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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania drzwi aluminiowych, wejsciowych jednoskrzy-
dtowych, przylgowych, petnych sktadajace sie z futryny i skrzydta drzwiowego, stosowanych zwtaszcza
w budownictwie mieszkalnym oraz obiektach przemystowych.

Znany jest sposob wytwarzania drzwi i/lub okien w konstrukcji ognioodpornej, gdzie ksztattowniki
futryny okiennej, drzwiowej i/lub skrzydta drzwiowego sa ciete na okreslony wymiar. Do pocietych ksztat-
townikow wsuwa sie wktady ognioodporne, po czym sie je przycina. Pociete ksztattowniki taczy sie
w ramy za pomoca ksztattek aluminiowych metoda kotkowania, skrecania lub zagniatania. Nastepnie
docina sie do ramy tasmy ognioodporne, ktére sie przykleja i przykreca. Do ramy obklejona tasma mo-
cuje sie blachy. Po czym do ramy docina sie listwy przyszybowe. Po spasowaniu listew przyszybowych,
listwy poddawane sa obrébce wykrawania materiatu przeszkadzajacego w miejscach zamocowania
blach. Tak przygotowana rama transportowana jest na budowe. Na budowie wymontowuje sie listwy
przyszybowe i montuje sie szybe za pomoca dokrecenia blachy stabilizujacej oszklenie. Nastepnie mon-
towane sa listwy przyszybowe i uszczelki.

Ponadto znany jest sposdb wytwarzania drzwi i/lub okien w konstrukcji ognioodpornej, w ktérym
do surowych ksztattownikéw o petnej dtugosci wsuwamy wktady ognioodporne i tasmy ognioodporne.
Po czym tak za zbrojone ksztattowniki tniemy na konkretne wymiary. Pociete ksztattowniki taczy sie
w ramy za pomoca ksztattek aluminiowych metoda kotkowania, skrecania lub zagniatania. Do utworzo-
nej ramy mocuje sie blachy. Korzystnie wkiady ognioodporne stabilizuje sie zestawami mocujacymi
wktad poprzez elementy stabilizujace. Po czym do ramy docina sie listwy przyszybowe. Tak przygoto-
wana rama z listwami przyszybowymi transportowana jest na budowe. Na budowie osadza sie szybe
za pomoca wczesniej zamontowane] blachy poprzez dogiecie $cianki bocznej tej blachy. Nastepnie
mocuje sie listwy przyszybowe i uszczelki.

Znany jest rowniez sposéb wytwarzania drzwi i/lub okien w konstrukcji ognioodpornej, ze do su-
rowych ksztattownikéw o petnej diugosci wsuwamy tasmy ognioodporne. Po czym ksztaitowniki z ta-
$mami ognioodpornymi tniemy na konkretne wymiary. Réwnocze$nie na innej maszynie odpowiednio
tniemy i frezujemy wktady ognioodporne, tak aby odpowiadaty ksztattownikom z ta§mami ognioodpor-
nymi oraz otworom i wybraniom na okucia. Korzystnie wktadem ognioodpornym jest wetna mineralna.
Nastepnie do ksztattownikéw z tasmami ognioodpornymi wktada sie wyfrezowane wktady ogniood-
porne. Pociete ksztattowniki z tasmami ognioodpornymi i z wyfrezowanymi wktadami ognioodpornymi
taczy sie w ramy za pomoca ksztattek aluminiowych metoda kotkowania, skrecania lub zagniatania.
Do utworzonej ramy mocuje sie blachy. Korzystnie wkiady ognioodporne stabilizuje sie zestawami mo-
cujacymi wkfad poprzez elementy stabilizujace. Po czym do ramy docina sie listwy przyszybowe.
Tak przygotowana rama z listwami przyszybowymi transportowana jest na budowe. Na budowie osadza
sie szybe za pomoca wczesniej zamontowanej blachy poprzez dogiecie scianki bocznej tej blachy. Na-
stepnie mocuje sie listwy przyszybowe i uszczelki.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu wytwarzania drzwi, takiego ktory skroci czas pro-
dukcji, uprosci i utatwi produkcje.

