeniu ksztattownika przemieszczanego kanatem w ob-
szarze, ktéry nie natrafi na zagtebienie ksztattujgce wirujgcej matrycy. Niestety urzgdzenie co do za-
sady nie stuzy do wytwarzania w sposob ciggty, ksztattownikéw o niekonczacej sie dlugosci. Tym bar-
dziej nie stuzy takze do wytwarzania ich wynikowego ksztattu, w przekroju poprzecznym pierscienio-
wego, z jedynie ptaskiej blachy, czy to z arkusza, czy z taSmy blaszane;.

Co do zasady najlepszym dotychczasowym urzadzeniem do wytwarzania w sposéb ciagty profili
zamknietych, pustych w $rodku jest to, kitdére ujawnione jest w polskim patencie o numerze
PL175357B1. Opisany jest w nim takze spos6b wytwarzania profili zamknietych, przy czym rozwigza-
nie ogranicza sie do mozliwosci uzyskania profili z dwéch tasSm metalowych, dolnej i gérnej, ktére
ksztattuje sie na profil niezaleznie od siebie jako sktadane ze sobg potprofile. Zachodzi to w zespotach
profilujgcych poziomych napedzanych, przy czym koryguje sie wstepnie potozenie warstw wzgledem
siebie w zespotach korekcji poziomej nienapedzanych. Tadme dolng i gbérng nakfada sie na siebie,
Sciggajgc uprzednio potprofil taSmy gérnej do poziomu pétprofilu tasmy dolnej za posrednictwem ze-
spotéw korekcji poziomej nienapedzanych. Natozone na siebie p6tprofile taSmy dolnej i goérnej sg ba-
zowane ze sobg poprzez utworzenie ptaskich zamkéw, zewnetrznych wzgledem profilu, ktére to utwo-
rzone sg z materialowego naddania jednej taSmy wzgledem drugiej, gdzie nadmiar jest owinieciem
i zaci$nieciem blachy na ptasko w zespole profilujgcym poziomym napedzanym. Utworzone zewnetrz-
ne wzgledem profilu zamknietego zamki sg ksztattowane poprzez docisk do $cian zamknietego profilu
celem utworzenia zamknietego i zasadniczo jednolitego profilu w zespole profilujgcym pionowym nie-
napedzanym i w zespole profilujgcym poziomym napedzanym. Ksztaft profilu zamknietego poddaje sie
ostatecznej korekcji w nienapedzanym zespole korekcji poziomej oraz ostatecznemu prostowaniu
w zespole prostujgcym nienapedzanym. Zmiana ksztattu lub szerokosci profili zamknietych odbywa
sie poprzez wymiane narzedzi profilujgcych na watach zespotéw.

Stuzgce do wykonania takiego niekonczgcego sie profilu urzgdzenie ma korpus, w ktérym znaj-
duje sie wspoiny zesp6t napedowy dla napedzanych czesci urzadzenia. Na stole roboczym korpusu
urzgdzenia sg zamontowane cztery napedzane zespoty profilujgce poziome ksztattujgce pétprofil ta-
$my dolnej, nienapedzany zesp6t korekcji poziomej korygujgcy ksztatt pétprofilu taSmy dolnej, kolejne
dwa napedzane zespoty profilujgce poziome ksztattujgce potprofil tasmy gornej, kolejny nienapedzany
zespot korekcji poziomej korygujgcy ksztatt potprofilu tasmy gérnej. Dodatkowo w urzgdzeniu znajdujg
sie dwa nienapedzane zespoty korekcji poziomej zaciggajgce potprofil taSmy gérnej do poziomu pét-
profilu taSmy dolnej oraz dalsze dodatkowe uktady: napedzany zespét profilujgcy poziomy stuzgcy do
bazowania natozonych na siebie wyprofilowanych tadém dolnej i gérnej, nienapedzany zespét profiluja-
cy pionowy i napedzany zespot profilujgcy poziomy ksztattujgce jednolity profil zamkniety wykonany
z obu tadém, nienapedzany zespét korekcji poziomej korygujgcy ksztatt profilu zamknietego oraz nie-
napedzany zespdt prostujgcy profil zamkniety. W sumie jest az pietnascie zespotéw profilujgcych
ustawionych na stole roboczym, przez ktére obie taSmy muszg zostaé przeprowadzone, aby zostat
utworzony jeden ciggty profil zamkniety. Kazdy zespét korekcji poziomej napedzany bgdz nienape-
dzany, jest zbudowany z utozyskowanych w dwéch podporach watéw gérnego i dolnego, na ktérych
sg wzdtuznie montowane wymienne narzedzia, natomiast zespét profilujgcy pionowy jest zbudowany
jedynie z rolek. Zesp6t prostujgcy posiada korpus z utozyskowanymi w nim kolejnymi dwoma watami,
na koncach ktérych takze montuje sie narzedzia. Zespoty profilujgce poziome sg zamontowane na
postumentach.
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Odpowiednie, w szczegblnosci napedzane zespoty profilujgce poziome posiadajg kota zebate
na koncach obu watéw goérnego i dolnego, taczgce je ze wspblnym zespotem napedowym urzgdzenia.
Zespoty mogg byé regulowane odpowiednio, wedtug potrzeby w pionie i w poziomie. Nienapedzany
zespot profilujacy pionowy stuzgcy do przyblizenia bocznych zamkéw w strone profilu zamknietego
jest zbudowany z trzech regulowanych par rolek.

