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SPOSOB A ZARIADENIE NA TVAROVANIE CASTI PROFILOVEHO
POVRAZCA EXTRUDOVANEHO NA PREDMET A VYROBOK OBSAHUJUCI
TAKYTO PREDMET

Oblast’ techniky

Vynalez sa tyka oblasti vyroby predmetov opatrenych profilovymi prvkami
vytvorenymi z plastu, napriklad okien opatrenych ornamehtélnymi alebo
tesniacimi profilmi. Obzviadt sa tyka sposobu tvarovania &asti profilového
povrazca extrudovaného na predmet, vyslednych wvyrobkov a zariadenia
skonstruovaného Specialne pre realizaciu tohto spdsobu.

Doterajsi_stav techniky

Vseobecne je zname ukladat' profilovy povrazec z polyméru, napriklad
pozdlz okraja okennej tabule, kontinualnou extriziou, a pouzit ho
bezprostredne ako tesniaci profil, hlavne pre okna upevnené do ramu iepenim.
Vhodné Useky profilov pomahaju jednak vycentrovaniu okna pri jeho
upeviiovani do ramu alebo nosného prvku, naprikiad do otvoru karosérie,
jednak pri polohovani okna poCas vytvrdzovania bezne pouzivaného lepidla.
V porovnani s lisovanim takychto profilov vstrekovanim, ktoré je tiez zname, ma
extrizia vyhodu vacSej flexibility, lebo nie je nutné mat zviastnu formu pre
kazdy tvar okennej tabule, ale je potrebné iba viest extriznu formu
kalibrovaného prierezu pozdiz okraja okennej tabule, priom extrizna forma je
riadena programovatelnym robotom s definovanym, spravidla kontinualnym,
tokom materialu.

Niekedy sa tiez poZzaduje pokryt rohové &asti otvoru okna povrazcom
tesniaceho pasika. Oproti hlavnému prierezu profilového pasika, ktory je pevne
dany kalibrovanym prierezom extriznej formy, je v tychto rohovych oblastiach
treba viac materialu. Podla patentu DE-C 196 04 397 existuje extruzna forma,
ktorej prierez sa mdZe automaticky zvacsit vrohovych oblastiach okennej -
tabule. Forma ma dva kanaly na privadzanie polyméru, pri¢om objemovy
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prietok vkazdom znich méZe byt riadeny nezavisle od druhého pomocou
ventilov. Pridavny materidl, potrebny v porovnani s povrazcom normalneho
profilu, sa extruduje kontinudlnym spdsobom S pozadovanym prierezom.
Takato forma je v§ak vyrobne velmi nakiadna.

Je tiez zname v takychto oblastiach, kde sa pozaduje modifikacia profilu,
alebo v kritickych, oblastiach, napriklad v oblasti spojenia medzi zagiatkom a
koncom extrizie, extrudovany profil dodatoéne upravovat.

Niektoré existujlce rieSenia modifikuja prierez povrazca odrezanim
definovanej ¢&asti povrazca vrohovej oblasti alebo voblasti spojenia a
vyplnenim medzier takto vytvorenych vstrekovanim pridavného materialu, ktory
sa spaja s profilovym povrazcom (EP-B 0 524 060), alebo pridanim pridavného
materialu na vyplnenie rohov vstrekovanim na kontinuainy profilovy povrazec
rovnomerného prierezu v pracovnom kroku nasledujiicom po extrizii (DE-C 195
37 693).

Vpraxi sa pritom okna musia pred dodatoénou upravou profilového
povrazca vybrat zextriznej stanice a premiestnit do zviastnej stanice pre
dodato¢nu Upravu. Extruzna stanica tak ma najlepSie vyuzitie, avSak pred
vstrekovanim pridavného materialu alebo Ciastoénym odrezanim a zapinanim
vytvorenych medzier je nutné po uriti dobu zdrzania cakat, kym sa

extrudovany material dostatoéne stabilizuje.

Z patentu DE 4 445 258 C2 je zname dodato¢ne upravovat oblast
spojenia medzi zaCiatkom a koncom profilového povrazca, vytvoreného
extrudovanym polymérom, obklopujuceho okraje okennej tabule, pomocou
viacdielnej lisovacej formy, ktord vykonava uzatvaraci pohyb vychadzajuc zo
stredu okennej tabule proti vonkajSiemu okraju tak, Ze prebytoény material
v oblasti spojenia je vytlateny von a odtial odstraneny rezacim ostrim nesenym
prittaénym nastrojom. Smer ¢&innosti tohto znameho zariadenia v§ak vedie
k velkému systému, pre ktory nie je dostatok priestoru v bezprostrednej
blizkosti extriznej stanice. Tiez vtomto zariadeni sa teda musia vSetky okna

premiestriovat a znova polohovat zvlast.
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Iny zndmy nastroj pre nésledné tvarovanie (DE-U 90 11 573) profilovych
povrazcov z extrudovaného polyuretanu je tiez konstruovany tak, e okenné
tabule musia byt polohované s ohfadom na zariadenie a nemdzu teda byt
dodatoéne upravované priamo v extrliznej stanici.