Sposéb wytwarzania drzwi aluminiowych wedtug wynalazku polega na tym, Zze surowe alumi-
niowe wewnetrzne i zewnetrzne ksztattowniki futryny oraz skrzydta o peinej dtugosci malujemy na za-
dany kolor i suszymy. Pomalowane aluminiowe ksztattowniki wewnetrzne i aluminiowe ksztattowniki
zewnetrzne futryny oraz skrzydta taczymy ze soba paskami termicznymi, poprzez ich zagniatanie, two-
rzac profile futryny oraz profile skrzydta drzwi. Korzystnie do profili skrzydta i futryny od strony czotowe
mocujemy listwy tworzywowe. Korzystnie do aluminiowego ksztattownika zewnetrznego profili skrzydta
wsuwamy listwe sprzegtowa, korzystnie listwe sprzegtowa z ksztattka aluminiowa. Po czym w profilach
skrzydta umieszczamy uszczelki przylgi drzwi. Tak przygotowane profile futryny i skrzydta o petnej dtu-
gosci tniemy na zadane wymiary. W pocietych profilach futryny i skrzydta frezujemy i wiercimy otwory
technologiczne. Potem na stanowisku montazowym w obfrezowanych profilach futryny i skrzydta mon-
tujemy okucia w przygotowanych otworach technologicznych. Korzystnie do komdr profili futryny
i/lub skrzydta wsuwamy wktady izolujgce. Nastepnie profile futryny z okuciami sktadamy w ramy, a takze
profile skrzydta z okuciami sktadamy w ramy, montujac w ich narozach ksztaitki aluminiowe, ksztattki
blaszane, po czym kleimy uszczelki. Korzystnie w narozach profili skrzydta drzwi montujemy ksztattki
gumowe.
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Do tak przygotowanej ramy skrzydta kleimy od zewnatrz ptyte ostonowa, ktéra jest zespolona
Z materiatem izolacyjnym jedno- lub wielowarstwowym. Po czym skrzydto wkiadamy do prasy i prasu-
jemy. Po wystygnieciu i zwiazaniu warstwy kleju wyciagniete skrzydto obracamy i kleimy z drugiej strony
ptyte ostonowa. Korzystnie ptyte ostonowa kleimy do listwy sprzegtowej. Korzystnie ptyte ostonowa kle-
imy do ksztattki aluminiowej listwy sprzegtowej. Nastepnie skrzydto wprowadzamy do prasy i prasujemy.
Po wystygnieciu i zwiazaniu warstwy kleju wyciagniete skrzydto oraz rame futryny przekazujemy na sta-
nowisko kontrolno-pakujace.

Korzystnie do przygotowanej ramy skrzydta drzwi od strony zewnetrznej w kierunku strony we-
wnetrznej wktadamy ptyte ostonowa do twardego oporu wyksztatconego z profilu. Nastepnie wktadamy
materiat izolacyjny jedno- lub wielowarstwowy. Po czy kleimy zewnetrzna ptyte ostonowa do ramy skrzy-
dta. Skrzydio wprowadzamy do prasy i prasujemy. Po wystygnieciu i zwiazaniu warstwy kleju wycia-
gniete skrzydio oraz rame futryny przekazujemy na stanowisko kontrolno-pakujace.

Taki sposéb wytwarzania drzwi zmniejsza pracochtonno$¢ produkcji. Cate dtugie profile futryny
oraz profile skrzydta drzwi korzystnie z zamocowanymi listwami tworzywowymi i korzystnie do aluminio-
wego ksztattownika zewnetrznego profili skrzydta wsunieta listwe sprzegtowa, korzystnie listwe sprze-
gtowa z ksztattka aluminiowa oraz umieszczonymi w profilach skrzydta uszczelkami przylgi drzwi tniemy,
przez co zmniejszamy ilos¢ cie¢ poszczegdinych elementéw i zwiekszamy doktadnos¢ ciecia. Ponadto
okucia montujemy w pocietych i obfrezowanych profilach, a nie w ramach. Przez co mamy mniejsze pole
obrébcze i lepsza dostepnosé montazu, zas stanowisko montazowe moze zajmowaé mniej powierzchni.
Cato$¢ montowanych elementy jest Izejsza i tatwiej dostepna. Przez co zwieksza sie doktadnos¢ wykona-
nia, a tym samym skraca sie czas i obniza sie koszty produkcji oraz zwieksza sie jej wydajno$¢. Zmiana
ta pozwala na automatyzacje procesu mocowania wytwarzania drzwi. W konsekwencji zastosowania ta-
kiego sposobu umozliwia obnizenie kosztéw produkcji poprzez zmniejszenie pracochtonnosci wykonania.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym Fig. 1
przedstawia rame drzwi w widoku ogdlnym, a Fig. 2 — rame skrzydta drzwi w widoku ogdinym,
Fig. 3 — profil futryny i skrzydta w przekroju poprzecznym, Fig. 4 — profil futryny i skrzydta z listwami
tworzywowymi w przekroju poprzecznym, Fig. 5 — profil skrzydta z listwa sprzegtowa w przekroju po-
przecznym, a Fig. 6 — profil futryny i skrzydta z listwa sprzegtowa w ktoérej znajduje sie ksztattka alumi-
niowa w przekroju poprzecznym.

