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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarzania okien z tworzywa sztucznego PCV oraz linia
produkcyjna do wytwarzania okien z tworzywa sztucznego PCV.

W dotychczasowym sposobie wytwarzania okien lub drzwi balkonowych z tworzywa sztucznego
PCV materiat w postaci profili jest ciety przy pomocy pity dwugtowicowej, zas ciecie wzmocnien odbywa
sie przy pomocy specjalnej pity taSmowej. Obrébke profili jak frezowanie i wiercenie przeprowadza sie
w centrum obrébczym. Przemieszczanie materiatu pomiedzy poszczegdinymi stanowiskami roboczymi
odbywa sie przy pomocy systemu stotéw rolkowych i wozkéw transportowych. Pociete i posegregowane
elementy okien trafiajg na stanowiska, gdzie tgczone sg z metalowymi ksztattownikami wzmocnien,
a nastepnie sg frezowane odwodnienia, otwory pod klamke, odpowietrzenia, otwory pod mocowanie
stupkow itp. Nastepnie na zgrzewarkach taczy sie brzegi elementéw profili, po czym poszczegébine na-
roza ram i skrzydet okiennych czysci sie na oczyszczarkach. Tak obrobione elementy okna przekazy-
wane sg na stoty do okuwania, po czym szklone na prasie poprzez zamkniecie listwami przyszybowymi.

Skrzydta okienne, zwtaszcza kolorowe wytworzone wedtug tradycyjnej technologii sg mato od-
porne na dziatanie podwyzszonych temperatur, jakie powstajg na powierzchni profili PCV w wyniku
intensywnego nastonecznienia. Na zewnetrznej powierzchni profilu PCV temperatura moze osiggngc¢
nawet 70°C (przy bardzo ciemnych kolorach do 80°C), co powoduje, ze w wyniku tzw. skurczu wtérnego
uwalniajg sie naprezenia wewnetrzne zamrozone w materiale od strony zewnetrznej profili PCV skrzy-
dta, co skutkuje zmiang geometrii i wymiaréw skrzydta. Profil skrzydta wygina sie trwale, przez co okno
traci walory szczelnosci. Szczegdlnie jest to charakterystyczne dla skrzydet o wiekszych wymiarach
(pionowe profile skrzydta drzwi).

Dotychczas prostowanie wygietych skrzydet okiennych lub drzwi balkonowych przeprowadza sie
za pomocg wygrzewania ich powierzchni wewnetrznej listwag grzejng.

Wadg takiego rozwigzania jest to, ze wygrzewanie listwg grzejng moze byé wykonywane dopiero
u uzytkownika okna po uprzednim wyjeciu skrzydta z zamontowanego okna. Jest to ucigzliwe dla uzyt-
kownika i jednocze$nie kosztowne dla producenta.

Celem niniejszego wynalazku jest wprowadzenie do procesu technologicznego wytwarzania
okien PCV operacji wygrzewania (kondycjonowania) kolorowych skrzydet, zwtaszcza drzwiowych (bal-
konowych i wejsciowych) PCV oraz uzyskanie wyrobu pozbawionego wyzej wymienionych wad.

Sposbb wytwarzania okien z tworzywa sztucznego PCV, wedtug wynalazku, z wielokomorowych
profili poddanych procesom ciecia, wykonania otworéw technologicznych na stanowisku centrum ob-
rébczego oraz potgczeniu z nimi odpowiednich wzmocnien stalowych wycietych na pile, zgrzewaniu
profili PCV, czyszczeniu na oczyszczarce i szkleniu na prasie charakteryzuje sie tym, ze na podstawie
zgromadzonych w programie komputerowym parametréw pita sterowana komputerem samoczynnie
tnie profile skrzydet okien na podany wymiar wedtug wybranych kryteriéw i tak wyselekcjonowane w pro-
dukcyjnym programie komputerowym profile skrzydet okien o wymiarach powyzej 1500 mm wygrzewa
sie w piecu grzewczym. Wygrzewanie przeprowadza sie po operacji usuniecia wyptywek powstatych
W procesie zgrzewania na poziomej zgrzewarce czterogtowicowej. Skrzydta okien wygrzewa sie w piecu
na kilkupoziomowym koszu jezdnym w temperaturze od 75° do 80°C w czasie od 15 do 30 minut w celu
wyeliminowania tzw. skurczu wtérnego.

Linia produkcyjna do wytwarzania okien z tworzywa sztucznego PCV wykonanych ww. sposobem
zawierajgca pite gtowicowg do ciecia profili oraz pity do ciecia listew przyszybowych, centrum obrébcze
do potgczenia profili PCV ze zbrojeniem oraz wykonania obrébek profili w tym frezowania i wiercenia,
zgrzewarke, oczyszczarke, stoty do okuwania ram i skrzydet, prase do szklenia charakteryzuje sie tym,
ze w zestawie urzadzen ustawionych wedtug kolejnosci operacji procesu technologicznego pomiedzy
linig zgrzewajgco-czyszczgcg zawierajgcg poziomg zgrzewarke i oczyszczarke, a prasg do szklenia
znajduje sie piec do wygrzewania skrzydet okien z PVC.