Okazuje sie niestety, ze mimo az tylu zespotéw, utworzony profil jest nieksztattny z powodu
nadmiarowo bocznie wystepujacych zagniecionych zamkéw jako wybrzuszenia po zewnetrznej stronie
profilu.

Sprawia to, ze taki profil nie moze by¢ wykorzystany we wszystkich przeznaczanych dla tego
rodzaju konstrukcji celach inzynieryjnych. Nadaje sie jedynie tam, gdzie zewnetrzne $ciany ksztattow-
nika moga nie by¢ rowne, w szczeg6inosci ptaskie.

Rozwigzanie wedtug wynalazku jest rozwigzaniem najlepszym, majac na uwadze dotychczas
znane technologie wytwarzania metalowych profili, jak i uzyskiwany optymalny ksztatt 0 wysokiej do-
ktadnosci profilu, przy czym wynika to bezposrednio z konstrukcji urzgdzenia do wytwarzania profilu oraz
z zasady jego dziatania. Urzagdzenie wedlug wynalazku bedzie precyzyjnie wykonywaé profile, co wazne
o dowolnej dtugosci, ograniczone jedynie dtugoscig pasa metalu rozwijanego i podawanego z rolki,
z ktérego profil bedzie ksztattowany, ale jednoczes$nie bedzie wykonywac¢ wytrzymate, powtarzalne,
szczelne i niewidoczne od zewnatrz profilu ztgcze blacharskie, 0 wysokiej precyzji wykonania. Celem
rozwigzania konstrukcyjnego w postaci urzadzenia do wytwarzana profili zamknietych jest takze mozli-
wos$¢ ksztattowania ich jako profili stalowych, jak i z metali kolorowych, np. aluminium, miedzi, mosigdzu.

Urzadzenie do wytwarzania elementéw ksztattownikowych w rodzaju zamknietych, podtuznych
profili metalowych, wedtug wynalazku, posiada korpus ze stotem roboczym, w ktérym znajduje sie
wspélny zespdt napedowy dla napedzanych elementédw. Na stole roboczym korpusu sg zamontowane
na postumentach elementy napedzane badz nienapedzane w postaci zespotdéw profilujgcych pozio-
mych pierwszych i zespotéw profilujgcych poziomych drugich, natomiast dodatkowo znajduje sie takze
jako przedostatni nienapedzany zespét korygujgcy ksztatt badz rozmiar profilu zamknietego oraz jako
ostatni zespét tngcy profil zamkniety. Kazdy zespdt profilujgcy napedzany badz nienapedzany, jest
zbudowany z utozyskowanych w podporze osadzonej na postumencie wymiennych narzedzi, gérnego
i dolnego, najlepiej montowanych na watach, gdzie waty przenoszg naped na narzedzia z zespotu
napedowego poprzez przekfadnie taficuchowe, a jeden zespét profilujgcy jest zbudowany jedynie
z rolek nienapedzanych. Zespoty profilujgce poziome pierwsze to profilarki profilu otwartego, a zespoty
profilujgce poziome drugie to profilarki profilu zamknietego. Wynalazek charakteryzuje sie tym, ze
pomiedzy przedostatnim a ostatnim zespotem profilujgcym poziomym pierwszym znajduje sie pocza-
tek wzdtuznej wymiennej lancy wspartej poprzez zaczep osiowo i wewnetrznie wzgledem prowadzenia
profilu zamknietego, w ktérej osadzony jest nienapedzany rolkowy zespét profilujgcy wewnetrzny po-
siadajgcy co najmniej cztery sekcje. Kazda sekcja z wyjatkiem pierwszej ma osadzone w swej pro-
wadnicy co najmniej dwie rolki, rolke ksztattujgcg i rolke dociskowg, za$ sekcja pierwsza ma szczeling,
przynajmniej jedna rolka ksztattujgca posiada bruzde, a przynajmniej jedna rolka dociskowa ma ob-
wiedniowg krawedz o krzywiznie dostosowanej do wewnetrznej krzywizny ksztattowanego profilu me-
talowego. Lanca utozona jest tak, ze jej koniec znajduje sie przed nienapedzanym zespotem korygu-
jacym, natomiast kierunek biegu szczelin albo biegu jednej ze Scianek szczelin albo bruzd, w kolej-
nych nastepujacych po sobie sekcjach jest obrécony o postepujacy kgt ostry, a suma tych kagtéw wy-
nosi 90°. Szczelina i bruzda ma taki rozmiar, ze catkowicie i szczelnie miesci sie w niej szew zamka
blacharskiego profilu zamknietego, a nienapedzany rolkowy zespo6t profilujgcy wewnetrzny lancy jest
profilarkg wewnetrznego szwu profilu zamknietego.

