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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarzania mieszadta, mieszadto oraz wykréj glowicy mie-
szajgcej mieszadta, przy czym mieszadto przeznaczone jest do mieszania, z uzyciem mieszalnika, nie-
jednorodnych materiatéw, zwtaszcza lepkich, w rodzaju zapraw tynkarskich, mas klejowych, farb, i in-
nych podobnych.

Znane mieszadta do mieszania réznego rodzaju materiatéw, wyposazone sg w gtowice miesza-
jagce przystosowane do wspétpracy z zespotem napedowym recznym. Takie gtowice mieszajgce majg
najczesciej postaé pierscieni z elementami mieszajgcymi w postaci pretéw prostych lub ich ksztattowych
zwojéw np. spiralnych, wykonanych z materiatéw metalowych, tworzyw lub materiatéw tgczonych. Ele-
menty mieszajgce tgczy sie w czesci dolnej z pierScieniem, a w czesci gérnej z osiowym watem lub
ksztattuje sie z jednej czesci element pierScieniowy i nastepnie zawija z wolnych koncéw zwoje ele-
mentu mieszajgcego. Rozwigzania mieszadet tego typu znane sg z opisu wzoru uzytkowego
DE8417185 U1, opisu zgtoszeniowego wynalazku DE102005005146 (A1), czy tez opisu patentu
EP0557868 B1. Gtowice mieszajgce wytwarzane sg réwniez z form pfaskich, ktérych wykroje, wyko-
nane z arkuszy blach, ksztattuje sie przez ciecie i zaginanie zewnetrznej brzegowej cze$ci powierzchni
i nadaje im postac ramion, fopatek, i innych, a takze wyposaza przez odpowiednie zagiecie w krawedzie
tngce lub krawedzie natarcia w zaleznosci od przeznaczenia mieszadta. Sposoby wytwarzania miesza-
det z form wykrojonych, znane sg na przyktad z opiséw patentowych FR2506187 (B1) oraz FR2549402 (B2).
Znany jest takze z opisu patentu US7874071 (B2) spos6b wytwarzania mieszadta do dozowania lodu,
ktérego etapy obejmujg m. innymi wycinanie jednolitego korpusu mieszadta z metalowej blachy, posia-
dajgcego piaste z centralng osig obrotu, i wiele wydtuzonych ramion rozciggajgcych sie promieniowo
na zewnatrz od piasty w odstepach katowych. Ramiona dla utworzenia ruchomej topatki sg zginane na
zewnetrznym koncu, prostopadle do dtugoéci ramienia, oraz zaginane w dét w czesci koncowej. Mie-
szadto zawiera rowniez prostokatne topatki mieszajgce, ktére potgczone sg z bocznymi czeSciami ra-
mion, i po zagieciu kazda topatka jest prostopadta do ramienia, a jej powierzchnia jest uformowana
wzdtuznie, przez zagiecie, na ksztatt litery C. Z opisu patentu EP2151275 B1 znany jest spos6b wytwa-
rzania mieszadta z jednego odcinka tasmy metalowej, gdzie za pomocg gietarki formuje sie gtowice
mieszajgcg mieszadta. Z odcinka tadmy lub preta ksztattuje sie w pierwszej kolejnosci poprzeczke oraz
pierScieniowe obrzeze, a z pozostatej dlugosci taSmy wygina czesci spiralne mieszadta, przy czym ich
konce mocuje przez spawanie do osi obrotowej. W gtowicy mieszajgcej tgczy sie rowniez przez spawa-
nie poprzeczke z pierscieniowym obrzezem.

Mieszadto, dla mieszalnika z napedem, wedtug wynalazku, posiadajgce gtowice mieszajgcg wy-
posazong w osiowy pret dla potgczenia z napedem, a glowica mieszajgca jest utworzona z jednolitego
ptaskiego metalowego wykroju z zewnetrznymi ramionami rozmieszonymi obwodowo miedzy tukowymi
krawedziami powierzchni oraz osiowym przelotowym otworem dla preta, charakteryzuje sie tym, ze gto-
wica mieszajgca ma korpus, korzystnie cylindryczny, ktérego podstawa ma przelotowe wyciecia a od
powierzchni bocznej korpusu odchodzg, w réwnej odlegtosci od siebie, co najmniej dwa ramiona, nato-
miast swobodny koniec kazdego ramienia jest trwale potgczony z pretem.