Postupy dodatoénej Gpravy s prepravou okien dalej maja tG nevyhodu,
Ze navrhnuté rieSenia neposkytuju vzdy presne o&akavany vysledok, hlavne v
désledku viditelnych znamok prechodu pre nasledne vytvarované oblasti,
vzniknutych pridanim Cerstvého materidlu pozdiZ predtym extrudovaného
materialu uz aspon ¢iastone stuhnutého.

Je teda treba n3jst zlepSené postupy, so spolahlivej$im vysledkom v
dosiahnutom vzhlade, svyhodou menej nakladné v porovnani s doteraz
znamymi technikami nasledného tvarovania alebo zaplfania, najmi
vstrekovacim lisovanim, pouZivajtcim sled krokov prepravenia kazdého okna
opatreného profilovym povrazcom von zextr(znej stanice, umiestnenie a
polohovanie v nasledujuce] upravovace;j stanici a konecne tvarovanie kritickej

Casti.

Podstata vynalezu

Ciefom vynalezu je poskytnut spdsob, ktory zretefne zlepsi dodatoénii
Upravu, najmé skratenim doby zdrZania pre nasledné tvarovanie kritickych
oblasti profilového povrazca, hlavne rohovych oblasti a/alebo oblasti spojenia.
Je tieZ navrhnuté prislusné zariadenie, ktoré je s vyhodou o najkompaktnejsie,

najmé vhodné na vykonavanie tohto spésobu.

Predmetom vyndlezu je teda spdsob tvarovania &asti profilového
povrazca extrudovaného na predmet, hlavne okenn( tabulu, pri ktorom sa
v prisluSnej Easti vytvori spoéiatku beztvara hmota materialu a tvaruje sa na
pozadovany koneény tvar stykom s tvarovou plochou pohyblivého nastroja,
pricom prebytoény material sa automaticky vytlaca z formy a odstrariuje sa,
ktory sa vyznaduje tym, Ze hmota materialu sa vytvara superpoziciou dvoch .
segmentov extrudovaného profilu v nasledujticich krokoch:
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- extrizna forma sa vedie pozdl? prvého segmentu pozadovanej drahy
profilového povrazca, vratane ¢asti, ktord sa ma vytvorit,

- forma sa oddiali od predmetu a presunie sa, vzhladom k predmetu, do polohy
v susedstve Casti, ktora sa ma vytvorit,

- extrizna forma sa opét' vedie, teraz pozdiz druhého segmentu pozadovanej
drahy profilovaného povrazca, vratane Gasti, ktora sa ma vytvorit.

Spdsob podla vynalezu je charakteristicky tym, 2e material potrebny pre
konecné vytvarovanie sa privadza bezprostredne pri extruzii tak, ze po tom, ¢o
forma opustila prislusnd oblast, méze zacat operacia dodatognej Upravy
sucasne s ukonéenim extruzie.

Uspora &asu pri vyrobe predstavuje ekonomicky prinos.

Dalej, pretoze operacia dodatocnej Upravy zaCina bezprostredne, je
zmenSeny rozdiel vo vzhlade medzi oblastou, ktora bola extrudovana beznym
spdsobom a oblastou, ktord bola podrobena dodato&nému spracovaniu, 'ebo
material extrudovanej Casti nestaci pocas doby vytvarania susednej Casti vo
vyznamnej miere stuhn(t a/alebo zosietovat'.

Tento spdsob je obzviast vhodny pre lokalnu vyrobu zvlastnych tvarov
v obmedzenych oblastiach profilu, hlavne v rohovych oblastiach, ktoré su tazsie

vyrobitelné, lebo maju ostry uhol.

Podfa zvlastneho vyhotovenia pre tvarovanie rohu, hlavne rohu s ostrym
uhlom, sa forma prestiva vzhfadom k predmetu pri meneni relativnej orientacie
formy vzhladom k predmetu, hlavne otacanim v pozadovanom uhle, pricom sa
potom forma vedie v novom, takto ziskanom smere pozdiz nasledujticej strany

predmetu.

Vo zviastnom pripade sa prvy a/alebo druhy segment rozprestiera za
obvod predmetu, takZe vytvorena cast precnieva za Uzku stranu predmetu.

V8eobecne nie je treba pri medzipohybe formy preru§ovat tok materialu.

Podla vyhodného variantu sa nahromadenie materialu vytvara pohybom .

formy po extrGzii prvého segmentu jej presunom nad oblastou prvého
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segmentu zahriiujucou &ast, ktord sa ma wytvorit. V prisluSnej oblasti teda
material tvori akysi pasik prelozeny cez seba, v ktorom superponované vrstvy
(¢i sklady) navzajom dokonale prilna.

V sulade s tym su predmetom vynalezu tieZ nové vyrabky:

- vyrobok, hlavne okno, obsahujici predmet opatreny profilovym povrazcom
extrudovanym na predmet a majticim tvarovanui oblast, ktory sa vyznacuje tym,
Ze tvarovana oblast pozostava zo spojitého preloZzeného pasika, v ktorom
opacné povrchy skiadu alebo skladov st navzajom prilnavo spojené pozdiz
pripadne $krupinového rozhrania, a ktory je vytvarovany stykom s tvarovou

plochou,

- vyrobok, hlavne okno, obsahujici predmet, hlavne okennt tabulu, opatreny
profilovym povrazcom extrudovanym na predmet a majicim rohovi oblast,
ktory sa vyznaduje tym, Ze aspofi jedna rohova oblast je tvorena superpoziciou
aspon dvoch Ciastkovych povrazcov, ktoré s navzajom prilnavo spojené
pozdiZ pripadne $krupinového rozhrania a je vytvarovana stykom s tvarovou
plochou.

