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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest urzgdzenie do ksztaftowania nosnych elementéw konstrukcyjnych
na bazie materiatdbw kompozytowych oraz linia do ksztattowania nosnych elementéw konstrukcyjnych
z takim urzadzeniem. Jako no$ne elementy konstrukcyjne na bazie materiatdw kompozytowych nalezy
w szczegolnosci rozumieé profile, belki i ptyty kompozytowe o duzej wytrzymatosci i matym ciezarze,
odporne na niekorzystne warunki Srodowiskowe zwtaszcza na korozje, ktére sg szczegoélnie przydatne
w budownictwie oraz w budowlach geotechnicznych i hydrotechnicznych. Urzadzenie i linia do ksztaf-
towania takich wyrobow, zgodna z wynalazkiem nadaje sie do stosowania nie tylko w warunkach fa-
brycznych, ale réwniez w mniejszych pomieszczeniach produkcyjnych.

Znane jest wytwarzanie profili konstrukcyjnych, nosnych, z materiatéw kompozytowych, wielo-
warstwowych, ktére sktadajg sie ze spojonych ze sobg wtdkien bazaltowych lub innych wtdkien o zbli-
zonych parametrach technicznych, to jest z wtbékien aramidowych, weglowych lub szklanych. Znane sg
réwniez maty kompozytowe produkowane z witdkien ciggtych w postaci rowingu lub z widkien krétkich,
nieuporzgdkowanych o strukturze runa. Maty kompozytowe z wikien ciggtych produkowane sg na kro-
snach wiékienniczych i majg strukture tkaniny o splocie zadanym w procesie produkcji. Maty kompozy-
towe z wtdkien kroétkich, nieuporzgdkowanych produkowane sg metodg igtowania na maszynach stoso-
wanych do produkcji geowtdknin. Maty tego rodzaju majg strukture zblizong do filcu, a ich skfad, grubo$é
oraz stopien sprasowania dobierany jest w zaleznosci od warunkéw jakim ma sprosta¢ produkt kon-
cowy, w tym przypadku element konstrukcyjny, no$ny.

W dotychczasowym stanie techniki znane sg r6znego rodzaju linie produkcyjne do wykonywania
profili konstrukcyjnych, noénych z materiatéw kompozytowych. W procesie tym formowanie profili od-
bywa sie zazwyczaj poprzez przepuszczanie wstegi materiatu przez uktad walcéw lub poprzez wyko-
rzystanie wyttaczarek do tworzyw sztucznych.

Przyktadowo z opisu zgtoszeniowego PL412127 znany jest spos6b wytwarzania zbrojonych profili
kompozytowych geotechnicznych, ktéry polega na tym, ze w wyttaczarce uplastycznia sie materiat ter-
moplastyczny, korzystnie twardy i wysokoudarowy, po czym wyttacza sie go przez gtowice katowg
i wprowadza sie do niego w catej objetosci, a co najmniej w wybrane miejsca przekroju poprzecznego
profilu geotechnicznego, wewnetrzne profile zbrojgce w postaci ptaskownikéw, elementéw tukowych,
katownikow, profili zebrowanych, ksztattownikow o dowolnej geometrii, przy czym profile te powstajg
z wtbkna cietego i/lub ciggtego, produkowanego réwnolegle lub w oddzielnym procesie produkcyjnym.

Z opisu patentowego PL433799 znany jest spos6b produkcji profili z materiatdw kompozytowych
w procesie termoformowania na prasie i w podwyzszonej temperaturze charakteryzujgcy sie tym, ze wy-
korzystujgc foremnik majacy kat  najpierw wytwarza sie pierwszy profil z materiatu kompozytowego
pierwszego typu, majacy grubos¢ g’ i docelowy kat profilu o’, przy danej predkoéci studzenia T’, po czym
wykorzystuje sie ten sam foremnik i wytwarza sie drugi profil z materiatu kompozytowego drugiego typu,
majacy grubosé g” i docelowy kat profilu o, przy predkosci studzenia T”, gdzie materiat kompozytowy
pierwszego typu jest inny od materiatu kompozytowego drugiego typu lub grubo$é g’ = g” lub docelowy
kat profilu o’ 2 a”, za$ predkos$é studzenia T’ jest inna niz predko$¢ studzenia T”.

