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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku sposob okleinowania profili okiennych aluminiowych jednostronnie lub/i
dwustronnie z przektadka termiczna obtogiem drewnianym naturalnym co znacznie zwieksza mozliwos¢
wiasciwego dopasowania obtogu drewnianego do ksztattu profilu okiennego, jego pracy na faczeniu,
czyli spoiny, ktéra niweluje réznice rozszerzalnosci trzech réznych materiatéw okna oraz poprawia jego
parametry termiczne i estetyke.

Znane sa okna wykonywane z drewna, aluminium, tworzyw PCV o réznych odcieniach koloru
i ksztaltu oraz wzrasta tez zapotrzebowanie rynku na okna w klasie premium, ktére beda sie wyrézniaé
duzg trwatoscig i pieknem natury. Nie ma tez optymalnego sposobu okleinowania takich okien, drzwi
wykonanych z profili aluminiowych obtogiem naturalnym.

Z opisu do polskiego patentu numer PL 204829 B1 znany jest sposdb okleinowania skrzydet
drzwi ptytowych oraz ptycinowych folia wykanhczajaca oraz folig z termonadrukiem przy uzyciu topli-
wego kleju na bazie tworzyw sztucznych, polega na tym, ze skrzydto drzwiowe przed wprowadzeniem
go do oklejarki poddaje sie obrébce termicznej przy uzyciu lampy emitujacej promieniowanie podczer-
wone, z powierzchni skrzydta przy uzyciu szczoty odpylajacej usuwa sie zabrudzenia, a proces oklei-
nowania szerokich oraz waskich ptaszczyzn skrzydta prowadzi sie jednoczesnie przy uzyciu dwéch
szeregowo zestawionych okleiniarek, gdzie na pierwszej oklejeniu poddaje sie szersza ptaszczyzne
drzwi wraz z krawedzia, a na drugiej okleiniarce wezsza ptaszczyzne drzwi wraz z krawedzia we-
wnetrzna przylgi. Catos¢ cyklu okleinowania jest zautomatyzowana i jest prowadzona przy predkosci
posuwu do 12 m/min, co zapewnia bardzo duzg wydajnos¢ linii produkcyjnej, a oklejanie prowadzi sie
w temperaturze zblizonej do 130°C.

Znany jest z polskiego opisu patentowego nr PL 229606 sposéb okleinowania profili okiennych,
drzwiowych z aluminium z przektadka termiczng fornirem naturalnym, wytworzonym na bazie freze-
liny, ktéry polega na tym, ze profile okienne lezakujg w kontrolowanej wilgotnosci powietrza w celu wy-
réwnania temperaturowego, a nastepnie zaktada sie je na sztywne podtoze stotu okleiniarki, gdzie na-
stepuje w tzw. bloku antystatycznym okleiniarki nastepuje dezaktywacja tadunkéw magnetycznych,
ktore przyciagaja nieczystosci z profilu okiennego, przy czym na okleiniarce dodatkowo wyposazonej
w zespot specjalnych szczotek, podwdjnie czyszczacych z nadmuchem powietrza profil okienny jest
czyszczony, jednoczesnie nagrzewany strumieniem powietrza do temperatury maksymalnej 25°C oraz
nastepnie odttuszczany chemiczne substancja odtliuszczajaca przy pomocy filcu umieszczonego w spe-
cjalnych kasetach, a po odttuszczaniu nastepuje osuszanie i odparowanie substancji odttuszczajacej
przy pomocy specjalnego uktadu nagrzewnic z dmuchawg w temperaturze okoto 55°C, po czym na tak
przygotowany profil okienny gtowica szczelinowa, sterowang mechanicznie i zintegrowang z stopielnia-
kiem naktadane jest opakowanie kleju o ciezarze do 2 kg, doprowadzany jest do gtowicy podajacej klej
suche powietrze o temperaturze 20-25°C w celu ograniczenia aktywacji kleju i regulowanym ustnikiem
nanosi sie warstwe kleju o grubosci 150-210 g/m?, po czym maszynowo z rozwijajacej sie rolki forniru
z zasobnika, ktéry jest wyposazony w hamulec tarczowy lub/i magnetyczny programowalny w celu utrzy-
mania wtasciwego napiecia paska forniru, przy pomocy automatycznego czujnika laserowego prowa-
dzenia forniru ze wzgledu na jego sztywnos¢ fornir maszynowo naktada sie na profil okienny przy do-
branym przesuwie profilu na okleiniarce, powodujac okleinowanie powierzchni profilu poprzez docisk
forniru do profilu okna rolka lub/i rolkami, ponadto profil podaje sie obrébce, wygrzewaniu w strumieniu
cieptego powietrza celem uzyskania dobrej przyczepnosci forniru do profile okiennego oraz jego uksztat-
towaniu sie na profilu, a tak okleinowane profile fornirem naturalnym podlegajg precyzyjnemu docinaniu
i dalszej obrébce w celu wykonania okna.