V praxi, v zavislosti hlavne od pouZitého plastu, od rychlosti extrizie, od
okolitej teploty alebo od okolitej vihkosti, méze byt material ulozeny na prvy
Ciastkovy povrazec predtym, ako sa na neho uloZi druhy &iastkovy povrazec,
Ciastoéne modifikovany. Plasticka hmota v tvarovanej oblasti je teda véeobecne
pomerne heterogénna, aviak poskytuje dostatoénl kohéziu prislusnych vrstiev
navzajom prilnavo spojenych.

V extremnych pripadoch sana povrchu prvého giastkového povrazca
dokonca mdze tvorit akasi Supka ¢i Skrupina, celkom kompatibilna s materialom
ukladanym na neho bezprostredne potom, aviak pri bliz§om skumani viditelny
v pozdiznom reze vyrobku.

Extrudovany material je s vyhodou termoplastického typu, napriklad
termoplasticky elastomér (TPE) alebo termoplasticky polyolefin (TPO).
Preferované su materidly nemajlice nadmernl lepivost, aby sa ufahéila .
operacia tvarovania, hlavne separacia od tvarovej plochy.
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Vpripade termoplastov mbZe byt vyhodné ¢&asti povrazca &
extrudovaného profilu, ktoré sa maju tvarovat, pred a/alebo po tvarovani

zahrievat'.

Predmetom vynalezu je tiez zariadenie na tvarovanie &asti profilového
povrazca extrudovaného na predmet, hlavne na okennl tabulu, upevneny
v spracovavacej stanici, hlavne na vykonavanie spésobu podla vynalezu, v
ktorom mézZe byt' pohyblivy kalibrovany nastroj uvedeny do styku s uvedenym
profilom, obsahujucim pévodne beztvaré nahromadenie materialu, a proti nemu
prittatena tvarova plocha zodpovedajlca rovnomernému profilu profilového
povrazca, vktorom su usporiadané prostriedky na rezanie a odstrafiovanie
prebytoéného materialu, ktory sa vyznaCuje tym, Ze nastroj je nastavitelne
pripojeny k spracovavacej stanici usporiadanej na kladenie profilového
povrazca a je pohybovatelny pomocou ovladacieho zariadenia medzi
pokojovou polohou a pracovnou polohou v styku s predmetom upevnenym
v spracovavacej stanici, pricom zariadenie je opatrené prostriedkami na
spravne a automatické nastavenie relativnej polohy nastroja vzhladom

k predmetu.

Prostriedok pre nasledné tvarovanie sa podla vyhodného vyhotovenia
vynalezu bezprostredne po extrizii nahromadenia materidlu v prislusnej
kritickej oblasti pozdiz profilového povrazca po tom, &o extrizna forma
pokracuje po svojej drahe automaticky, bez premiestiiovania spracovavaného
okna a pred vytvrdenim materialu, polohuje za G&elom poZadovaného
vytvarovania prisluSnej oblasti profilového povrazca na rozmery bez
akéhokolvek prechodu zodpovedajuce rozmerom susednej vytvarovanej Casti
profilového povrazca, pricom sa prebytocny material vytlaéi a automaticky

odstrani.

Pri rovnakom vyuziti extriznej stanice sa tak dosahuju znacéné Casové
Uspory pri naslednom spracovani kritickych oblasti profilového povrazca, lebo
tie mdzu teraz byt tvarované vo vyrobnej linke sufasne s pokra¢ovanim
extrizie, a teda bez dodatocnej manipulacie s oknom, ktoré sa iba raz polohuje -

v extrznej stanici.
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Dalsou vyhodou tohto spésobu je podstatné znizenie rizika poSkodenia
pri manipulacii s oknami a zniZenie alebo dokonca eliminacia nakladov na
dodatoéni Upravu kvéli odstraneniu prebytoéného materialu z povrazca.
Konecne odpada tieZz potreba priestoru pre stanicu na dodatoén Upravu vo

vyrobnom zariadeni.

V pripade vypliiania rohovych oblasti, podfa dal$ieho rozvinutia spbsobu,
sa nevyhnutné nahromadenie materialu realizuje oddialenim formy od okraja
okna, jej ototenim a znovuuvedenim do styku vmieste separacie
superpoziciou dvoch profilovych Casti. Vzhladom k plasticite materidlu je
nahromadenie pdvodne beztvaré. Bezprostredne po tom, ¢o extrizna forma
pokracuje vo svojej drahe, upravi sa prierez profilového povrazca pomocou
automaticky polohovatelného nastroja.

Prehlad obrazkov na vykresoch

DalSie znaky a vyhody predmetu vynalezu st zrejmé z nasledujuceho
podrobného opisu a ilustracie prikladu realizacie spésobu a vyhotovenia

zariadenia podla vynalezu.

V priklade nasledného tvarovania rohu profilového povrazca vyrobeného
z termoplastického elastoméru (TPE), ktory je uloZeny na okno, predstavuje:

Obr. 1 detail extriznej stanice, sktorou je spojené zariadenie pre

nasledné tvarovanie.