Korzystnie kazda sekcja nienapedzanego rolkowego zespotu profilujgcego wewnetrznego ma
rowek smarowania, przynajmniej jeden, biegngcy zgodnie z kierunkiem utozenia lancy. Zamiennie
korzystnie lanca albo sekcja nienapedzanego rolkowego zespotu profilujgcego wewnetrznego, najle-
piej kazda, ma rowek smarowania, przynajmniej jeden, biegnacy spiralnie lub wzdtuznie wzgledem
kierunku utozenia lancy.

Korzystnie szczelina badz bruzda biegnie wzdiuz lancy, zgodnie z jej kierunkiem.

Korzystnie bruzda biegnie pier§cieniowo i centralnie przez rolke ksztattujgca.

Korzystnie rolki, dociskowa i ksztattujgca, sekcji nienapedzanego rolkowego zespotu profiluja-
cego wewnetrznego sg utozone jedna nad drugg albo jedna obok drugiej.

Korzystnie rolka dociskowa sekcji nienapedzanego rolkowego zespotu profilujgcego wewnetrz-
nego jest styczna do rolki ksztattujgcej tej samej sekcji.
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Korzystnie rowek smarowania znajduje sie na co najmniej jednej rolce, ksztattujgcej lub doci-
skowe;.

Korzystnie ostatnig sekcjg nienapedzanego rolkowego zespotu profilujgcego wewnetrznego jest
sekcja skalujgca wewnetrzny przekréj ksztattowanego profilu zamknietego rozszerzajgco, zawierajac
rolki rozpychajgce, dookdlnie w tym zespole zamocowane, korzystnie symetrycznie w linii prowadze-
nia ksztattowanego profilu zamknietego.

Korzystnie nienapedzany zespét korygujgcy jest zespotem skalujgcym wewnetrzny przekrdj
ksztattowanego profilu zamknietego zwezajgco, zawierajac rolki zaciskowe, dookdlnie w tym zespole
zamocowane, korzystnie symetrycznie w linii prowadzenia ksztattowanego profilu zamknietego.

Korzystnie nienapedzany zesp6t korygujacy jest zespotem profilujgcym zewnetrzny przekréj
poprzeczny badz wzdtuzny ksztattowanego profilu zamknietego, frezujgco bgdz nacinajgco, zawiera-
jac rolki frezujgce albo gniotgce, punktowo w tym zespole zamocowane w linii prowadzenia ksztatto-
wanego profilu zamknietego.

Korzystnie urzadzenie wyposazone jest w dozownik substancji chtodzgco-adhezyjnej albo chto-
dzgco-uszczelniajgcej, ktéry umieszczony jest w linii biegu szwu ksztattowanego profilu zamknietego,
przy czym punkt jego osadzenia na stole roboczym znajduje sie nie dalej niz przed ostatnim zespotem
profilujgcym poziomym pierwszym.

Korzystnie urzadzenie wyposazone jest w dozownik tasmy uszczelniajacej, ktéry umieszczony
jest w linii biegu szwu ksztattowanego profilu zamknietego, przy czym punkt jego osadzenia na stole
roboczym znajduje sie nie dalej niz przed przedostatnim zespotem profilujgcym poziomym pierwszym.

Korzystnie urzgdzenie wyposazone jest w miernik metryczny dtugosci wykonywanego ksztatto-
wanego profilu zamknietego, ktéry znajduje sie za nienapedzanym zespotem korygujagcym a przed
zespotem tngcym.

Korzystnie postepujacy kgt ostry nachylenia biegu szczelin albo biegu jednej ze Scianek szcze-
lin albo bruzd, w kolejnych nastepujgcych po sobie sekcjach jest nie wiekszy niz 30° miary kgtowej.

Korzystnie wzdtuzna lanca wraz ze swymi sekcjami albo jedynie sekcje lancy majg ksztatt do-
stosowany do przekroju wewnetrznego ksztattowanego profilu zamknietego, w szczeg6lnosci w prze-
kroju poprzecznym majag ksztatt jednej z figur ptaskich, takich jak prostokat, koto, elipsa, trapez, pie-
ciokat, szesciokat, oSmiokat.

Urzadzenie dziata nastepujgco.

