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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest frezarka koncéwek profili okiennych.

Technologia zgrzewania profili, stosowana u wszystkich producentéw okien i drzwi z PCV za-
ktada, ze ptaszczyzny ciete, przylegajace do luster zgrzewarki, nalezy rozgrzewaé w temperaturze ok.
230-250°C (w zaleznosci od rodzaju profili) przez ok. 25-35 sekund az do momentu jego uptynnienia,
a nastepnie potaczyé ze soba dwie rozgrzane ptaszczyzny. Po potaczeniu ptaszczyzn wynikta niedo-
skonato$¢ procesu, ktorg jest podptywanie uptynnionego PCV pod uszczelki w zgrzewanych narozni-
kach. Niedoskonatos¢ ta powoduje, Ze uszczelki w narozach ram i skrzydet sa duzo twardsze niz pozo-
state ich czesci na obwodzie. W wyniku tego zjawiska nastepuje czeste pekanie pakietow szkta zespo-
lonego podczas wyposazania skrzydet w listwy przyszybowe oraz nie ma petnej szczelnosci pomiedzy
zamknietym skrzydiem a rama. Twardsze i mocniej wystajace uszczelki w zgrzanych narozach nie po-
zwalaja na swobodne uktadanie sie pakietow szkia oraz szczelne domkniecie skrzydet (przyleganie
profili skrzydet do profili ram).

Usuniecie nagromadzonego pod uszczelkami materiatu, po zakoiczonym procesie zgrzewania
jest niemozliwe, bez zniszczenia profili lub uszczelek jest nieosiagalne.

Znane sa frezarki poziome w ktérych system podawania profili do obrébki odbywa sie w pozycji
poziomej. Operator wsuwa profile do komory obrébczej dociskajac je do oporu. Po czym zataczaja sie
aparaty obrébcze i nastepuje proces frezowania w okolicach uszczelek. Proces ten jest niezbedny, gdyz
w procesie zgrzewania profili pod uszczelkami nie wystepuja nadptywki, ktére po wystygnieciu powoduja
nieszczelnosci w narozach ram i skrzydet. W wyniku frezowania pozbywamy sie hadmiernej wyptywki,
ktéra wptywa na bezpieczny montaz szyb zespolonych w skrzydtach okiennych. Brak tej wyptywki po-
woduje zmniejszenie ryzyka pekania pakietéw szyb zespolonych.

Automatyczny tryb frezowania profili to coraz czestszy cykl stosowany u producentéw okien, drzwi
i przeszklen statych z PCV. Najczesciej realizowany za pomoca frezarek, w ktérych profile poddawane
sa obrébce w pozycji poziomej. Przyktadami takich urzadzen sa:
model GC2-45 firmy FIMTEC
http../www.fimtec.pi/oferta/pvc/frezarki/frezarki-specjalne-temperowka.htmli?type=new)

Film demonstracyjny: https.//youtu.be/K5b0O03aZMNU

model WRR3 firmy WEGOMA

http.//wegoma.com.pi/frezarka-pod-uszczelke-temperowka.htm|

lub maszyny form ROTOX czy URBAN. Jednak s3g to urzadzenia, w przypadku ktérych profile podda-
wane sa obrébce w pozycji poziomej. Obrabianie profili w tej pozycji wymaga sporej powierzchni (bez-
pieczne frezowanie i obracanie profili). Dtugie profile do produkcji drzwi balkonowych, duzych okien czy
przeszklen statych osiagaja czesto diugos¢ powyzej 2 000 mm, co powoduje potrzebe sporych po-
wierzchni przeznaczonych na tego typu procesy.

Z opisu patentowego EP1249292 znane jest urzadzenie do obrébki profili z tworzyw sztucznych
w produkcji stolarki okiennej do mocowania elementéw ramy okiennej w celu frezowania kohcowek
profili.

Z opisu DE4220944 znane jest urzadzenia do obrobki Sciegéw spawalniczych itp. Urzadzenie
sktada sie ze stotu transportowo-roboczego z prowadnica, ogranicznika do zabezpieczenia ramy w po-
zycji obrdbki elementdéw oraz przynajmniej jednego suwaka roboczego z co najmniej trzema no$nymi
narzedziami, ktére sa wyposazone w rézne narzedzia do obrébki, ktére moga by¢ przesuwana wzgle-
dem naroznika ramy mocujace;.

Istota wynalazku jest frezarka pionowa charakteryzujaca sie pionowym systemem podawania
materiatu do komér obrébczych, wykorzystujac sity grawitacji. Frezarka pionowa posiada ustawione
w pionie dwie komory obrébcze a przy kazdej zamocowano dwa agregaty obrébcze, przy czym zaréwno
komory jak i zespoty agregatéw obrébczych mocowane sa do konstrukcji wsporczej. Agregaty obrébcze
stuza do frezowania ptaszczyzn profili z PCV w okolicach uszczelki, czyli zbieranie materiatu, ktéry
w procesie zgrzewania profili moégtby nadmiernie podptywac pod uszczelki.

We frezarce, do procesu frezowania zastosowano cztery agregaty frezujace wyposazone w spe-
cjalne frezy, ktére umozliwiaja frezowanie dwéch profili jednoczesnie — w jednym cyklu frezowania.