Przyktad |. Sposdb wytwarzania drzwi aluminiowych polega na tym, surowe aluminiowe we-
wnetrzne 1a, 2a i zewnetrzne ksztattowniki 1b, 2b futryny 1 oraz skrzydta 2 o petnej dtugosci malujemy
na zadany kolor i suszymy. Pomalowane aluminiowe ksztattowniki wewnetrzne 1a, 2a i aluminiowe
ksztattowniki zewnetrzne 1b, 2b futryny 1 oraz skrzydta 2 tgczymy ze soba paskami termicznymi 3,
poprzez ich zagniatanie, tworzac profile futryny 1 oraz profile skrzydta drzwi 2. Po czym w profilach
skrzydta 2 umieszczamy uszczelki 4 przylgi drzwi. Tak przygotowane profile futryny 1 i skrzydta 2 o pel-
nej dtugosci tniemy na zadane wymiary. W pocietych profilach futryny 1 i skrzydta 2 frezujemy i wiercimy
otwory technologiczne 5. Potem na stanowisku montazowym w obfrezowanych profilach futryny 1
i skrzydta 2 montujemy okucia 6 w przygotowanych otworach technologicznych 5. Nastepnie profile fu-
tryny 1 z okuciami 6 sktadamy w ramy 7a, a takze profile skrzydta 2 z okuciami 6 sktadamy w ramy 7b,
montujac w ich narozach ksztattki aluminiowe 8a, ksztattki blaszane 8b, po czym kleimy uszczelki 9.
Do tak przygotowanej ramy skrzydta 7b kleimy od zewnatrz ptyte ostonowa 10a, ktéra jest zespolona
Z materiatem izolacyjnym jedno- lub wielowarstwowym. Po czym skrzydto wkiadamy do prasy i prasu-
jemy. Po wystygnieciu i zwiazaniu warstwy kleju wyciagniete skrzydto obracamy i kleimy z drugiej strony
ptyte ostonowa 10b. Nastepnie skrzydto wprowadzamy do prasy i prasujemy. Po wystygnieciu i zwigzaniu
warstwy kleju wyciagniete skrzydto oraz rame futryny przekazujemy na stanowisko kontrolno-pakujace.
Przyktad Il. Sposéb wytwarzania drzwi aluminiowych rézni sie od przyktadu | tym, 2ze do profili skrzy-
dta 2 i profili futryny 1 o petnej dtugosci od strony czotowej mocujemy listwy tworzywowe 11.

Przyktad lll. Sposéb wytwarzania drzwi aluminiowych rézni sie od przykfadu |-l tym, ze do aluminio-
wego ksztattownika zewnetrznego 2b profili skrzydta o petnej dtugosci wsuwamy listwe sprzegtowa 12.
Przyktad IV. Sposdb wytwarzania drzwi aluminiowych rézni sie od przyktadu I-lll tym, Ze do aluminio-
wego ksztaltownika zewnetrznego 2b profili skrzydta o petnej diugosci wsuwamy listwe sprzegtowa 12
Z ksztattka aluminiowa 13.

Przyktad V. Sposéb wytwarzania drzwi aluminiowych rézni sie od przyktadu I1-IV tym, ze do komér
pocietych profili futryny 1 i/lub skrzydta 2 wsuwamy wktady izolujace 14.

Przyktad VI. Sposdb wytwarzania drzwi aluminiowych rézni sie od przykfadu |-V tym, ze w narozach
profili skrzydta 2 drzwi sktadanych w rame 7b montujemy ksztattke gumowa 8c.
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Przyktad VII. Sposéb wytwarzania drzwi aluminiowych rézni sie od przyktadu I-Ill, V-VI tym, Ze ptyte
ostonowa 10b kleimy do listwy sprzegtowej 12.

Przyktad VII. Sposéb wytwarzania drzwi aluminiowych rézni sie od przyktadu 1-VI tym, Ze piyte osto-
nowa 10b kleimy do ksztattki aluminiowej 13 listwy sprzegtowej 12.

Przyktad VIII. Sposéb wytwarzania drzwi aluminiowych rézni sie od przyktadu I-VII tym, Ze do przy-
gotowanejramy 7b skrzydta drzwi od strony zewnetrznej w kierunku strony wewnetrznej wktadamy ptyte
ostonowa 10a do twardego oporu wyksztatconego z profilu. Nastepnie wktadamy materiat izolacyjny
jedno- lub wielowarstwowy. Po czy kleimy zewnetrzng ptyte ostonowa 10b do ramy skrzydta 7b. Skrzy-
dto wprowadzamy do prasy i prasujemy. Po wystygnieciu i zwigzaniu warstwy kleju wyciagniete skrzydto
oraz rame futryny przekazujemy na stanowisko kontrolno-pakujace.