Tuz przed urzgdzeniem do wytwarzania elementéw ksztattownikowych w rodzaju zamknietych,
podituznych profili metalowych, znajduje sie stojak z rolka, na ktérej nawinicta jest ptaska blacha.
Z rolki rozwijana jest owa blacha z predkoscig regulowang przez napedzane zespoty profilujgce po-
ziome pierwsze, gdyz to one odbierajg i ksztattujg ptaskg blache w zakresie jej skrajéw, z ktérych two-
rzony jest i domykany w urzadzeniu zamek blacharski. Na etapie obrébki przez zespoty profilujgce
poziome pierwsze mozliwe jest takze profilowanie przekroju poprzecznego przysztego powstajacego
w urzadzeniu zamknietego profilu metalowego. Zespoty profilujgce poziome drugie domykajg od ze-
wnatrz powstajgcy profil metalowy, pozostawiajgc wewnatrz niego zamek blacharski. Zamek blachar-
ski jest jednak ksztattowany niezaleznie i precyzyjnie domykany ze zwiekszong sitg wzgledem dotych-
czasowych znanych metod, poniewaz jest Scisle ksztattowany wewnagtrz powstajgcego zamknietego
profilu metalowego poprzez wymienng lance wspartg poprzez zaczep osiowo i wewnetrznie wzgledem
prowadzenia profilu zamknictego, w ktérej osadzony jest nienapedzany rolkowy zesp6t profilujgcy
wewnetrzny. Rolki tegoz zespotu prowadzg i obracajg zamek blacharski w kierunku $ciany profilu me-
talowego, a na koficowym etapie mocno dogniatajg go do niej od wewnetrznej strony dodatkowo
wzmacniajgc caty profil. Poki nie skonczy sie blacha traktowana jako rozwijana taS§ma blaszana, poty
moze byé tworzony niekonczacy sie profil zamkniety ze szwem w postaci zamka blacharskiego od
wewnetrznej strony. W kazdej chwili mozna jednak precyzyjnie wyznaczyé wczeéniej przypadajgce
zakonczenie profilu, wzgledem catkowitej dlugo$ci tasmy blaszanej znajdujacej sie na rolce, a to po-
przez odmierzenie i uciecie profilu w ostatnim zespole urzgdzenia, czyli w zespole thgcym. Mozliwe
jest takze ksztattowanie profilu metalowego juz po jego wytworzeniu i po zamknieciu zamkiem bla-
charskim, w nienapedzanym zespole korygujgcym.

Zaletg rozwigzania jest to, ze potgczenie na zamek blacharski jest potgczeniem bez ingerenciji
w strukture materiatu, co zachowuje jego jednorodno$¢ i nie zmienia wiasciwosci tegoz materiatu.
Pofgczenie takie nie powoduje takze zniszczenia powltok, ktérymi mogg byé pokryte blachy. Zaletg jest
takze mozliwo$¢ wytwarzania w taki sposéb profili o bardzo matych przekrojach wewnetrznych, rzedu
zaledwie jednego centymetra, a nawet mniej, co jedynie zalezy od rozmiaru lancy. Ztgcza takie cha-
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rakteryzujg sie odpornoscig na korozje i dzieki urzgdzeniu o kilkadziesigt procent wickszg wytrzymato-
Scig mechanicznag, np. na ugiecie nawet 0 25%, a na $ciskanie jeszcze wiecej, bo az 0 35% wzgledem
profili zamykanych poprzez ztgcze spawane. Profile 0 réznych ksztattach przekroju wykonane w tej
technologii mogg byé stosowane w réznych branzach jak: rolnictwo, budownictwo, przemyst maszy-
nowy. Cho¢ potaczenia tego rodzaju nie byty przeznaczane do wytwarzania profili wytrzymatych dla
znacznych ci$nien wewnetrznych, to okazato sie rowniez, ze i w tym przypadku ztgcze wykonane
dzieki urzadzeniu zgodnym z wynalazkiem daje wytrzymato$é cisnieniowg dla medium znajdujgcego
sie wewnatrz profilu — nawet rzedu 8 bar utrzymywanym przez kilka godzin trwania préby.