Obr. 2 pohlad na rohovl oblast bezprostredne predtym, ako bol prave
extrudovany profilovy povrazec nasledne tvarovany.

Obr. 3 pohlad na vytvorenie nastroja pre nasledné tvarovanie s

ovladacim zariadenim na uvedenie nastroja do styku s oknom.

Obr. 4 Ciastoény rez nastrojom pre nasledné tvarovanie na obr. 2, ktory
je v pracovnej polohe na okne a na profilovom povrazci.

Obr. 5 pohlad na zaraZzku usporiadant kvoli adjustacii nastroja pre -

nasledné tvarovanie vzhladom k Gzkej strane okna (detail obr. 3).
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Obr. 6 pohlad na spodnti ¢ast' formy s ostrim usporiadanym na rezanie
prebytocného materialu (detail obr. 3).

Obr. 7 pohlad na rohovt oblast obr. 1 po naslednom tvarovani.

Priklady uskutoénenia vynélezu

Na obr. 1 je okenna tabufa 1, vytvorena napriklad z monolitického
tvrdeného bezpeénostného skla, umiestnena a upevnena v extriiznej stanici E.
Na tomto obrazku je tiez schematicky znazorneny suport A a extrizna forma D,
riadena robotom. Téato extrizna forma uklada bezprostredne pozdiz jedného
okraja profilovy povrazec 2 termoplastického elastoméru (TPE) na nahor
obratenu hlavnu plochu okennej tabule 1. Jej smer pohybu je naznaceny Sipkou
F, smerujicou doprava. Je priblizne paraleina s okrajom okennej tabule 1.
Nastroj § pre nasledné tvarovanie, tvoriaci Cast extriznej stanice E, je
umiestneny v aspori jednom z rohov okennej tabule 1. Tu je pripojeny k suportu
A pomocou konzoly K, ktora je iba nacrtnutd. Tak méZe bezprostredne
spracovavat' profilovy povrazec 2, extrudovanou formou D. Okenna tabula tak
uz nemusi byt' najprv vybrané zo suportu A a znova polohovana. Podrobnejsi

opis tohto nastroja 5 pre nasledné tvarovanie a jeho funkcia st uvedené dalej.

Na obr. 2 je vytvorené nahromadenie 4 TPE na rohu 3 okennej tabule 1.
V predloZenom pripade bola za tym G¢elom forma D, ktora bola vedena pozdiz
prvej strany okennej tabule vsmere Sipky Fa, po dosiahnuti rohovej oblasti
dalej vedena az za roh 3, nez bola oddialena od okraja okna. Najprv sa teda
vytvori segment 2a, ktory zahriiuje €ast' tvarovan( v rohu. Potom sa forma otoé&i
a znova umiestni na ten isty roh 3. Vedenim formy v novom smere pozdii
nasledujucej strany, v smere Sipky Fb, sa vytvori druhy segment 2b povrazca.
Pri premiestfiovani formy nie je nutné prerusSovat proces extruzie.

Extrudat sa tak v obmedzenej oblasti uklada dvakrat, vtomto pripade
prekrizenim superponovanych &asti, porovnatelnym spdsobom na zadiatku a
na konci profilového povrazca, stym rozdielom, Ze ukladanie hornej éasti .
nasleduje bezprostredne po uloZeni spodnej gasti. Cast' povrazca 2b ulozena
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naposledy je hore. Jej materidl sa vSak moze miesat s éastou 2a, ktora doteraz

nie je vytvrdena.

To ma za nasledok nahromadenie materidlu 4, ktoré je pdvodne
beztvaré a je znazornené len schematicky.

V zavislosti od rychlosti pohybu formy a hlavne kinetiky tvrdnutia
extrudovaného materialu mdzZe tato beztvara hmota, ktora ma priblizne tvar
pasu prelozeného cez seba, ked sa tok polyméru nezastavi pocas
premiestiiovania formy, obsahovat na rozhrani medzi superponovanymi
¢astami, v tomto pripade medzi skladmi pasu, Skrupinovité rozhranie vytvorené
velmi obmedzenym stuhnutim materialu, ktoré nezhorSuje vzajomn( adhéziu
segmentov 2a, 2b, a teda ani sidrznost tvarovanej ¢asti 3, napriek jej pomerne

heterogénnej vnatornej Struktuare.

Ked bezprostredne po extrizii forma opusti tito rohova oblast a
pokraduje v nanasani profilového povrazca 2, premiestni sa nastroj 5 zo svojej
pokojovej polohy znazornenej na obr. 3 kyvavym pohybom do svojej pracovnej
polohy, znazornenej na obr. 4, pred koncom procesu extrizie, bez zmeny
polohy alebo umiestnenia okna 1. Hoci v pokojovej polohe je vyliéena
akakolvek kolizia medzi formou D a nastrojom 5, v pracovnej polohe — ako je
znazornené na obr. 1 — lezi v pracovnej oblasti extriznej formy. V pracovnej
polohe je nastroj 5§ uvedeny do styku s okennou tabulou 1 a s profilovym
povrazcom 2, ktory je eSte tvarovatelny. Dava akumulovanému materialu 4,
ktory mozZno vidiet' na obr. 3, jeho tvar a vytvara koneénl konfiguraciu rohu

profilového povrazca 2, ako je ilustrované na obr. 7.