Podane w przyktadach wykonania sposoby wykonywania profili z materiatébw kompozytowych sg
pracochfonne i wymagajg stosowania drogich urzadzen, co wplywa na ostateczna cene wyrobu i ogra-
nicza powszechnos$¢ stosowania takich wyrobéw.

Z kolei z opisu 433812 znany jest sposéb wytwarzania kompozytowego preta, zawierajgcego
w swoim sktadzie widkna nos$ne i wtbkna z tworzywa termoplastycznego, ktére to materiaty skreca sie
ze sobg na typowych urzadzeniach do skrecania lin, po czym tak splecione pasmo o zatozonej Srednicy
nawija sie na szpule, a nastepnie podgrzewa sie splecione pasmo do temperatury uplastycznienia za-
stosowanego tworzywa, po czym podgrzane pasmo poddaje sie zgniataniu obwodowemu, a nastepnie
gotowy pret kompozytowy chtodzi sie gwattownie.

Wskazane rozwigzanie pozwala wyfacznie uzyskiwac prety zbrojeniowe, natomiast nie nadaje
sie do wytwarzania profili noSnych, belek i ptyt stosowanych w budownictwie oraz w budowlach geo-
technicznych.

Celem wynalazku jest opracowanie urzgdzenia oraz linii produkcyjnej do ksztattowania elemen-
téw konstrukcyjnych nosnych na bazie materiatdbw kompozytowych, ktéra wyeliminuje stosowanie dro-
gich wyttaczarek, ograniczy koszty eksploatacyjne, a jednoczes$nie zapewni uzyskanie wysokich para-
metrow wytrzymatosciowych profili, bez ograniczenia dlugosci wykonywanych wyrobdw.
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Urzadzenie do ksztattowania elementéw konstrukcyjnych no$nych na bazie materiatéw kompo-
zytowych, zawierajgce podstawe, konstrukcje no$ng oraz zespot ksztattujgcy profil z warstwowej wstegi
materiatu kompozytowego, znamienne tym, ze zespdt ksztattujgcy profil zawiera ustnik wstepnie formu-
jacy warstwowg wstege materiatu kompozytowego wedtug zaprojektowanego ksztattu elementu kon-
strukcyjnego, a nastepnie zawiera co najmniej trzy sekcje ksztattujgce wspétpracujgce ze sobg, usytu-
owane szeregowo wzdtuz podstawy i potgczone ze sobg konstrukcjg nosng, przy czym kazda z sekcji
ksztattujgcych zawiera jeden przesuwny zespot prasujgco-ciggngcy poruszajacy sie wzdtuznie w obie
strony w obrebie odpowiadajgcej mu sekcji ksztattujgcej, zas kazdy zesp6t prasujgco-ciggngcy zawiera
urzgdzenie prasujgce w postaci matrycy i ruchomego stempla, ktére to elementy osadzone sg na pio-
nowych trzpieniach prowadzgcych oraz zawiera wzdtuznie usytuowane sitowniki ciggngce z nierucho-
mymi tfokami oraz przesuwnymi w obie strony cylindrami, przy czym urzadzenie prasujgce potgczone
jest z sitownikami ciggngcymi poprzez gérne koncowki trzpieni prowadzgcych, ktére przymocowane sg
parami do ruchomych cylindréw sitownikéw ciggngcych.

Korzystnie ustnik formujgcy zawiera szczeline utworzong pomiedzy dwiema pionowymi ptytami
zamocowanymi do konstrukcji wsporczej, przy czym wymiary szczeliny sg dostosowane do wymiaréw
warstwowej wstegi materiatu kompozytowego, za$ ksztatt szczeliny jest dopasowany do zgdanego
ksztattu profilu.

Korzystnie nieruchome ttoki sitownikéw ciggngcych zamocowane sg wzdtuznie do konstrukcji no-
Snej przy pomocy wspornikow.

Korzystnie poszczegolne sekcje ksztattujgce, oddalone od siebie na odlegto$¢ zapewniajgcy cia-
gtosé przesuwu warstwowej wstegi materiatu kompozytowego.

Korzystnie stempel urzgdzenia prasujgcego prowadzony jest na pionowych trzpieniach za po-
mocg zespotu sitownikdw.

Korzystnie ruch i praca zespotdw prasujgco-ciggnacych sterowane sg automatycznie z zachowa-
niem ciggtosci pracy i parametréw procesu.