Rozwigzanie zostalo przedstawione w przykfadzie wykonania, na rysunku, na ktérym Fig. 1
przedstawia ksztatt formowanej blachy w kolejnych, nastepujgcych po sobie etapach z przyktadu pierw-
szego, w przekroju poprzecznym, z przyporzadkowaniem ksztattu do pozycji elementéw urzgdzenia,
Fig. 2 przedstawia urzadzenie w catosci, wraz z poprzedzajacym je stojakiem, na ktérym nawinieta jest
tasma blaszana, w powigzaniu z ksztattem uzyskiwanego profilu poprzez wskazanie pozycji, Fig. 3
przedstawia w powiekszeniu lance umieszczong wewnatrz zespotéw profilujgcych poziomych pierw-
szych i drugich, Fig. 4 przedstawia lance z perspektywy z przyktadu pierwszego, wraz z przyblizeniami
poszczegollnych sekcji, Fig. 5 przedstawia przekroje poprzeczne przez maszyne w obszarze dziatania
lancy i jej kolejnych sekcji z przyktadu pierwszego, Fig. 6 przedstawia lance z perspektywy z przyktadu
drugiego, wraz z przyblizeniami poszczegoinych sekcji, Fig. 7 przedstawia przekroje poprzeczne przez
maszyne w obszarze dziatania lancy i jej kolejnych sekcji z przyktadu drugiego.

Przyktad |

Urzadzenie 1 do wytwarzania elementéw ksztattownikowych 2 w rodzaju podtuznych, metalo-
wych profili zamknietych 2’, posiada korpus 3 ze stotem roboczym 4, w ktérym znajduje sie wspéiny
zespot napedowy 5 dla napedzanych elementéw. Na stole roboczym 4 korpusu 3 sg zamontowane na
postumentach 6 elementy napedzane i elementy nienapedzane w postaci zespotéw profilujgcych po-
ziomych pierwszych 7 i zespotéw profilujgcych poziomych drugich 8, natomiast dodatkowo znajduje
sie takze jako przedostatni nienapedzany zesp6t korygujacy 9 ksztatt badz rozmiar profilu zamkniete-
go 2’ oraz jako ostatni zesp6t tngcy 10 profil zamkniety 2°. Kazdy zesp6t profilujacy 7, 8 napedzany
badz nienapedzany, jest zbudowany z utozyskowanych w podporze 11 osadzonej na postumencie 6
wymiennych narzedzi, narzedzia gérnego 12 i narzedzia dolnego 13, montowanych na watach 14,
gdzie waty 14 przenoszg naped na narzedzia 12, 13 z zespotu napedowego 5 poprzez przektadnie
fanicuchowe 15. Zespoty profilujgce poziome pierwsze 7 to profilarki profilu otwartego, a zespoty profi-
lujgce poziome drugie 8 to profilarki profilu zamknietego. Pomiedzy przedostatnim a ostatnim zespo-
fem profilujgcym poziomym pierwszym 7 znajduje sie poczgtek wzdtuznej wymiennej lancy 16 wspar-
tej poprzez zaczep 17 osiowo i wewnetrznie wzgledem prowadzenia profilu zamknietego 2’, stanowig-
cej jeden zesp6t profilujgcy zbudowany jedynie z rolek nienapedzanych, w ktérej to lancy 16 osadzony
jest nienapedzany rolkowy zespo6t profilujgcy wewnetrzny 18 posiadajgcy cztery sekcje 19. Lanca 16
i narzedzia 12, 13 w tym przypadku ksztattujg profil zamkniety 2’ o przekroju poprzecznym kolistym.
Kazda sekcja 19 z wyjagtkiem pierwszej ma osadzone w swej prowadnicy dwie rolki 20, rolke ksztattu-
jaca 20’ i rolke dociskowg 207, umieszczone jedna nad drugg, za$ pierwsza sekcja 19 ma szczeli-
ne 21, w ktérg wprowadzany jest zamek blacharski ksztattowanego profilu zamknietego 2’. Rolka
ksztattujgca 20’ kazdej sekcji 19 zawierajgcej rolki, posiada bruzde 22, a rolka dociskowa 20” kazdej
sekcji 19 ma obwiedniowg krawedz 23 o krzywiznie dostosowanej do wewnetrznej krzywizny ksztatto-
wanego profilu zamknietego 2’, w tym przypadku tukowatg. Lanca 16 utozona jest tak, ze jej koniec
znajduje sie przed nienapedzanym zespotem korygujacym 9, natomiast kierunek biegu jednej ze Scia-
nek bruzd 22, w kolejnych nastepujacych po sobie sekcjach 19 jest obrécony o postepujacy kat ostry,
a suma tych kgtéw wynosi 90°. Szczelina 21 i bruzda 22 ma taki rozmiar, ze catkowicie i szczelnie
miesci sie w nich szew 24 zamka blacharskiego profilu zamknietego 2’, a nienapedzany rolkowy ze-
spét profilujgcy wewnetrzny 18 lancy 16 jest profilarkg wewnetrznego szwu 24 profilu zamknietego 2’.