PretoZe doba medzi vytvorenim beztvarej hmoty 4 a akciou nastroja 5 je
velmi kratka, povrchové stuhnutie povrazca nie je vyznamné a tvarova plocha
nastroja 5 prakticky nezanechava stopy od formy na hranici tvarovanej oblasti,

¢o je vyznamna vyhoda oproti znamym spdsobom.

Podrobnejsia diskusia znakov nastroja 5 a jeho funkcie nasleduje dale;j.
Ako suport 6 pre nastroj je vyhodné pouZit' stél alebo ekvivalentny prostriedok,

ktory je tesne spojeny s extriznou stanicou E (suport A a konzola K na obr. 1).
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Stojan 7 nastroja je pohyblivy, v tomto pripade otacavo okolo osi spojenej so
zékladriou 6. Ovladaci prvok 8, ktory je tu znazorneny ako pneumaticky valec,
je upevneny na stojane 7 a uvadza nastroj 5 do pohybu tam a spat medzi
pracovnou a pokojovou polohou.

Okrem toho, poloha nastroja je vo vnutri stanice pine nastavitelna tak, ze
sa mOzu spracovat roézne tvary tabul. Nastavenie je tu realizované pomocou
vodiacich li§t vozika. Mdéze sa v8ak realizovat inym vhodnym spésobom.
Nastroj 5 samozrejme moéze byt umiestneny, ak je treba, vkaZdom rohu
okennej tabule v extriznej stanici. Ak napriklad sa uzivatefom pozZaduje viac
rohov v profilovom povrazci, méze byt kvéli dosiahnutiu Uspory ¢asu, ktora je
prednostou vynalezu, s vyhodou pripojeny k extrtznej stanici prisluSny pocet
kompaktnych nastrojov pre nasledné tvarovanie.

Na obr. 3 je nastroj pre nasledné tvarovanie otvoreny, zatial' ¢o obr. 4 ho
znazoriuje v ¢innosti, s uzatvorenymi ¢astami formy. Tie zvieraju okraj okennej
tabule 1 na troch stranach a celkom tak uzatvaraju profilovy povrazec 2
znamym spdsobom. Ako je zrejmé z obr. 1, pohyb nastroja 5 proti okennej

tabuli 1 je s vyhodou vykonavany priblizne v smere deliacom uhol rohu 3.

V znazornenom vyhotoveni vy€nieva zo stojanu 7 proti nastroju otoény
¢ap 9 so sférickou hlavou (guli¢kou) 10. Tato gulicka je zasadena vo vybrani 11
v zakladnej doske 12 nastroja. Uvedena zakladna doska je pruzne podopierana
v uritej vzdialenosti od stojanu 7 opornymi pruzinami 13 (tvorenymi tu
kuzelovymi $piralovymi pruzinami). Je teda namontovana na stojane 7 tak, ze
je pohybliva vtroch dimenzidch okolo stredu gulitky 10. Dalej méze byt
orientovatelna (otacatefna) vo svojej hlavnej rovine, aspori v obmedzenej
miere. Oporné pruziny 13 ju vycentruju v poCiatoénej polohe. Uhlova poloha
zakladnej dosky 12 vzhladom k stojanu 7 méze byt vopred nastavena pomocou
nastavovacich skrutiek 14, ktoré prechadzaju vo vnltri opornych pruzin 13. Na
zékladnej doske méze byt upevnena teplotna sonda (neznazornena), ktora
sliZzi na regulaciu zariadenia na ohrev alebo udrZiavanie teploty zakladnej

dosky.
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VSeobecne je vyhodné nastroj pre nasledné tvarovanie pri naslednom
tvarovani termoplastickych elastomérov zahrievat. Hlavne mézZe byt uZitoéné
tiez udrziavat teplé oblasti spojenia ¢asti profilového povrazca, kvéli ziskaniu ¢o
najhladSieho spojenia pri naslednom tvarovani. Naklady na ohrev vSak v tu
diskutovanom pripade spdésobu nie su vysoké, lebo medzi uloZenim
nahromadenia materidlu a naslednym tvarovanim ubehne len velmi kratky

¢asovy interval a profilovy povrazec nestaci vychladnut.

Odstranitelna zarazka 15 je pevne pripojena k zakladnej doske 12. Cela
je vo zvacsenom pohlade znazornena na obr. 5. Zarazka tvori v schematickom
znazorneni klin. Na hornej strane zarazky je vytvoreny tesniaci lem 16, ktory je
presne prispbsobeny rohu 1, ako i forme na dodatonl Gpravu jej obvodovej
Uzkej strany. Pre tento (el mézZe byt tesniaci lem opatreny drazkou. Ta
postupne prechadza do priloZzného povrchu 17. PozdiZ vonkajsieho okraja
priloZného povrchu 17 je usporiadané skosenie ako nabehova plocha na
dosadnutie zarazky 15 proti okennej tabuli 1.

Z obr. 4 je zrejmé, Ze tesniaci lem 16 je v pracovnej polohe nastroja 5
uvedeny do styku s vonkajSim okrajom (Uzkou stranou) okennej tabule 1.
PriloZzny povrch 17 je umiestneny naplocho proti spodnej strane okennej tabule
a vyrovnava tak nastroj 5 v rovine okraja okennej tabule. Pre tento krok postupu
nie je treba Ziaden zviastny hnaci prostriedok. Ako je znazornené na vykrese,
profilovy povrazec je aplikovany pomocou extriznej formy presne na hornej
strane okennej tabule 1 tak, Ze ked zarézka 15 dosadne na okennu tabulu 1,
nemoze byt Ziaden polymerizaény materiél vtesnany medzi jej obvodovi Gzku

stranu a tesniaci lem 16.