1.

Zastrzezenia patentowe

Sposob wytwarzania drzwi aluminiowych polegajacy na tym, Ze surowe aluminiowe we-
wnetrzne i zewnetrzne ksztattowniki futryny oraz skrzydta o petnej dtugosci malujemy na za-
dany kolor i suszymy, pdzniej profile futryny i skrzydta drzwi w ramy, montujac w ich narozach
ksztattki aluminiowe, ksztattki blaszane, po czym kleimy uszczelki, do tak przygotowanej ramy
skrzydta kleimy od zewnatrz ptyte ostonowa, ktéra jest zespolona z materiatem izolacyjnym
jedno- lub wielowarstwowym, po czym skrzydto wktadamy do prasy i prasujemy, zas po wy-
stygnieciu i zwiazaniu warstwy kleju wyciagniete skrzydto obracamy i kleimy z drugiej strony
ptyte ostonowa, nastepnie skrzydto wprowadzamy do prasy i prasujemy, a po wystygnieciu
i zwigzaniu warstwy kleju wyciagniete skrzydto oraz rame futryny przekazujemy na stanowisko
kontrolno-pakujace, znamienny tym, Zze pomalowane aluminiowe ksztattowniki we-
wnetrzne (1a, 2a) i aluminiowe ksztaitowniki zewnetrzne (1b, 2b) futryny (1) oraz skrzydta (2)
o petnej diugosci taczymy ze sobg paskami termicznymi (3), poprzez ich zagniatanie, tworzac
o petnej dtugosci profile futryny (1) oraz profile skrzydta drzwi (2), po czym w profilach skrzy-
dta (2) umieszczamy uszczelki (4) przylgi drzwi, za$ tak przygotowane profile futryny (1)
i skrzydta (2) o petnej dtugosci tniemy na zadane wymiary, po czym w pocietych profilach fu-
tryny (1) i skrzydfa (2) frezujemy i wiercimy otwory technologiczne (5), a potem na stanowisku
montazowym w obfrezowanych profilach futryny (1) i skrzydfa (2) montujemy okucia (6) w przy-
gotowanych otworach technologicznych (5), nastepnie profile futryny (1) z okuciami (6) skta-
damy w ramy (7a), a takze profile skrzydta (2) z okuciami (6) sktadamy w ramy (7b), montujac
w ich narozach ksztattki aluminiowe (8a), ksztattki blaszane (8b), po czym kleimy uszczelki (9).
Sposéb wytwarzania drzwi wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze do profili skrzydta (2) i profili
futryny (1) o petnej dtugosci od strony czotowej mocujemy listwy tworzywowe (11).

Sposdb wytwarzania drzwi wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze do aluminiowego ksztattow-
nika zewnetrznego (2b) profili skrzydta o petnej dlugosci wsuwamy listwe sprzegtowa (12).
Sposdb wytwarzania drzwi wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze do aluminiowego ksztattow-
nika zewnetrznego (2b) profili skrzydta o petnej dlugosci wsuwamy listwe sprzegtowa (12)
Z ksztattka aluminiowa (13).

Sposéb wytwarzania drzwi wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze do komor pocietych profili
futryny (1) i/lub skrzydta (2) wsuwamy wktady izolujace (14).

Sposéb wytwarzania drzwi wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze w narozach profili skrzy-
dfa (2) drzwi sktadanych w rame (7b) montujemy ksztattke gumowa (8c).

Sposéb wytwarzania drzwi wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze ptyte ostonowa (10b) kleimy
do listwy sprzegtowej (12).

Sposéb wytwarzania drzwi wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze ptyte ostonowa (10b) kleimy
do ksztattki aluminiowej (13) listwy sprzegtowej (12).

Sposdb wytwarzania drzwi wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze do przygotowanej ramy (7b)
skrzydta drzwi od strony zewnetrznej w kierunku strony wewnetrznej wktadamy ptyte osto-
nowa (10a) do twardego oporu wyksztatconego z profilu, nastepnie wktadamy materiat izola-
cyjny jedno- lub wielowarstwowy, po czym kleimy zewnetrzng ptyte ostonowa (10b) do ramy
skrzydta (7b), za$ skrzydto wprowadzamy do prasy i prasujemy, natomiast po wystygnieciu
i zwigzaniu warstwy kleju wyciagniete skrzydto oraz rame futryny przekazujemy na stanowisko
kontrolno-pakujace.
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