W kazdym ramieniu wzdtuzne krawedzie tworzg prawo- lub lewoskretng linie $rubowg stozkowg
lub stanowig linie zblizong do tworzgcej stozka. Korzystnie kazde ramie krawedzig jest nachylone do
krawedzi Sciany bocznej korpusu tak, ze kat 8’ miedzy styczng do tej krawedzi Sciany bocznej i styczng
do krawedzi ramienia zawiera sie w przedziale 30° do 90°.

Podstawa korpusu ma pogtebienie po stronie spodniej.

Wykréj gtowicy mieszajgcej dla mieszadta, wykonany z metalowej blachy, posiadajgcy ramiona
ukierunkowane na zewnatrz i rozmieszczone obwodowo miedzy tukowymi krawedziami jej powierzchni
oraz osiowy przelotowy otwér, charakteryzuje sie tym, ze powierzchnia ma ksztatt pierscienia z we-
wnetrzng poprzeczkg usytuowang promieniowo miedzy krawedziami jego otworu, a cze$¢ powierzchni
jest zaginalna dla utworzenia powierzchni bocznej oraz podstawy korpusu. Wykréj ma co najmniej dwa
ramiona w postaci ksztattowej wstegi, korzystnie o dtuzszych krawedziach tukowych lub na co najmniej
czesci diugosci prostych. Korzystnie réwniez kazde ramie krawedzig jest nachylone do krawedzi pier-
Scienia tak, ze kat p miedzy styczng do tej krawedzi pierscienia i styczng do krawedzi ramienia zawiera
sie w przedziale 30° do 90°.

Sposbb wytwarzania mieszadta dla mieszalnika z napedem, zawierajgcy etap wykrawania jedno-
litej gtowicy mieszajgcej z blachy metalowej, posiadajgcej ramiona ukierunkowane na zewnatrz i roz-
mieszczone obwodowo miedzy tukowymi krawedziami jej powierzchni oraz osiowy przelotowy otwér
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w powierzchni dla preta glowicy mieszajgcej, po ktérym to etapie prowadzi sie obrobke ksztattujgcg
gtowice a nastepnie trwale mocuje pret, charakteryzuje sie tym, ze na etapie obrébki ksztattujgcej
w wykroju gtowicy mieszajacej wyttacza sie podstawe i powierzchnie boczng korpusu, korzystnie cylin-
drycznego oraz pozycjonuje konce odchodzgcych od powierzchni bocznej korpusu co najmniej dwoch
ramion, a pret, przed trwatym zamocowaniem w podstawie korpusu, centruje sie i tgczy z nim trwale
swobodne kornice ramion.

Na etapie wykrawania, w powierzchni wykroju odpowiadajgcej podstawie korpusu, wykrawa sie
przelotowe wyciecia a ramiona w postaci wstegi wycina sie z diuzszymi krawedziami w ksztatcie tuko-
wym lub na co najmniej czesSci diugosci prostym.

Pozycjonowanie koncéw ramion prowadzi sie przez obré6t kazdego ramienia o kgt 90° i ustawienie
jego swobodnej krawedzi réwnolegle do osi preta z przesunieciem woko6t osi preta w zakresie kata o od
0 do 360°. Ramiona fgczy sie z pretem tak, ze w kazdym ramieniu wzdtuzne krawedzie tworzg linie
Srubowg stozkowa lub stanowig linie zblizong do tworzgcej stozka. Na etapie wyttaczania w podstawie
korpusu ksztattuje sie pogtebienie po stronie spodnie;.

Rozwigzanie wedtug wynalazku umozliwia wytwarzanie mieszadet o statych cechach konstruk-
cyjnych serii produkcyjnych. Ponadto zastosowanie wykroju gtowicy mieszajgcej do wytworzenia mie-
szadfa wptywa na zmniejszenie iloSci operacji technologicznych w procesie wytwarzania. Prowadzenie
procesu wytwarzania opisanym sposobem, zwtaszcza etap pozycjonowania ramienia, pozwala na wy-
twarzanie mieszadet o modyfikowalnej linii ramienia.