Lanca 16 nienapedzanego rolkowego zespotu profilujgcego wewnetrznego 18, ma trzy rowki
smarowania 25, z czego jeden biegnie takze przez kazdg rolke dociskowg 20", a wszystkie utozone sg
wzdtuznie wzgledem kierunku biegu lancy 16. Szczelina 21 i bruzda 22 biegng wzdtuz lancy 16, zgod-
nie z jej kierunkiem. Bruzda 22 w kazdej sekcji 19 biegnie pierscieniowo i centralnie przez rolke ksztal-
tujgcg 20°. Rolki, dociskowa 20” i ksztattujgca 20°, sekcji 19 nienapedzanego rolkowego zespotu profi-
lujgcego wewnetrznego 18 sg utozone jedna nad drugg. Rolka dociskowa 20" sekcji 19 nienapedza-
nego rolkowego zespotu profilujgcego wewnetrznego 18 jest styczna do rolki ksztattujgcej 20’ tej sa-
mej sekcji 19. Rowek smarowania 25 znajduje sie na kazdej rolce dociskowej 20”. Nienapedzany ze-
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spét korygujacy 9 jest zespotem skalujgcym wewnetrzny przekréj ksztattowanego profilu zamkniete-
go 2’ zwezajgco, zawierajac rolki zaciskowe 26, dookdlnie w tym zespole zamocowane, symetrycznie
w linii prowadzenia ksztattowanego profilu zamknietego 2. Nienapedzany zespét korygujacy 9 jest
takze zespotem profilujagcym zewnetrzny przekréj wzdluzny ksztattowanego profilu zamknietego 2’,
frezujgc go zawartymi w sobie rolkami frezujgcymi 27, punktowo w tym zespole zamocowanymi w linii
prowadzenia ksztattowanego profilu zamknietego 2’. Urzgdzenie 1 wyposazone jest w dozownik 28
substancji chtodzaco-adhezyjnej, ktéry umieszczony jest w linii biegu szwu 24 ksztattowanego profilu
zamknietego 2’, przy czym punkt jego osadzenia na stole roboczym 4 znajduje sie przed ostatnim
zespotem profilujgcym poziomym pierwszym 7. Urzgdzenie 1 wyposazone jest w miernik metrycz-
ny 29 diugosci wykonywanego ksztattowanego profilu zamknietego 2’, ktéry znajduje sie za nienape-
dzanym zespotem korygujagcym 9 a przed zespotem tngcym 10. Postepujgcy kat ostry nachylenia
biegu jednej ze $cianek bruzd 22, w kolejnych nastepujgcych po sobie sekcjach jest rowny 30° miary
katowej. Wzdtuzna lanca 16 wraz ze swymi sekcjami 19 ma ksztatt dostosowany do przekroju we-
wnetrznego ksztattowanego profilu zamknietego 2, w szczeg6Inosci w przekroju poprzecznym ma
zasadniczo ksztatt kota. Profilem zamknietym 2’ byta wytworzona na urzgdzeniu rura cienkoécienna
z blachy stalowej cynkowanej o gruboéci 0,5 mm i $rednicy wewnetrznej & 27 mm.

Przyktad Il

Jak w przykfadzie pierwszym z nastepujacymi réznicami.

Lanca 16 i narzedzia 12, 13 w tym przypadku ksztattujg profil zamkniety 2° o przekroju po-
przecznym prostokatnym, w szczego6Ilnosci kwadratowym. Zespét profilujagcy wewnetrzny 18 posiada
pie¢ sekcji 19, z czego ostatnia jest sekcja skalujgca wewnetrzny przekréj ksztattowanego profilu za-
mknietego 2’ rozszerzajgco, zawierajac rolki rozpychajgce 26°, dookélnie w tym zespole zamocowane,
symetrycznie w linii prowadzenia ksztattowanego profilu zamknietego 2’ co 90°. Nie jest uruchamiana
sekcja skalujgca ksztattujgca profil zwezajgco.