Wprowadzenie w procesie produkcji operacji wygrzewania skrzydet okien lub drzwi balkonowych
zapobiega trwatemu wyginaniu i odksztatceniu profili PCV pod wptywem promieniowania stonecznego.
Skrzydta pod wptywem nastonecznienia mogg sie wygiac, ale po wystygnieciu zachowujg geometrie
(w tym prostoliniowos$¢) w zakresie dopuszczalnych odchytek. Poprawiajg sie przez to takie parametry
okna, jak: szczelno$é, energo- i hatasoszczelnosé. Istotng sprawg sg takze walory uzytkowe tj. fatwos¢
otwierania i zamykania skrzydet, bez dodatkowych oporéw spowodowanych krzywizng skrzydet, co
z kolei przektada sie na Izejszg prace okucia i przedtuzenie czasu uzytkowania okug.
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Przedmiot wynalazku przedstawiony jest w przykfadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia w ujeciu schematycznym linie produkcyjng do realizacji sposobu wytwarzania okien z two-
rzywa sztucznego PCV ze stanowiskiem do kondycjonowania, fig. 2 przedstawia schemat zatadunku
skrzydet okiennych w koszu jezdnym, fig. 3 przedstawia szczegét S z fig. 2, a fig. 4 przedstawia prze-
kroje kondycjonowanych (wygrzewanych) skrzydet okiennych wykonane z réznych profili PCV.

W procesie produkcyjnym wytwarzania okien lub drzwi balkonowych z PCV materiat na poszcze-
go6lne stanowiska ciecia zostaje dostarczany w paletach. Po wprowadzeniu do programu komputero-
wego danych charakterystycznych okna takich jak: wymiary okien, podziat, ksztatt, kolor, rodzaj okna,
liczba skrzydet, rodzaj szklenia oraz zastosowane profile itd. Otrzymuje sie na kazdy wycinany element
okna wydruki w postaci naklejek z przedstawionymi informacjami odno$nie miedzy innymi zastosowa-
nego profilu (nr katalogowy), jego dtugosci, katéw ciecia i jego umiejscowienie w oknie, jak réwniez
rysunek catego okna z parametrami okna. Na wszystkich naklejkach/etykietach dotyczacych elementéw
skrzydet o przynajmniej jednym wymiarze skrzydta powyzej 1500 mm (szeroko$¢ lub wysokos$é) pro-
gram umieszcza informacje o koniecznosci wygrzewania profili.

Ciecie profili oscieznic i skrzydet okna SO pod katem 45° na wymagany wymiar przeprowadza
sie na sterowanej komputerem pile dwugtowicowej 1 (Fig. 1) na podstawie informacji z naklejek, ktérymi
obstugujgcy stanowisko pracownik oznacza uciete profile okna.

Wykonanie otwordw technologicznych w ucietych profilach PCV (frezowanie otworéw odwadnia-
jagcych, frezowanie otworéw pod puszke zasuwnicy, wiercenie otworéw pod mocowanie klamki, wierce-
nie otworédw do mocowania zaczepéw antywtamaniowych, wiercenie otworéw pod mocowanie stupka
statego, frezowanie otworéw pod mocowanie dodatkowych elementéw wietrzgcych, wiercenie otwordéw
pod dybie montazowe) oraz pofaczenia z nimi odpowiednich wzmocnien stalowych wycietych na pile 2
przeprowadza sie na stanowisku centrum obrébczego 3.

Nastepnie na poziomej zgrzewarce czterogtowicowej 4a wykonuje sie zgrzewanie przygotowa-
nych wczesniej profili PCV w prostokgtne ramy skrzydet SO i o$cieznic, a na oczyszczarce numerycz-
nej 4b wykonuje sie obréobki wyptywek powstatych w procesie zgrzewania profili i wygrzewa w piecu 10.

Oznaczone na naklejkach w produkcyjnym programie komputerowym kolorowe skrzydfa okien
SO o0 wiekszych wymiarach (od 1500 mm), sg na stanowisku do zatadunku 10a zatadowywane do spe-
cjalnego kosza jezdnego 10b na pie¢ poziomych potek.