Linia do produkcji elementdéw konstrukcyjnych nosnych na bazie materiatéw kompozytowych za-
wierajgca podajniki materiatu kompozytowego, urzadzenia do natryskiwania materiatem wigzgcym, rolki
zgniatajgce, urzadzenie ksztattujgce profile, formy do stabilizacji ciSnieniowej lub ci$nieniowo tempera-
turowej oraz urzadzenie tnace profile na zgdang diugo$é, wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze
zawiera w kolejnosci co najmniej dwa wspotpracujgce ze sobg podajniki mat kompozytowych, z ktérych
kazdy posiada zespét rolek prowadzacych, uktadajgcych maty kompozytowe warstwowo, przy czym
pomiedzy podajnikami umieszczone sg aparaty natryskowe do zraszania mat materiatami wigzgcymi,
a nastepnie tak utworzona wstega warstwowa, podawana jest na zespoét rolek zgniatajgcych skad po-
przez ustnik urzgdzenia do ksztattowania elementéw konstrukcyjnych nosnych na bazie materiatdw
kompozytowych, zgodnego z zastrzezeniami wedtug niniejszego wynalazku, podawana jest co najmniej
na trzy sekcje ksztattujgce tego urzadzenia, ktére zgniatajg i przeciggajg ksztattowany element kon-
strukcyjny, a nastepnie uksztattowany element konstrukcyjny podawany jest do form, w ktérych jest
stabilizowany ci$nieniowo lub ciSnieniowo i temperaturowo w zaleznosci od stosowanego $rodka wia-
23cego, a nastepnie podawany jest na urzgdzenie tngce.

Korzystnie podajniki mat kompozytowych usytuowane sg w jednym ciggu w jednakowych odle-
gtosciach od siebie.

Rozwigzanie wedtug wynalazku jest tansze od znanych rozwigzan z tej dziedziny. Ponadto w po-
réwnaniu do dotychczas stosowanych zgniatarek walcowych rozwigzanie umozliwia bardzo precyzyjne
ksztattowanie odpowiadajgce precyzji pras periodycznych, bez ograniczenia dtugosci profilu. Dodat-
kowo rozwigzanie wedtug wynalazku powoduje zmniejszenie energochtonnos$ci procesu produkcji po-
przez wzrost efektywnoéci produkcii to jest zwiekszenie doktadnosci wymiarowych i ksztattu oraz brak
ograniczenia w dlugo$ci wytwarzanych wyrobdw.