Kazda sekcja 19 z wyjgtkiem pierwszej ma osadzone w swej prowadnicy co najmniej dwie rolki,
rolke ksztattujacg 20’ i rolke, dociskowg 20", za$ pierwsza sekcja 19 ma szczeline 21 znajdujgcg sie
pomiedzy dwiema rolkami 20 oddalonymi od siebie o grubo$¢ zamka blacharskiego w postaci wyko-
nanego szwu 24 wewnetrznego. Wszystkie rolki ksztattujgce 20’ posiadajg bruzde 22, a rolki docisko-
we 20" majg obwiedniowg krawedz 23 o krzywiznie dostosowanej do wewnetrznej krzywizny ksztatto-
wanego profilu zamknietego 2’, przy czym w poszczegéblnych sekcjach 2’ rolki dociskowe 20” sg wal-
cami 20” rozmieszczonymi albo dookdlnie w sekcji tak, ze jest po jednym walcu 20” lub po dwa na
Scianke profilu, albo tak, ze walce 20 lub inne ksztattem rolki dociskowe 20” sg umieszczone jedynie
po przeciwnej stronie wzgledem lancy 16 wobec rolki ksztattujgcej 20’. Walce 20™ sg umieszczone
réwnolegle wzgledem Scianek wewnetrznych ksztattowanego profilu zamknietego 2. Kierunek biegu
szczeliny 21 mieszczacej sie pomiedzy dwiema ustawionymi obok siebie rolkami 20™ o ptasko uksztat-
towanym obwodzie i biegu jednej ze $cianek bruzd 22, w kolejnych nastepujgcych po sobie sek-
cjach 19 jest zgodny z biegiem zamka blacharskiego, czyli szwu 24. Pierwsza i ostatnia sekcja 19
nienapedzanego rolkowego zespotu profilujgcego wewnetrznego 18 ma rowek smarowania 25, bie-
gnacy spiralnie wzgledem Kierunku wtozenia lancy 16 i wzgledem sekcji 19. Urzgdzenie wyposazone
jest wdozownik 28 substancji chiodzaco-uszczelniajacej, w tym przypadku w dozownik tasmy
uszczelniajgcej, ktéry umieszczony jest w linii biegu szwu 24 ksztattowanego profilu zamknietego 2’,
przy czym punkt jego osadzenia na stole roboczym 4 znajduje sie przed przedostatnim zespotem pro-
filujgcym poziomym pierwszym 7.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzagdzenie do wytwarzania elementéw ksztattownikowych w rodzaju zamknietych, podiuz-
nych profili metalowych, posiada korpus ze stotem roboczym, w ktérym znajduje sie wspoiny
zespbt napedowy dla napedzanych elementéw, przy czym na stole roboczym korpusu sg
zamontowane na postumentach elementy napedzane badz nienapedzane w postaci zespo-
tow profilujgcych poziomych pierwszych i zespotéw profilujgcych poziomych drugich, nato-
miast dodatkowo znajduje sie takze jako przedostatni nienapedzany zespét korygujacy
ksztatt badz rozmiar profilu zamknietego oraz jako ostatni zesp6t tngcy profil zamkniety,
gdzie kazdy zespdt profilujgcy napedzany badz nienapedzany, jest zbudowany z utozysko-
wanych w podporze osadzonej na postumencie wymiennych narzedzi, gérnego i dolnego,
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najlepiej montowanych na watach, gdzie waty przenoszg naped na narzedzia z zespotu na-
pedowego poprzez przektadnie fancuchowe, a jeden zespdt profilujgcy jest zbudowany jedy-
nie z rolek nienapedzanych, natomiast zespoty profilujgace poziome pierwsze to profilarki pro-
filu otwartego a zespoty profilujgce poziome drugie to profilarki profilu zamknietego, zna-
mienne tym, ze pomiedzy przedostatnim a ostatnim zespotem profilujgcym poziomym
pierwszym (7) znajduje sie poczatek wzdtuznej wymiennej lancy (16) wspartej poprzez za-
czep (17) osiowo i wewnetrznie wzgledem prowadzenia profilu zamknietego (2°), w ktorej
osadzony jest nienapedzany rolkowy zespét profilujacy wewnetrzny (18) posiadajgcy co
najmniej cztery sekcje (19), z ktérych kazda sekcja (19) z wyjatkiem pierwszej ma osadzone
w swej prowadnicy co najmniej dwie rolki (20), rolke ksztattujgca (20°) i rolke docisko-
wg (207), za$ pierwsza sekcja (19) ma szczeline (21), przynajmniej jedna rolka ksztattujg-
ca (21") posiada bruzde (22), a przynajmniej jedna rolka dociskowa (20”) ma obwiedniowg
krawedz (23) o krzywiznie dostosowanej do wewnetrznej krzywizny ksztattowanego profilu
zamknietego (2°), przy czym lanca (16) utozona jest tak, ze jej koniec znajduje sie przed nie-
napedzanym zespotem korygujgcym (9), natomiast kierunek biegu szczelin (21) albo biegu
jednej ze Scianek szczelin (21) albo bruzd (22), w kolejnych nastepujacych po sobie sek-
cjach (19) jest obrécony o postepujacy kat ostry, a suma tych katéw wynosi 90°, gdzie jed-
noczeénie szczelina (21) i bruzda (22) ma taki rozmiar, ze catkowicie i szczelnie miesci sie
w niej szew (24) zamka blacharskiego profilu zamknietego (2°), a nienapedzany rolkowy ze-
spét profilujgcy wewnetrzny (18) lancy (16) jest profilarkg wewnetrznego szwu (24) profilu
zamknietego (2).

Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze kazda sekcja (19) nienapedzanego rolko-
wego zespotu profilujgcego wewnetrznego (18) ma rowek smarowania (25), przynajmniej je-
den, biegngcy zgodnie z kierunkiem utozenia lancy (16).