Mieszadto wedtug wynalazku, jak i wykréj gtowicy mieszajgcej sg uwidocznione w przyktadowych
rozwigzaniach konstrukcyjnych na rysunku, na ktérym: fig. 1 przedstawia mieszadto w widoku ogéinym,
fig. 2 i fig. 4 przedstawiajg gtowice mieszadta w widoku z boku, fig. 3 przedstawia gtowice mieszadta
w przekroju wzdiuznym uproszczonym, a fig. 5 do fig. 9 przedstawiajg wykréj gtowicy mieszajgce;.

Mieszadto 1 sktada sie z gtowicy mieszajgcej 2 oraz osiowego preta 3, stanowigcego 0$ obrotu
mieszadta, tworzacego potgczenie z napedem (niepokazanym na rysunku). Pret 3 wykonany jest ze
stali, jako wielokatny lub okragty, przy czym najcze$ciej poza okragtym, stosuje sie standardowo dla
mieszadet prety szeSciokatne.

Gtowica mieszajgca 2 jest wykonana z jednoczesciowego wykroju 2A z metalowej blachy, przed-
stawionego na fig. 5 do fig. 9, ktory ma ksztatt pierécienia 2B z wewnetrzng poprzeczkg 4 usytuowang
promieniowo miedzy krawedziami jego otworu, a pierscien 2B ma rozmieszczone obwodowo wstegowe
ramiona 5 odchodzace na zewnatrz od jego powierzchni, w réwnej odlegtosci od siebie. W wewnetrznej
poprzeczce 4 jest wykonany osiowy przelotowy otwdr 6 dla pézniejszego osadzenia preta 3.

Wykroj ma dwa ramiona § w postaci ksztattowej wstegi, korzystnie o dtuzszych krawedziach tu-
kowych lub na co najmniej czesci diugosci prostych, przy czym mozliwe jest réwniez rozwigzanie, gdzie
stosuje sie trzy lub cztery ramiona, jak na fig. 9, a opisane postepowanie ma réwniez zastosowanie dla
wykrojoéw z wiekszg iloscig ramion niz dwa. W przyktadowych przedstawieniach wykroju, wstegowe ra-
miona § usytuowane sg naprzeciwlegle i w osi wewnetrznej poprzeczki 4 tworzg ksztatt zblizony do litery S
lub litery | w przypadku ramion prostych. W wykroju kazde ramie § krawedzig jest nachylone do krawedzi
pierécienia 2B tak, ze kat B miedzy styczng do tej krawedzi pierécienia 2B i styczng do krawedzi ramie-
nia 5 zawiera sie w przedziale 30° do 90°. Nachylenie krawedzi determinuje nachylenie odchodzenia
ramienia § na zewnagtrz od powierzchni bocznej 7b korpusu 7. Z wykroju 2A, z powierzchni pierscienia
2B, w procesie ksztattowania gtowicy mieszajgcej 2, wyttacza sie za pomocg prasy podstawe 7a
a z czedci powierzchnie boczng 7b cylindrycznego korpusu 7 gtowicy mieszajgcej 2.

Sposbb wytwarzania mieszadta jest wieloetapowy, i obejmuje, jako etap najwczesniejszy, wykra-
wanie jednolitej gtowicy mieszajgcej 2 z blachy metalowej, za pomocg wykrojnika. Na etapie wykrawa-
nia, w powierzchni wykroju odpowiadajgcej podstawie 7a korpusu 7, wykrawa sie wyciecia 8 oraz ra-
miona § w postaci ksztattowej wstegi, o dluzszych krawedziach tukowych lub na co najmniej czesci
dtugosci prostych. Ponadto szeroko$é ramion § jest zmienna, i w zalezno$ci od konstrukcji oraz prze-
znaczenia mieszadta, dostosowuje sie szeroko$¢ do stopniowo zwezajacej lub poszerzajgcej od $ciany
bocznej w kierunku kofica ramienia lub szeroko$¢ wstegi jest stata, na co najmniej czesci dlugoséci.