Znany jest z polskiego zgtoszenia patentowego nr P.420500 sposob wytwarzania okien z naktadkg
i opaska o podwyzszonej izolacyjnosci termicznej i akustycznej z efektem jednolitej ramy, ktéry polega
na tym, ze profile z PCV lub aluminium skftadujemy korzystnie zawsze w temperaturze od 16°C—24°C,
pobieramy na stoty montazowe i na profile naktadamy opaske izolacyjng termiczng w postaci charakte-
rystycznego ksztattnego klina wykonana z styroduru, przy czym opaska izolacyjna termiczna w postaci
ksztattnego klina dodatkowo mocowana jest za pomoca wkrecanych klipséw oraz mocowana jest nieroz-
tacznie z naktadke aluminiowa lub z PCV. Nastepnie sztangi profilu kompletujemy, ktadziemy na pite
i tniemy na zadane dtugosci, dodatkowo w profilach frezujemy kanatek odwadniajacy i wykonujemy fre-
zowaniem dokfadne otwory odwadniajgce i odpowietrzajace, po czym tak przygotowane profile zgrze-
wamy w ramy okienne, przy czym przed zgrzewaniem dodatkowo w profilach aluminiowych wykonujemy
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pod frezowanie naktadek, a nastepnie zabezpieczamy opaske z naktadkg tasma i tak wykonane ramy
okienne oprzyrzadowujemy w mechanizmy otwierajaco zamykajace i okno szklimy.

Celem wynalazku jest opracowanie optymalnego, efektywnego sposobu okleinowania profili alu-
miniowych okiennych z przektadka termiczna wykonanych z aluminium od strony wewnetrznej i ze-
wnetrznej, dwustronnie obtogiem drewnianym naturalnym, gdyz takie okna dajg efekt wizualny i koja-
rzone sg z naturalnym drewnem, sa znacznie cieplejsze, poniewaz dodatkowa warstwa obtogu petni
dodatkowa funkcje izolatora, poprzez co parametry okna profili aluminiowych mozna poprawia¢ o 20%
w zaleznosci od grubosci obtogu. Okna wykonane z takich profili s trwalsze w uzyciu, nie wymagaja
czestej konserwacji w przeciwienstwie do okien typowo drewnianych, a co najwazniejsze wyrdzniaja sie
bardzo dobrymi cechami statystycznymi, przez co mozemy wykonywacé okna o bardzo duzych gabary-
tach szerokosci i wysokosciach. Profile aluminiowe sg elementami trwatymi i odpornymi na warunki
atmosferyczne.

Sposob okleinowania profili aluminiowych okiennych z przektadka termiczng obtogiem drewnia-
nym polega na tym, ze profile aluminiowe po uzyskaniu stabilizacji wilgotnosciowej i temperaturowe;j
poprzez lezakowanie w znanej temperaturze i wilgotnosci powietrza podlegaja w znany sposdb oczysz-
czeniu, odttuszczeniu w znany sposéb oraz montazowi na okleiniarce poprzez sklejanie z obtogiem,
ktory wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze na profil aluminiowy klej naktada sie ze zbiornika
kleju, ktory jest zespolony z rolka naktadajaca sterowana mechanicznie, warstwe kleju poliuretanowego
o najwyzszej klasie wodoodpornosci D4, naktada sie rownomiernie o grubosci 190-260 g/m?, korzystnie
220 g/m?, a nastepnie przygotowany obtog naturalny drewniany o grubosci g listew w zakresie od 2 mm
do 20 mm po stabilizacji wilgotnosciowej w pomieszczeniu o wilgotnosci 50-60% i temperaturze od 20
do 30°C w czasie nie mniej niz przez 96 h oraz przycietej dtugosci do profilu, naprowadzany jest precy-
zyjnie na jedna ze stron lub/i drugiej strony profilu aluminiowego przez zespot rolek kauczukowych do-
ciskowych, jednostajnie z predkoscig 1,0 m/6 s do strefy klejenia, gdzie na pneumatycznym wale roz-
preznym okleiniarki odbywa sie montaz tgczenia profilu aluminiowego i listwy obtogu poprzez sklejenie,
réownomierna stabilizacja, po czym dociskany rolkami obtog do profilu aluminiowego ma krawedzie réw-
nomiernie réwnane do profilu aluminiowego agregatem frezarskim dwustronnym i usuwany jest nadmiar
kleju przez szczotki polerskie, a nastepnie krawedzie obrzezy obtogu sa cyklinowane dwustronnie gto-
wicg oraz profil aluminiowy oklejony obtogiem naturalnym dwustronnie jest zapolerowywany agregatem
polerskim podczas przesuwu z predkoscia 5 m/min, nastepnie za posrednictwem specjalnych pitek go-
towe profile po okleinowane obtogiem sa ciete na wymiar z naddatkiem 50 mm. Profile gotowe lezakuja
przez min. 48 h w temperaturze od 18 do 27°C, gdzie podlegaja stabilizacji, a nastepnie dalszej obrobce
produkcji, wykonania okna aluminiowego z profilu aluminiowego oklejanego obtogiem naturalnym z jed-
nej strony lub/i dwustronnie.