Urzadzenie do ksztattowania profili konstrukcyjnych noSnych na bazie materiatdw kompozyto-
wych oraz linia do produkciji elementéw konstrukcyjnych no$nych na bazie materiatbw kompozytowych
w przyktadzie wykonania pokazane sg na rysunku, na ktérym Fig. 1 przedstawia urzgdzenie w ujeciu
perspektywicznym, Fig. 2 przedstawia to samo urzgdzenie w widoku z boku, Fig. 3 przedstawia po-
szczegOlne cykle pracy urzgdzenia. Fig. 4 przedstawia linie produkcyjng w widoku z boku i w widoku
z géry, w ktérej zastosowano urzgdzenie wedtug wynalazku Fig. 5 przedstawia w powiekszeniu uktad
podajgcy mat kompozytowych, Fig. 6 przedstawia uktad rolek zgniatajgcych. Fig. 7 przedstawia forme
stabilizujgcg, zas Fig. 8 przedstawia urzgdzenie tnace.
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Urzadzenie do ksztattowania elementéw konstrukcyjnych noénych na bazie materiatéw kompo-
zytowych, pokazane jest na przyktadzie profili wykorzystywanych przy budowie grodzic. Urzgdzenie
skfada sie z podstawy 1, konstrukcji noSnej 2 oraz odpowiedniej iloSci sekcji ksztattujgcych 3. W tym
przyktadzie wykonania zastosowano trzy sekcje 3.1, 3.2 i 3.3 ksztattujgce profil ze wstegi warstwowego
materiatu kompozytowego 4, co nie ogranicza zakresu ochrony. llo$¢ sekcji ksztattujacych 3 jest bowiem
uzalezniona od dtugosci profili, jakie chcemy uzyskaé. Sekcja ksztattujgca 3.1 zawiera ustnik 5 wstepnie
formujacy warstwowg wstege 4 na zaprojektowany ksztatt elementu konstrukcyjnego. W tym przykta-
dzie wykonania pokazano formowanie wstegi warstwowej 4 na ksztatt profilu, z ktérego wykonuje sie
grodzice, ale w innych przyktadach wykonania ustnik 5 moze miec¢ inny ksztatt. Sekcje ksztattujgce 3.1,
3.2i 3.3 usytuowane sg szeregowo wzdiuz podstawy 1 i potgczone sg ze sobg konstrukcjg nosng 2.
Kazda z sekcji ksztattujgcych 3.1, 3.2 i 3.3 zawiera jeden przesuwny zespdt prasujgco-ciggnacy 6 po-
ruszajacy sie w obie strony wzdtuz odpowiadajgcej mu sekcji ksztattujgcej 3.1, 3.2 i 3.3. Kazdy zespot
prasujgco-ciggngcy 6 zawiera urzgdzenie zgniatajace 7 oraz dwa sitowniki ciggngce 8 usytuowane
wzdtuz odpowiadajacej im sekcji ksztattujacej 3. Urzadzenie prasujgce 7 sktada sie z matrycy 9 i stem-
pla 10, ktére osadzone sg na pionowych trzpieniach prowadzgcych 11, przy czym stempel 10 poruszany
jest wzdiuz pionowych trzpieni prowadzacych 11 za pomocg zespotu sitownikéw hydraulicznych 12.
Sitowniki ciggngce 8 majg nieruchome tloki 8.1 zamocowane wzdtuznie do konstrukcji nosnej 2 przy
pomocy wspornikow 13 i 14, za$ cylindry 8.2 sitownikdw ciggngcych 8 sg ruchome i przesuwajg sie
w obie strony wzdtuz ttokéw 8.1. Urzgdzenie zgniatajace 7 potaczone jest z sitownikami ciggngcymi 8
za pomocg trzpieni prowadzacych 11, ktére parami przymocowane sg do cylindréw 8.2 odpowiednich
sitownikdéw ciggngcych 8. Poszczegoblne sekcje ksztattujgce 3.1, 3.2 i 3.3 wspéipracujg ze sobg i sg
oddalone od siebie tak, ze na catej dtugosci urzadzenia zachowana jest ciggto$¢ przesuwu warstwowe;j
wstegi materiatu kompozytowego 4.

Zasada dziatania urzagdzenia przedstawiona jest na Fig. 3 w czterech cyklach: Cykl | — warstwowa
wstega materiatu kompozytowego podawana jest do urzadzenia poprzez ustnik 5, gdzie jest wstepnie
formowana wedtug zaprojektowanego ksztattu, a nastepnie w pierwszej sekcji ksztattujgcej 3.1 poda-
wana jest do zespotu prasujgco-ciggngcego 6 tej sekcji, pomiedzy matryce 9 i stempel 10 urzadzenia
prasujgcego 7, ktére maksymalnie jest przesuniete w kierunku ustnika 5. Poprzez nacisk stempla 10
spowodowany zadziataniem sitownikéw hydraulicznych 12, nastepuje prasowanie wstepnie uksztatto-
wanego profilu. Jednocze$nie wprawiany jest w ruch cylinder 8.2 sitownika ciggngcego 8, ktéry prze-
suwa sie w kierunku drugiej sekcji ksztattujacej 3.2, wraz z urzadzeniem prasujgcym 7, co powoduje
ciggnienie warstwowej wstegi materiatu 4.

Cykl Il = w czasie przesuwania sie zespotu prasujgco-ciggngcego 6 w sekcji ksztattujgcej 3.1,
w drugiej sekcji ksztattujgcej 3.2, przesuwa sie zesp6t prasujgco-ciggnacy w kierunku sekcji ksztattujg-
cej 3.1. W momencie gdy urzadzenia prasujgce 7 sekcji ksztattujgcej 3.1 i 3.2 sg zblizone maksymalnie
do siebie, unosi sie ku gorze stempel 10 sekcji ksztattujgcej 3.1 i nastepuje przesuniecie profilu pomie-
dzy matryce 9 i stempel 10 urzadzenia prasujgcego 7 w drugiej sekcji ksztattujgcej 3.2.