Urzadzenie wediug zastrz. 1, znamienne tym, ze lanca (16) albo sekcja (19) nienapedza-
nego rolkowego zespotu profilujgcego wewnetrznego (18), najlepiej kazda, ma rowek sma-
rowania (25), przynajmniej jeden, biegngcy spiralnie lub wzdtuznie wzgledem kierunku uto-
zenia lancy (16).

Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze szczelina (21) bgdz bruzda (22) biegnie
wzdtuz lancy (16), zgodnie z jej kierunkiem.

Urzadzenie wedtug zastrz. 1 albo zastrz. 4, znamienne tym, ze bruzda (22) biegnie pier-
Scieniowo i centralnie przez rolke ksztattujgca (20°).

Urzgdzenie wediug zastrz. 1, znamienne tym, ze rolki (20°, 20”), dociskowa i ksztattujgca,
sekgji (19) nienapedzanego rolkowego zespotu profilujgcego wewnetrznego (18) sg utozone
jedna nad drugg albo jedna obok drugiej.

Urzadzenie wedtug zastrz. 1 albo zastrz. 6, znamienne tym, ze rolka dociskowa (20”) sek-
¢ji (19) nienapedzanego rolkowego zespotu profilujgcego wewnetrznego (18) jest styczna do
rolki ksztattujgcej (21°) tej samej sekcji (19).

Urzadzenie wedtug zastrz. 2, znamienne tym, ze rowek smarowania (25) znajduje sie na co
najmniej jednej rolce (20°, 20™), ksztattujgcej lub dociskowe;.

Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze ostatnig sekcjg (19) nienapedzanego rol-
kowego zespotu profilujgcego wewnetrznego (18) jest sekcja skalujgca wewnetrzny przekroj
ksztattowanego profilu zamknietego (2’) rozszerzajgco, zawierajac rolki rozpychajgce (26,
dookdlnie w tym zespole zamocowane, korzystnie symetrycznie w linii prowadzenia ksztat-
towanego profilu zamknietego (2°).

Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze nienapedzany zesp6t korygujgcy (9) jest
zespotem skalujgcym wewnetrzny przekréj ksztattowanego profilu zamknietego (2') zweza-
jgco, zawierajac rolki zaciskowe (26), dookélnie w tym zespole zamocowane, korzystnie sy-
metrycznie w linii prowadzenia ksztattowanego profilu zamknietego (2").

Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze nienapedzany zesp6t korygujgcy (9) jest
zespotem profilujgcym zewnetrzny przekréj poprzeczny bgdz wzdtuzny ksztattowanego profi-
lu zamknietego (2", frezujgco badz nacinajgco, zawierajac rolki frezujgce (27) albo gniotace,
punktowo w tym zespole zamocowane w linii prowadzenia ksztattowanego profilu zamknie-
tego (2).

Urzadzenie wedtug zastrz. 1 albo zastrz. 2, znamienne tym, ze wyposazone jest w dozow-
nik (28) substancji chtodzgco-adhezyjnej albo chtodzaco-uszczelniajacej, ktéry umieszczony
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jest w linii biegu szwu (24) ksztattowanego profilu zamknietego (2°), przy czym punkt jego
osadzenia na stole roboczym (4) znajduje sie nie dalej niz przed ostatnim zespotem profilu-
jgcym poziomym pierwszym (7).

Urzadzenie wediug zastrz. 1, znamienne tym, ze wyposazone jest w dozownik (28) tasmy
uszczelniajgcej, ktéry umieszczony jest w linii biegu szwu (24) ksztattowanego profilu za-
mknietego (2°), przy czym punkt jego osadzenia na stole roboczym (4) znajduje sie nie dalej
niz przed przedostatnim zespotem profilujgcym poziomym pierwszym (7).

Urzadzenie wediug zastrz. 1, znamienne tym, ze wyposazone jest w miernik metryczny (29)
dtugosci wykonywanego ksztattowanego profilu zamknietego (2°), ktéry znajduje sie za nie-
napedzanym zespotem korygujgcym (9) a przed zespotem tngcym (10).

Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze postepujgcy kat ostry nachylenia biegu
szczelin (21) albo biegu jednej ze $cianek szczelin (21) albo bruzd (22), w kolejnych naste-
pujgcych po sobie sekcjach (19) jest nie wiekszy niz 30° miary kgtowe;.

Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze wzdiuzna lanca (16) wraz ze swymi sek-
cjami (19) albo jedynie sekcje (19) lancy (16) majg ksztatt dostosowany do przekroju we-
wnetrznego ksztattowanego profilu zamknietego (2°), w szczeg6Ilnosci w przekroju poprzecz-
nym majg ksztatt jednej z figur ptaskich, takich jak prostokat, koto, elipsa, trapez, pieciokat,
szesSciokat, oSmiokat.
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