Realizacje wynalazku przedstawiono na przyktadzie wykonania sposobu okleinowania okien ob-
togiem naturalnym | rys. w przekroju okno okleinowane obtogiem naturalnym jednostronnie od strony
wewnetrznej fig. 1 i dwustronnie fig. 2.

Sposob okleinowania profili aluminiowych okiennych z przektadka termiczng obtogiem drewnia-
nym naturalnym polega na tym, ze profile 2 aluminiowe okienne lezakujga w kontrolowanej wilgotnosci
powietrza 50-68% w celu wyréwnania temperaturowego temperaturze od 18°C do 27°C, korzystnie
21°C w czasie do 24 godzin, a nastepnie zaktada sie je na sztywne podtoze stotu okleiniarki, gdzie
nastepuje w tzw. bloku antystatycznym okleiniarki dezaktywacja tadunkéw magnetycznych z dwdéch
stron profilu 2, ktére przyciagaja nieczystosci z profilu 2 okiennego, przy czym na okleiniarce dodatkowo
wyposazonej w zespot specjalnych szczotek, podwdjnie czyszczacych z nadmuchem powietrza profil 2
okienny jest czyszczony, jednoczesnie nagrzewany strumieniem powietrza do temperatury maksymal-
nej 25°C oraz nastepnie odtluszczany chemiczne substancjg odttuszczajaca, a po odttuszczaniu naste-
puje osuszanie i odparowanie substancji odttuszczajacej przy pomocy specjalnego uktadu nagrzewnic
z dmuchawa w temperaturze okoto 55°C, po czym na tak przygotowany profil 2 aluminiowy okienny
naktada sie klej wedtug wynalazku klej naktada sie ze zbiornika kleju, ktdry jest zespolony z rolkg na-
ktadajaca sterowana mechanicznie, naktada sie warstwe kleju poliuretanowego o najwyzszej klasie wo-
doodpornosci D4, rownomiernie, o grubosci 190-260 g/m? korzystnie 220 g/m?, a nastepnie przygoto-
wany obtog 1 naturalny drewniany o grubo$ci g listew w zakresie od 2 mm do 20 mm po stabilizacji
wilgotnosciowej do 50-60% i temperaturze od 20 do 30°C w czasie nie mniej niz przez 96 h i przycietej
diugosci do dlugosci profili 2, obtog 1 naprowadzany jest precyzyjnie na jedng ze stron lub/i drugiej
strony profilu 2 aluminiowego przez zespdt rolek kauczukowych dociskowych, jednostajnie z predkoscia
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1,0 m/6 s do strefy klejenia, gdzie na pneumatycznym wale rozpreznym okleiniarki odbywa sie precy-
zyjny montaz, taczenia poprzez sklejenie, rwnomierna stabilizacja listwy obtogu 1 na profilu 2 alumi-
niowym, po czym dociskany rolkami obtog 1 do profilu 2 aluminiowego ma krawedzie réwnomiernie
réwnane do profilu 2 aluminiowego agregatem frezarskim dwustronnym i usuwany jest nadmiar kleju
przez szczotki polerskie, a nastepnie krawedzie obrzezy obtogu 1 sa cyklinowane dwustronnie gtowica
oraz profil 2 aluminiowy oklejany obtogiem 1 naturalnym dwustronnie jest zapolerowywany agregatem
polerskim podczas przesuwu z predkoscig 5 m/min, po czym za posrednictwem specjalnych pitek okle-
inowane obtogiem 1 profile 2 sg ciete na wymiar z naddatkiem 50 mm.