Ked je teda nastroj uvedeny do styku a pritlaceny proti okennej tabuli
pomocou ovladacieho prvku 8, méze byt zakladna doska 12, a teda cely nastroj
5, spolu so svojim pohyblivym prislu§enstvom, automaticky nastaveny presne
na polohu okennej tabule a pripadne rozmerovej odchylky v reze a vo velkosti
uzkych stran okennej tabule.

Zarazka 15 s vyhodou pozostava z plastu s nizkym trenim, napriklad
PTFE, lebo zaraZzka prichddza do styku s okennou tabufou 1 zdola
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prostrednictvom kyvavého pohybu nastroja a kize po jej spodnej strane. Kyvavy
pohyb mdze vSeobecne predstavovat tieZ priamy pohyb. Nastroj je potom
s vyhodou aplikovany $ikmo z boku okennej tabule, neopatrenej profilovym
povrazcom.

K zakladnej doske 12 je dalej upevnena spodna &ast' 18 formy, ktora je
vo zvacSeni znazornena schematicky na obr. 6. Ako bolo uvedené vyssie,
profilovy povrazec 2 je iba na hornej strane okennej tabule 1, s okrajom
presahujlcim obvod okennej tabule, pricom nie je v styku s obvodovou tzkou
stranou. Nanasany extrudat musi byt dostatone viskézny kvéli umozneniu
takehoto tvarovania. Spodna c¢ast 18 formy je vzhladom k zarazke 15
upevnena tak, Ze zdola podopiera oblast profilového povrazca 2, ktora ma byt
dodatocne tvarovana (okraje) a zaroveri celkom zakryva zarazku 15 vodi
extrudovanej hmote. Na jej zvy¢ajne hladkej hornej ploche je vytvorené rezacie
ostrie 19, majice vreze tvar zubu pily. Jeho strmy bok (najprikrej$i svah
vzhladom k rovine okennej tabule) smeruje proti profilovému povrazcu, a jeho
vy§ka zodpoveda poZadovanej hrubke vyénievajliceho okraja profilového
povrazca 2. Ako je zrejmé z nacrtku, spodna cast' formy tvori uhol, ktorého
vnutorna strana opét’ sleduje profil Uzkej strany okennej tabule v konstantnej
vzdialenosti od rohovej oblasti.

Nastroj 5 navySe obsahuje, ako horni &ast formy, raznik 20, ktory je
mozné pomocou valca 21 zdvihat a zniZovat vzhladom k zakladnej doske 12.
Tuhé spojenie 22 medzi valcom a zakladnou doskou zaistuje, Ze raznik 20
presne sleduje pohyb, ktorym je nastroj 5 uvadzany do zaberu s okennou
tabufou 1. Na v podstate rovinnej tvarovacej ploche raznika 20 je uloZené, ako
pridavné zosilnenie, ploché tesnenie 23. Hrdbka tohto plochého tesnenia je

dana pozadovanou vyskou profilového povrazca 2 na okennej tabuli 1.

V pokojovej polohe a po¢as premiestiiovania nastroja do jeho pracovnej
polohy je raznik 20 zdvihnuty. Otvorenie medzi raznikom 20 a spodnou &astou
formy musi byt dostatoéne velké, aby zdvihnuty raznik 20 a ploché tesnenie 23
nepriSlo do styku s profilovym povrazcom 2 pri uvadzani nastroja do pracovnej -

polohy.
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Po automatickom pripojeni nastroja k rohu okennej tabule sa raznik 20
s pomocou valca 21 zniZi k okennej tabuli 1. Ploché tesnenie tak je umiestnené
bezprostredne na hornej strane okennej tabule 1. V oblasti nahromadenia
materialu, tj. v ostrom uhle, je teraz vytvorena dutina &i tunel, otvoreny na obe
strany rohu 3, ktorého prierez zodpoveda normalnemu profilu profilového
povrazca a je ohranieny ¢i obklopeny:

- hornou stranou okennej tabule (na ploche styku),

- plochou spodnej &asti formy az po rezacie ostrie (pod precnievajlicim

okrajom),
- spodnou plochou lisovacieho raznika az po ploché tesnenie a

- obvodom plochého tesnenia leZiaceho na strane privratene;j k okraju okennej
tabule.

V reze naprie¢ svojim pozdiznym smerom méze tento tunel & dutina mat'
akykolvek poZadovany tvar, takZe je moiné dosiahnut hlavne pozadované
vyhotovenie vrohovej oblasti s pretiahnutym rohovym okrajom, ako je
znazornené na obr. 7. Ak je treba, méze byt rohova oblast tieZ vytvorena
s rebrom alebo podobne beZiacim pozdiz hornej strany profilového povrazca.