Rozwigzanie to zapewni rowniez frezowanie koncowek profili ucietych pod katem 45° zaréwno
z zakosem w lewo jak i w prawo.

Po zakonczonym cyklu, operator powinien obréci¢ profil profile i poddaé je obrébce frezowania
z drugiej strony.


http://www.fimtec.pl/oferta/pvc/frezarki/frezarki-specjalne-temperowka.html?type=new
https://youtu.be/K5bOO3aZMNU
http://wegoma.com
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Przedmiot wynalazku pokazano na rysunkach, na ktérych fig. 1 i fig. 2 przedstawiaja frezarke
w widoku od czofa, zas$ fig. 3 w rzucie perspektywicznym.

Frezerka koncéwek profili okiennych w okolicy uszczelek przylgowych posiada ustawione w pio-
nie dwie komory obrébcze 1 i 2 a przy kazdej zamocowano dwa agregaty obrébcze 3 i 4, przy czym
zaréwno komory jak i zespoty agregatéw obrobczych mocowane sa do konstrukcji wsporczej. System
poddawania profili okiennych obrdbce nastepuje w pozycji pionowej. Wykorzystujac sity grawitacji profile
sa réwnomiernie dociskane do punktéw bazowych co zapewnia wieksza powtarzalnos¢ w odréznieniu
do poziomego systemu podawania profili i ich docisku sita ludzkich miesni.

Frezarka to urzadzenie o nieduzych gabarytach, co umozliwia umieszczenie jej w poblizu zgrze-
warek jedno, dwu czy czterogtowicowych, gdzie operator zgrzewarki, wykorzystujac czas niezbednych
na zgrzanie profili dokona podfrezowania profili w miejscach uszczelek. Takie umiejscowienie frezarki
umozliwia wykorzystanie czasu pracy operatoréw. Pionowy system poddawania profili obrébce ograni-
czy ilos¢ miejsca niezbednego na ich bezpieczne, wydajne i ergonomiczne wykorzystywanie.

Proces automatyczny umozliwia frezowanie dwéch profili jednoczes$nie, co niesie za soba korzy-
8ci w postaci wykorzystania procesu personelu zatrudnionego np.: na stanowisku zgrzewania profili
zPCV.

Czujniki krancowe, umieszczone w kazdej komorze beda automatycznie naciskane przez profil.
Dzieki pionowemu systemowi tadowania profili do komory obrdbczej oraz systemowi dociskéw pneu-
matycznych, profile za kazdym razem beda prawidtowo pozycjonowane do punktu referencyjnego, za-
pewniajac precyzje i powtarzalno$é procesow frezowania. Po wykryciu obecnosci profili w komorze,
automatycznie uruchomia sie agregaty frezujace dla komory, w ktérej (w ktérych) utoZzony zostat profil.

Dokonywanie tych czynnosci w pionie jest znacznie bardziej ergonomiczne, oszczedza po-
wierzchnie produkcyjna niezbedna na ten proces. Ponadto, profile poddawane obrébce frezowania
w pozycji pionowej, pod wptywem sit grawitacji ustawiaty sie beda zawsze do punktu referencyjnego
bez potrzeby ich dociskania, co ma miejsce we frezarkach poziomych.

Dodatkowym atutem jest podniesienie poziomu bezpieczenstwa, poniewaz ostre krawedzie kon-
céwek drugiej strony profili sa uniesione ku gérze a nie poziomo na wysokosci ludzkiego ciata. Ponadto
proces frezowania profili w pozycji pionowej wymaga mniejszego zaangazowania powierzchni produk-
cyjne;.

W wyniku prowadzonych prac stworzono model urzadzenia, na ktérym dokonano préb frezowania
profili oraz ich pozniejszego zgrzewania. Proby prowadzone na profilach VEKA i GEALAN wykazaty
prawidtowo$¢ frezowan oraz lepsze parametry przylegania do siebie elementéw ram i skrzydet.
Uszczelki w zgrzanych narozach prezentowaty wieksza elastycznos$é, co $wiadczy o znacznie mniej-
szym podptywaniu roztopionego PCV po uszczelki.

Technologia zastosowana we frezarkach pionowych opiera sie na frezowaniu profili w okolicach
uszczelek przylgowych na gtebokos¢ do 1 mm. Wybranie materiatu na gteboko$¢ 1 mm nie wptywa na
estetyke zgrzewanych profili oraz na wytrzymatos¢ mechaniczna zgrzewanych narozy.

Zastrzezenie patentowe

1. Frezarka koncowek profili okiennych w okolicy uszczelek przylgowych posiadajaca korpus zto-
zony z grubosciennych ksztattownikéw oraz konstrukcje wsporcza, znamienna tym, ze bez-
posrednio do korpusu zamocowano na state w czterech miejscach dwie komory obrébcze (1),
(2) ustawione w pionie, za$ do konstrukcji wsporczej gérnej i dolnej belki poprzecznej zamo-
cowano cztery agregaty obrobcze (3), (4) po dwa w komorze.
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Rysunki

Fig. 1
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Fig. 2
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Fig. 3