W nastepnym etapie prowadzi sie na prasie obrébke ksztattujgcg gtowice mieszajgcg 2. Obrobka
ksztattujgca polega na plastycznym przeksztatceniu ptaskiego wykroju z blachy metalowej w element
przestrzenny (wyttoczke), w tym przypadku cylindryczny korpus 7, a rownocze$nie z wyttaczaniem kor-
pusu 7, w jego podstawie 7a ksztattuje sie pogtebienie 7’ po stronie spodniej. Nastepnie pozycjonuje
sie konce odchodzgcych od powierzchni bocznej 7b korpusu 7 wstegowych ramion 5. Pozycjonowanie
koncdédw ramion 5 prowadzi sie przez obrét kazdego ramienia o kat 90° i ustawienie jego swobodnej



4 PL 234 406 B1

krawedzi rownolegle do osi preta 3 z przesunieciem wokoét osi preta 3 w zakresie kata o od 0° do 360°.
W podstawie 7a korpusu 7, w osiowym przelotowym otworze 6 osadza sie pret 3, nastepnie centruje go
i taczy z nim swobodny koniec kazdego ramienia §, przez zespawanie lub zgrzanie. Swobodny koniec
ramienia § mocuje sie tak, aby uzyskaé na wzdtuznych krawedziach linie Srubowg stozkows lub linie
zblizong do tworzgcej stozka. Pofaczenie preta 3 z podstawg 7a, poprzedza sie ustawieniem przez obrét
podstawy wzgledem preta dla ustalenia potozenia jego konca w osiowym otworze, a nastepnie tworzy
sie potgczenie przez zespawanie lub zgrzanie.

Mieszadto, wedtug wynalazku, posiada metalowg gtowice mieszajgcg 2 wyposazong w osiowy
pret 3, przy czym gtowica mieszajgca 2 jest utworzona przez wyttoczenie z jednolitego ptaskiego pier-
Scieniowego wykroju z zewnetrznymi ramionami rozmieszonymi obwodowo, jak opisano powyzej. Gto-
wica mieszajgca 2 ma cylindryczny korpus 7, w ktdérego podstawie 7a sg wykonane przelotowe wyciecia
8 oraz jest wykonane pogtebienie 7’ po stronie spodniej, natomiast w przelotowym osiowym otworze 6
podstawy 7a jest trwale osadzony pret 3. Od powierzchni bocznej 7b korpusu 7 odchodza, w rownej
odlegtosci od siebie, co najmniej dwa ramiona 5§ utworzone z ksztattowej wstegi o szeroko$ci zmienne;j
lub statej na co najmniej czesci dlugosci, ktérych swobodny koniec jest trwale potgczony z pretem 3.
Poniewaz w wykroju kazde ramie § krawedzig jest nachylone do krawedzi pierscienia w okredlonym
zakresie, stad, po uksztattowaniu korpusu 7, determinuje to nachylenie odchodzenia ramienia § na ze-
wnatrz od powierzchni bocznej 7b korpusu 7, i podobnie dla odpowiednich stycznych zawiera sie
w przedziale 30° do 90° dla kata B’. Ponadto w mieszadle 1, wzdtuzne krawedzie kazdego ramienia 5,
tworzg prawo- lub lewoskretng linie $rubowg stozkowg lub stanowig linie zblizong do tworzgcej stozka.

Zastrzezenia patentowe

1. Mieszadio, dla mieszalnika z napedem, posiadajgce gtowice mieszajgcg wyposazong
w osiowy pret dla potaczenia z napedem, a gltowica mieszajgca jest utworzona z jednolitego
ptaskiego metalowego wykroju z zewnetrznymi ramionami rozmieszczonymi obwodowo mie-
dzy fukowymi krawedziami powierzchni oraz osiowym przelotowym otworem dla preta, zna-
mienne tym, ze glowica mieszajgca /2/ ma korpus /7/, korzystnie cylindryczny, ktérego pod-
stawa /7a/ ma przelotowe wyciecia /8/ a od powierzchni bocznej /7b/ korpusu /7/ odchodza,
w rownej odlegto$ci od siebie, co najmniej dwa ramiona /8/, natomiast swobodny koniec kaz-
dego ramienia /5/ jest trwale potgczony z pretem /3/.

2. Mieszadto, wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze w kazdym ramieniu /5/ wzdtuzne krawedzie
tworzg prawo- lub lewoskretng linie $rubowg stozkowa.

3. Mieszadto, wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze w kazdym ramieniu /8/ wzdtuzne krawedzie
stanowig linie zblizong do tworzgcej stozka.