Vyssie uvedeny vonkaj$i obvod plochého tesnenia 23 teda sluZi na
tvarovanie a ohraniCenie okraja profilového povrazca 2, privrateného stredu
okennej tabule, vrohovej oblasti. Tvori teda tieZz uhol, ktory zodpoveda
vrcholovemu uhlu spodnej &asti formy a je snim presne spojeny. Aviak
vrohovej oblasti je tento zlom dostatoéne zaobleny, aby sa vytvoril maly
vytlacaci priestor medzi oblastou nahromadenia 4 materialu a &elnym okrajom
plochého tesnenia. Tento priestor mdZe vyplnit material vytladeny proti stredu
okennej tabule pocas nasledného tvarovania. Na druhej strane, prebytoény
material vytlateny do vySSie uvedenej dutiny mimo okennu tabufu 1
sa odrezdva medzi rezacim ostrim 19 a spodnou plochou raznika 20 a
odpadava od nastroja, ked sa vracia do svojej pokojovej polohy. Prototypy
ukazali, Ze k rezaciemu stroju nezostavaju prilepené zvysky materialu, pripadne .
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ich je mozné fahko odstranit. Avak, valec 21 raznika 20 nemusi vyvijat' prili§

velku silu, takZe tuhé spojenie 22 uz nemusi mat' zvlast robustnti konétrukciu.

Okrem toho, zaraZka 15, spodna Gast 18 formy s rezacim ostrim 19 a
plocha raznika 20 s plochym tesnenim 23 s sucastou nastroja, ktoré musia
byt vyrobené zviast pre kaZdy tvar okennej tabule alebo kazdy tvar rohu, zatial
o vSetky ostatné sucasti nastroja mézu byt pre vietky tvary okennej tabule
standardizované. Hrabka plochého tesnenia 23 a vyska rezacieho ostria 19
vzhfadom k ploche Casti 18 formy uréuji s najvy$Sou presnostou vzdialenost
medzi raznikom 20 a okennou tabulou 1, a teda hribku nasledne tvarovanej
rohovej oblasti profilového povrazca 2.

Vysledkom toho je celkovo kompaktnd a pomerne lahka konstrukcia
nastroja 5, ktory méze byt pripojeny k existujlcej extriznej stanici bez nutnosti
jej vacsej modifikacie.

Spdsob a zariadenie boli opisané pre pripad extriizie na okennt tabuluy,
je v8ak samozrejmé, Ze opisanym spGsobom je moZné vykonavat nasledné
tvarovanie profiloveho povrazca aplikovaného na iné predmety a materialy bez
podstatného odchylenia sa od uvedenych krokov postupu.
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PATENTOVE NAROKY

1. Spdsob tvarovania €asti (3) profilového povrazca (2) extrudovaného
na predmet, hlavne okennu tabufu (1), pri ktorom sa v prislu$nej éasti (3)
vytvori spociatku beztvara hmota (4) materialu a tvaruje sa na pozadovany
kone¢ny tvar stykom s tvarovou plochou pohyblivého nastroja (5), priGom
prebytoény materidl sa automaticky vytldéa zformy a odstrafiuje sa,
vyznacujuci sa tym, Zze hmota (4) materidlu sa vytvara superpoziciou dvoch
segmentov (2a, 2b) extrudovaného profilu v nasledujtcich krokoch:

- extrizna forma (D) sa vedie pozdiZ prvého segmentu (2a) pozadovanej
drahy profilového povrazca (2), vratane &asti (3), ktora sa ma vytvorit,

- forma (D) sa oddiali od predmetu (1) a presunie sa, vzhladom k predmetu
(1), do polohy v susedstve &asti (3), ktora sa ma vytvorit,

- extrizna forma (D) sa opéat vedie, teraz pozdlz druhého segmentu (2b)
pozadovanej drahy profilového povrazca (2), vratane Casti (3), ktora sa ma

vytvorit.

2. Sposob podla naroku 1, na tvarovanie rohu (3) v profilovom povrazci
(2), hlavne v rohu predmetu, vyznacujtici sa tym, ze forma (D) sa presiva
vzhladom k predmetu (1) pri meneni relativnej orientacie formy (D) vzhladom
k predmetu (1), hlavne otaéanim v poZzadovanom uhle, pricom sa potom forma

(D) vedie v novom, takto ziskanom smere.

3. Spoésob podia naroku 2, vyznacujici sa tym, Ze prvy segment (2a)
alalebo druhy segment (2b) sa rozprestiera za obvod predmetu (1), takZe
vytvorena ¢ast' (3) precnieva za Uzku stranu predmetu (1).

4. Sposob podla niektorého z predchadzajucich narokov, vyznaéujlci

PV $%5-20.

sa tym, Zze po extrizii prvého segmentu (2a) sa forma (D) prestva nad -

oblastou prvého segmentu (2a) zahriiujucou ¢ast' (3), ktora sa ma vytvorit'.
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5. Spbsob podfa niektorého z predchadzajicich narokov, vyznaéujici
sa tym, ze pri prestvani formy (D) sa pokraéuje v prividzani extrudovatelného

materialu.

6. Spbsob podla niektoréeho z predchadzajlicich narokov, vyznaéujici
sa tym, Ze pohyblivy nastroj (5) sa privadza do styku s ¢astou (3), ktora sa ma
vytvorit, bezprostredne po tom, €o forma (D) opustila oblast' druhého segmentu
(2b) zahrniujucu tato Cast (3), priamo v extruznej stanici (E) bez toho, aby sa
predmet (1) premiestiioval, prepravoval alebo znova polohoval.