Cykl lll — nastepuje kolejna operacja prasowania profilu przez stempel 10 w sekcji ksztattuja-
cej 3.2. Nastepnie zespdt ksztattujgcy 6 w sekcji ksztattujgcej 3.2 wykonuje w tym cyklu ruch powrotny,
to jest przesuwa sie w kierunku sekcji ksztattujgcej 3.3, powodujac kolejne ciggnienie profilu. W tym
samym czasie zespét prasujgco-ciggngcy 6 sekcji 3.3 przesuwa sie w kierunku sekcji 3.2. W momencie
gdy urzadzenia prasujgce 7 sekcji ksztattujgcej 3.2 i 3.3 sg zblizone maksymalnie do siebie, unosi sie
ku gorze stempel 10 sekcji ksztattujgcej 3.2 i nastepuje przesuniecie profilu pomiedzy matryce 9 i stem-
pel 10 urzadzenia prasujgcego 7 w kolejnej sekcji ksztattujgcej 3.3.

Cykl IV — nastepuje kolejna operacja prasowania profilu przez stempel 10 w sekcji ksztattuja-
cej 3.3. Nastepnie zespdt ksztattujgcy 6 w sekcji ksztattujgcej 3.3 wykonuje w tym cyklu ruch powrotny,
to jest przesuwa sie na koniec urzadzenia, powodujgc kolejne ciggnienie profilu. W tym cyklu profil
opuszcza urzadzenie i poddawany jest kolejnemu procesowi poza urzgdzeniem.

Linia do produkcji elementéw konstrukcyjnych noSnych na bazie materiatdw kompozytowych
w przyktadzie wykonania pokazana jest na przyktadzie produkcji profilu do grodzic, co nie ogranicza
zakresu ochrony. Linia zawiera w kolejnosci pieé wspdtpracujgcych ze sobg podajnikéw 15 mat kompo-
zytowych 16, z ktérych kazdy posiada zespdt rolek prowadzacych 17, uktadajgcych maty kompozy-
towe 16 warstwowo, przy czym pomiedzy podajnikami 15 umieszczone sg aparaty natryskowe 18
do zraszania mat materiatami wigzgcymi. Podajniki 15 sg rozmieszczone w jednakowych odlegto$ciach
od siebie, aby zapewni¢ jednakowy stopien nawilzania na catej powierzchni wstegi. W tym przykfadzie
wykonania zastosowano iglowane maty bazaltowe, ale mogg by¢ réwniez stosowane maty aramidowe,
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weglowe lub szklane wykonane tg sama lub inng technikg. Sktad materiatow wigzgcych jest dobierany
w zaleznoéci od oczekiwanych parametréw produktu koricowego. W tym przykfadzie zastosowano du-
roplasty, ale mogg byé réwniez wykorzystywane materiaty wigzgce takie jak zywice epoksydowe.
Po utozeniu nawilzonych $rodkiem wigzgcym mat kompozytowych 16 podaje sie taki pakiet na zespot
rolek zgniatajgcych 19 usytuowanych naprzemiennie, ktére usuwajg powietrze i spajajg wstepnie war-
stwowg wstege, w wyniku czego otrzymuje sie warstwowg wstege z materiatu kompozytowego 4, ktérg
podaje sie do urzgdzenia 22 do ksztattowania elementéw konstrukcyjnych nosnych na bazie materiatow
kompozytowych zgodnego z zastrzezeniami od 1 do 6 niniejszego wynalazku. Warstwowa wstega 4
jest ksztattowana w urzadzeniu poprzez prasowanie i przecigganie w czterech cyklach podanych powy-
zej, a nastepnie profil jest kierowany do form 20 z sitownikami 20.1, w ktorych jest stabilizowany ci$nie-
niowo lub ci$nieniowo i temperaturowo w zaleznosci od stosowanego $rodka wigzgcego, a nastepnie
podawany jest na urzgdzenie tngce 21. Caty proces jest sterowany automatycznie.

1.