4. Mieszadto, wedtug zastrz. 1 albo 2 albo 3, znamienne tym, Zze kazde ramie /5/ krawedzig jest
nachylone do krawedzi Sciany bocznej /7b/ korpusu /7/ tak, ze kat B’ miedzy styczng do tej
krawedzi powierzchni bocznej /7b/ i styczng do krawedzi ramienia /5/ zawiera sie w przedziale
30° do 90°.

5. Mieszadto, wedtug zastrz. 1 albo 2 albo 3 albo 4, znamienne tym, e podstawa /7a/ korpusu
/7/ ma pogtebienie /7’/ po stronie spodnie;j.

6. Wykr6j glowicy mieszajgcej dla mieszadta, wykonany z metalowej blachy, posiadajacy ra-
miona ukierunkowane na zewnatrz i rozmieszczone obwodowo miedzy fukowymi krawedziami
jej powierzchni oraz osiowy przelotowy otwér, znamienny tym, ze powierzchnia ma ksztatt
pierscienia /2B/ z wewnetrzng poprzeczkg /4/ usytuowang promieniowo miedzy krawedziami
jego otworu, a cze$¢ powierzchni jest zaginalna dla utworzenia powierzchni bocznej /7b/ oraz
podstawy /7a/ korpusu /7/.

7. Wykroj wedtug zastrz. 6, znamienny tym, ze ma co najmniej dwa ramiona /8/ w postaci ksztat-
towej wstegi, korzystnie o dtuzszych krawedziach tukowych lub na co najmniej czesci dtugosci
prostych.

8. Wykroj wedtug zastrz. 6 albo 7, znamienny tym, ze kazde ramie /5/ krawedzig jest nachylone
do krawedzi pierScienia /2B/ tak, ze kat p miedzy styczng do tej krawedzi pierScienia /2B/
i styczng do krawedzi ramienia /5/ zawiera sie w przedziale 30° do 90°.

9. Sposbéb wytwarzania mieszadia dla mieszalnika z napedem, zawierajgcy etap wykrawania
jednolitej gtowicy mieszajgcej z blachy metalowej, posiadajgcej ramiona ukierunkowane na



10.

11.

12.

13.

PL 234 406 B1 5

zewnatrz i rozmieszczone obwodowo miedzy tukowymi krawedziami jej powierzchni oraz
osiowy przelotowy otwor w powierzchni dla preta glowicy mieszajgcej, po ktérym to etapie
prowadzi sie obrébke ksztattujgcg gtowice a nastepnie trwale mocuje pret, znamienny tym,
ze na etapie obrébki ksztattujgcej w wykroju /2A/ glowicy mieszajgcej /2/ wyttacza sie pod-
stawe /7a/ i powierzchnie boczng /7b/ korpusu /7/, korzystnie cylindrycznego oraz pozycjonuje
kornice odchodzacych od powierzchni bocznej /7b/ korpusu /7/ co najmniej dwoch ramion /8/,
a pret /3/, przed trwatym zamocowaniem w podstawie /7a/ korpusu /7/, centruje sie i tgczy
z nim trwale swobodne korice ramion /5/.

Sposob wediug zastrz. 9, znamienny tym, ze na etapie wykrawania, w powierzchni wykroju
/2A/ odpowiadajacej podstawie /7a/ korpusu /7/, wykrawa sie przelotowe wyciecia /8/ a ra-
miona /8/ w postaci wstegi wycina sie z dluzszymi krawedziami w ksztatcie tukowym lub pro-
stym na co najmniej czesSci dtugosci.

Sposéb wedtug zastrz. 9 albo 10, znamienny tym, ze pozycjonowanie koncoéw ramion /5/
prowadzi sie przez obrét kazdego ramienia /5/ o kat 90° i ustawienie jego swobodnej krawedzi
réwnolegle do osi preta /3/ z przesunieciem wokét osi preta /3/ w zakresie kata o od 0°
do 360°.

Sposéb wedtug zastrz. 9 albo 10 albo 11, znamienny tym, ze ramiona /5/ taczy sie z pretem
13/ tak, ze w kazdym ramieniu /8/ wzdtuzne krawedzie tworzg linie $rubowg stozkowg lub sta-
nowig linie zblizong do tworzgcej stozka.

Sposéb wedtug zastrz. 9, znamienny tym, ze na etapie wyttaczania w podstawie /7a/ korpusu
[T/ ksztattuje sie pogtebienie /7°/ po stronie spodnie;j.
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