Na stanowisku 10a kosz 10b jest przesuwany od potozenia goérnego na kolejne poziomy zatadun-
kowe. Poziom zatadunkowy jest okreslony wysokoscig ptaszczyzny stotu transportowego P (fig. 2).
Skrzydta okna SO ukfada sie na stole transportowym ich powierzchnig wewnetrzng B. Stanowisko za-
tadunkowe 10a umozliwia zatadunek skrzydet na poszczegdélne poziomy oraz ich zamocowanie na tzw.
rowku okuciowym profilu (0$ rowka oznaczono literg D) za pomocg specjalnych chwytakéw C. Przy
takim zatadunku odkryte sg powierzchnie skrzydet do wygrzewania w stopniu maksymalnym, jednocze-
$nie zapewniajgc poziome i ptaszczyznowe ich utozenie. Aby uzyskaé takie usytuowanie skrzydet SO,
chwytaki C przed zatadowaniem kosza 10b do pieca grzejnego 10 unoszg okna SO o ok. 10 mm nad
poziomy L1, L2, L3, L4, L5 kosza jezdnego 10b jak uwidoczniono na fig. 2. Odlegto$é x osi rowka oku-
ciowego D od powierzchni wewnetrznej profilu skrzydta (fig. 4) jest stata, pomimo réznych jego wyso-
kosci y w odniesieniu do poszczegébinych pozioméw kosza 10b, dlatego poziomy pracy chwytakéw C
sg state. W celu zapewnienia wygrzewania profili o roéznym wymiarze x, zapewniono mozliwos¢ regulacii
ustawienia wysokosci chwytakéw C wzgledem powierzchni wewnetrznej B skrzydta okna SO (fig. 3, 4).
Nastepnie skrzydta okna SO sg wygrzewane w elektrycznym piecu grzejnym 10 przez 15 do 30 minut
w temperaturze od 75°C do 80°C. Sterownie grzejnego pieca 10 umozliwia ptynng regulacje zaréwno
czasu wygrzewania, jak réwniez regulacje temperatury. Konstrukcja pieca 10 zapewnia jednakowg tem-
perature na wszystkich pieciu poziomach. Po zakonczeniu procesu wygrzewania, kosz jezdny 10b z wy-
grzanymi skrzydtami okna SO po automatycznym otwarciu klapy (podniesieniu) grzejnego pieca 10 zo-
staje wysuniety automatycznie poza piec 10 (Fig. 1). Po wystygnieciu (czas stygniecia profili okoto
30 minut) kosz 10b zostaje przesuniety do stanowiska roztadowujgcego 10c umozliwiajgcego wytado-
wanie skrzydet SO z poszczegdinych pozioméw kosza 10b na stét transportowy 5. W dalszej kolejnosci
skrzydfa SO sg kierowane na stanowisko 6, 7, gdzie jest wykonywana standardowa podstawowa ope-
racja jakg jest okuwanie. Nastepnie na prasie do szklenia 9 jest wykonywane szklenie skrzydet okien SO
za pomocg przycietych na odpowiedni wymiar listew przyszybowych na specjalistycznej pile 8, po czym
okna PCV sg wywozone na specjalnych stojakach do magazynu. Gotowe okna poddawane sg osta-
tecznej regulaciji i kontroli jako$ciowe;j.
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Zastrzezenia patentowe

Sposob wytwarzania okien z tworzywa sztucznego PCV z wielokomorowych profili poddanych
procesom ciecia, wykonaniu otworéw technologicznych na stanowisku centrum obrébczego
oraz pofgczeniu z nimi odpowiednich wzmocnien stalowych wycietych na pile, zgrzewaniu
profili PCV, czyszczeniu na oczyszczarce i szkleniu na prasie, znamienny tym, ze na podsta-
wie zgromadzonych w programie komputerowym parametréw okna pita (1) sterowana kom-
puterem samoczynnie tnie profile skrzydet okien (SO) na podany wymiar wg wybranych kry-
teriow i tak wyselekcjonowane w produkcyjnym programie komputerowym profile skrzydet
okien (SO) o dlugosci powyzej 1500 mm po operacji usuniecia wyptywek powstatych podczas
zgrzewania na poziomej zgrzewarce czterogtowicowej (4a) wygrzewa sie w grzewczym
piecu (10) w temperaturze od 75° do 80°C w czasie od 15 do 30 minut.

Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze skrzydta okien (SO) wygrzewa sie w piecu (10)
na kilkupoziomowym koszu jezdnym (10b).

Linia produkcyjna do wytwarzania okien z tworzywa sztucznego PCV wykonanych sposobem
wedtug zastrz. 1 zawierajgca pite gtowicowg do ciecia profili oraz pity do ciecia listew przyszy-
bowych, centrum obrébcze do zbrojenia i obrébki profili oraz frezowania i wiercenia, zgrze-
warke, oczyszczarke, stoty do okuwania ram i skrzydet, prase do szklenia, znamienna tym,
ze w zestawie urzadzen ustawionych wedtug kolejnosci operacji procesu technologicznego
pomiedzy linig zgrzewajgco-czyszczacg zawierajgcg poziomg zgrzewarke (4a) i oczysz-
czarke (4b), a prasg do szklenia (9), ustawionymi w jednym ciggu, znajduje sie piec (10) do
wygrzewania skrzydet okien (SO) z PVC.
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Rysunki
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Fig. 4
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