7. Spdsob podia naroku 6, vyznacujuci sa tym, Ze bezprostredne po
extruzii hmoty sa pohyblivy nastroj (5) automaticky uvedie zjeho pokojovej
polohy do pracovnej polohy, pricom extrizna forma (D) pokraduje vo svojej
drahe a automaticky sa vyrovna s profilovym povrazcom (2) a uvedie sa do

styku s beztvarou hmotou (4) na jej tvarovanie.

8. Zariadenie na tvarovanie Casti profilového povrazca (2) extrudovaného
na predmet, hlavne na okennu tabulu (1), upevneny v spracovavacej stanici
(E), najméd na vykonavanie spdsobu podla naroku 1, v ktorom mdZe byt
pohyblivy kalibrovany nastroj (5) uvedeny do styku s uvedenym profilom,
obsahujicim pdévodne beztvaré nahromadenie materidlu, a proti nemu
prittaena tvarova plocha zodpovedajica rovnomernému profilu profilového
povrazca, a v ktorom su usporiadané prostriedky na rezanie a odstrafovanie
prebytoéného materialu, vyznacujuce sa tym, Ze nastroj (5) je nastavitelne
pripojeny k spracovavacej stanici (E) usporiadanej na kladenie profilového
povrazca (2) a je pohybovatelny, pomocou ovladacieho zariadenia (8), medzi
pokojovou polohou a pracovnou polohou v styku s predmetom (1) upevnenym
v spracovavacej stanici (E), priom zariadenie je opatrené prostriedkami (10,
11, 17) pre automatické nastavenie relativnej polohy nastroja (5) vzhladom

k predmetu (1).

9. Zariadenie podla naroku 6, vyznacujice sa tym, Ze prostriedky pre

nastavenie polohy zahriiuju aspon jeden prilozny povrch (17) pre uvedenie do

31444 T

/L/



17

styku s predmetom (1) a uloZenie (10, 11), sféricky pohyblivé, umoZiujace
nastavenie polohy paralelne s povrchom predmetu.

10. Zariadenie podla naroku 9, vyznadujlce sa tym, Ze sféricky
pohyblivé uloZenie je tvorené guliCkou (10) upevnenou k stojanu (7) nastroja (5)
a vybranim (11) pre uloZenie gulicky (10) v zakladnej doske (12) nastroja (5),
pricom zékladna doska je vytvorena nastavitelna do zakladnej polohy vzhladom
k stojanu (7) pomocou pruzin (13).

11. Zariadenie podfa naroku 9 alebo 10, vyznacujlice sa tym, Ze nastroj
(5) dalej obsahuje tesniaci lem (16) pre uvedenie do styku s obvodom
predmetu.

12. Zariadenie podla naroku 11, vyznaéujlice sa tym, Ze tesniaci lem
(16) a prilozny povrch (17) st vytvorené v odstranitelnej zarazke (15)
upevnenej na zakladnej doske (12).

13. Zariadenie podla niektorého z predchadzajicich narokov,
vyznacujuce sa tym, Ze nastroj (5) zahriuje raznik (20), pohybovatelny
pomocou valca (21), majuci plochu pre tvarovanie profilového povrazca (2).

14. Zariadenie podfa naroku 13, vyznacujlice sa tym, Z2e na razniku
(20) je upevnené tvarovacie ploché tesnenie (23), ktoré pri uvedeni raznika (20)
proti predmetu prichadza do styku s jeho hornou stranou a s profilovym
povrazcom, priom hrubka tohto plochého tesnenia zodpoveda vyske

tvarovaného profilového povrazca.

15. Zariadenie podfa niektorého =z predchadzajlcich narokov,
vyznadujliice sa tym, Ze nastroj (5) obsahuje rezacie ostrie (19) pre odrezanie
prebytoéného materialu od tvarovanej €asti profilového povrazca (2).

16. Zariadenie podla niektorého z predchadzajlcich narokov,
vyznacujice sa tym, Ze stojan (7) nastroja (5) je nastavitelny vzhfadom
k spracovavace;j stanici (E) pre rozne tvary predmetov.
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17. Zariadenie podla naroku 16, vyznacujice sa tym, Ze ovladacie

zariadenie obsahuje ovladaci prvok (8) pripojeny k stojanu (7).

18. Vyrobok, hlavne okno, obsahujici predmet (1) opatreny profilovym
povrazcom (2) extrudovanym na predmet (1) a majucim tvarovant oblast (3),
vyznaéujuci sa tym, 2e tvarovana oblast (3) pozostava zo spojitého
prelozeného pasika, v ktorom prifahlé povrchy skladu alebo skladov su
navzajom prifnavo spojené pozdiZ pripadne Skrupinového rozhrania, a ktory je

vytvarovany stykom s tvarovou plochou.

19. Vyrobok, hlavne okno, obsahujuci predmet, hlavne okennu tabulu
(1), opatreny profilovym povrazcom (2) extrudovanym na predmet (1) a
majlcim rohovu oblast (3), vyznacujuci sa tym, Ze aspori jedna rohova oblast
(3) je tvorena superpoziciou aspoi dvoch Eiastkovych povrazcov (2a, 2b), ktoré
sU navzajom prilnavo spojené pozdiz pripadne Skrupinového rozhrania a je
vytvarovana stykom s tvarovou plochou.
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