Zastrzezenia patentowe

Urzadzenie do ksztatowania elementéw konstrukcyjnych noénych na bazie materiatéw kom-
pozytowych, zawierajgce podstawe, konstrukcje no$ng oraz zespot ksztattujgcy profil z war-
stwowej wstegi materiatu kompozytowego, znamienne tym, ze zespét ksztattujgcy profil za-
wiera ustnik (5) wstepnie formujgcy warstwowg wstege materiatu kompozytowego (4) wedtug
zaprojektowanego ksztattu elementu konstrukcyjnego, a nastepnie zawiera co sekcje ksztat-
tujgce (3) wspotpracujgce ze sobg, usytuowane szeregowo wzdtuz podstawy (1) i potgczone
ze sobg konstrukcjg nosng (2), przy czym kazda z sekcji ksztattujacych (3) zawiera jeden
przesuwny zespot prasujgco-ciggnacy (6) poruszajacy sie wzdtuznie w obie strony w obrebie
odpowiadajacej mu sekcji ksztattujacej (3), zas kazdy zespédt prasujgco-ciagnacy (6) zawiera
urzgdzenie prasujgce (7) w postaci matrycy (9) i ruchomego stempla (10), ktére to elementy
osadzone sg na pionowych trzpieniach prowadzgacych (11) oraz zawiera wzdtuznie usytuow-
ane sitowniki ciggngce (8) z nieruchomymi ttokami (8.1) oraz przesuwnymi w obie strony cy-
lindrami (8.2), przy czym urzadzenie prasujgce (7) potgczone jest z sitownikami ciggngcymi (8)
poprzez goérne koncowki trzpieni prowadzacych (11), ktére przymocowane sg parami do ru-
chomych cylindréw (8.2) sitownikdéw ciggnacych (8).

Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze ustnik formujgcy (5) zawiera szczeline utwo-
rzong pomiedzy dwiema pionowymi plytami (5.1) i (5.2) zamocowanymi do konstrukcji wspor-
czej (2), przy czym wymiary szczeliny sg dostosowane do wymiaréw warstwowej wstegi materiatu
kompozytowego (4), za$s ksztatt szczeliny jest dopasowany do zgdanego ksztattu profilu.
Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze nieruchome ttoki (8.1) sitownikéw ciggnacych
(8) zamocowane sg wzdtuznie do konstrukcji nosnej (2) przy pomocy wspornikéw (13) i (14).
Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze poszczegdlne sekcje ksztattujgce (3), od-
dalone s3g od siebie na odlegto$¢ zapewniajgcg ciggtos¢ przesuwu warstwowej wstegi mate-
riatu kompozytowego (4).

Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze stempel (10) urzgdzenia prasujgcego (7)
prowadzony jest na pionowych trzpieniach (11) za pomocg zespotu sitownikdw (12).
Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze ruch i praca zespotéw prasujgco-ciggna-
cych (6) sterowane sg automatycznie z zachowaniem ciggtosci pracy i parametréw procesu.
Linia do produkcji elementéw konstrukcyjnych no$nych na bazie materiatbw kompozytowych
zawierajgca podajniki materiatu kompozytowego, urzgdzenia do natryskiwania materiatem
wigzgcym, rolki zgniatajgce, urzadzenie ksztattujgce profile, formy do stabilizacji ci$nieniowe;j
lub ci$nieniowo temperaturowej oraz urzadzenie tngce profile na zgdang dtugos¢, znamienna
tym, ze zawiera w kolejnosci co najmniej dwa wspétpracujgce ze sobg podajniki (15) mat
kompozytowych (16), z ktérych kazdy posiada zesp6t rolek prowadzacych (17), uktadajgcych
maty kompozytowe (16) warstwowo, przy czym pomiedzy podajnikami (15) umieszczone s3g
aparaty natryskowe (18) do zraszania mat kompozytowych (16) materiatami wigzgcymi, a na-
stepnie tak utworzona wstega warstwowa, podawana jest na zesp6t rolek zgniatajgcych (19)
skad poprzez ustnik (5) urzgdzenia (22) do ksztattowania elementéw konstrukcyjnych no$nych
na bazie materiatdbw kompozytowych, zgodnego z zastrzezeniami od 1 do 6 niniejszego wy-
nalazku, podawana jest co najmniej na trzy sekcje ksztattujgce (3) tego urzadzenia, ktére



PL 247292 B1

zgniatajg i przeciggajg ksztattowany element konstrukcyjny, a nastepnie uksztattowany ele-
ment konstrukcyjny podawany jest do form (20), w ktérych jest stabilizowany ciSnieniowo lub
ci$nieniowo i temperaturowo w zaleznosci od stosowanego $rodka wigzgcego, a nastepnie
podawany jest na urzgdzenie tngce (21).

. Linia wedtug zastrz. 7, znamienna tym, ze podajniki (15) mat kompozytowych (16) usytuow-
ane sg w jednym ciggu w jednakowych odlegto$ciach od siebie.

Rysunki
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