Profile 2 aluminiowe po sklejeniu z obtogiem 1 naturalnym lezakuja przez min. 48 godzin w tem-
peraturze od 18 do 27°C, gdzie podlegaja stabilizacji, a nastepnie podlegaja dalszej obrébce, produkcji
wykonania okna aluminiowe z profilu 2 oklejane obtogiem 1 naturalnym z jednej strony lub/i dwustronnie.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposoéb okleinowania profili aluminiowych okiennych z przektadkg termiczng obtogiem drew-
nianym naturalnym polega na tym, ze profile (2) aluminiowe okienne lezakuja w kontrolowane;j
wilgotnosci powietrza 50-68% w celu wyrdwnania temperaturowego temperaturze od 18°C do
27°C, korzystnie 21°C w czasie do 24 godzin, a nastepnie zaktada sie je na sztywne podtoze
stotu okleiniarki, gdzie nastepuje w tzw. bloku antystatycznym oklejarki dezaktywacja tadun-
kow magnetycznych z dwoéch stron profilu (2), ktére przyciagaja nieczystosci z profilu (2)
okiennego, przy czym na okleiniarce dodatkowo wyposazonej w zespét specjalnych szczotek,
podwojnie czyszczacych z nadmuchem powietrza profil (2) okienny jest czyszczony, jedno-
czesnie nagrzewany strumieniem powietrza do temperatury maksymainej 25°C oraz nastep-
nie odtiuszczany chemiczne substancjg odttuszczajaca, a po odttuszczaniu nastepuje osusza-
nie i odparowanie substancji odttuszczajacej przy pomocy specjalnego uktadu nagrzewnic
z dmuchawa w temperaturze okoto 55°C, po czym na tak przygotowany profil (2) aluminiowy
okienny naktada sie klej, znamienny tym, Zze naktada sie klej ze zbiornika kleju, ktory jest
zespolony z rolka naktadajaca sterowana mechanicznie, warstwe kleju poliuretanowego o naj-
wyzsze] klasie wodoodpornosci D4, réwnomiernie, o grubosci 190-260 g/m? korzystnie
220 g/m?, a nastepnie przygotowany obtog (1) naturalny drewniany o grubosci (g) listew w za-
kresie od 2 mm do 20 mm po stabilizacji wilgotnosciowej o wilgotnosci 50-60% i temperaturze
od 20 do 30°C w czasie nie mniej niz przez 96 h i przycietej dtugosci do profili (2), naprowa-
dzany jest precyzyjnie na jedna ze stron lub/i drugiej strony profilu (2) aluminiowego przez
zespot rolek kauczukowych dociskowych, jednostajnie z predkoscig 1,0 m/6 s do strefy kle-
jenia, gdzie na pneumatycznym wale rozpreznym oklejarki odbywa sie precyzyjny montaz
taczenia poprzez sklejenie, rownomierna stabilizacja listwy obtogu (1) na profilu (2) aluminio-
wym, po czym dociskany rolkami obtog (1) do profilu (2) aluminiowego ma krawedzie rowno-
miernie rownane do profilu (2) aluminiowego agregatem frezarskim dwustronnym i usuwany
jest nadmiar kleju przez szczotki polerskie, a nastepnie krawedzie obrzezy obtogu (1) sa
cyklinowane dwustronnie gtowicg oraz profil (2) aluminiowy oklejony obtogiem (1) naturalnym
dwustronnie jest zapolerowywany agregatem polerskim podczas przesuwu z predkoscia
5 m/min, po czym za posrednictwem specjalnych pitek okleinowane obtogiem (1) profile (2)
sg ciete na wymiar z naddatkiem 50 mm.

2. Sposodb wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze profile (2) aluminiowe po sklejeniu z obtogiem (1)
naturalnym lezakuja przez min. 48 godzin w temperaturze od 18 do 27°C, gdzie podlegaja
stabilizacji, a nastepnie podlegaja dalszej obrébce, produkcji wykonania okna.

3. Sposob wedtug zastrz. 1 znamienny tym, Ze z profile (2) aluminiowe oklejane sg obtogiem (1)
naturalnym z jednej strony | wykonywane sg okna oklejane od wewnatrz pomieszczenia.

4. Sposodb wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze z profile (2) aluminiowe oklejane sa obtogiem (1)
naturalnym dwustronnie | wykonywane sa okna oklejone dwustronnie.
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