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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania drzwi aluminiowych, wejsciowych jednoskrzy-
dtowych, przylgowych, petnych sktadajace sie z futryny i skrzydta drzwiowego, stosowanych zwtaszcza
w budownictwie mieszkalnym oraz obiektach przemystowych.

Znany jest sposob wytwarzania drzwi aluminiowych polegajacy na tym, ze surowe aluminiowe
wewnetrzne i zewnetrzne ksztaitowniki futryny oraz skrzydta o petnej dtugosci malujemy na zadany kolor
i suszymy. Pomalowane aluminiowe ksztattowniki wewnetrzne i aluminiowe ksztaitowniki zewnetrzne
futryny oraz skrzydta taczymy ze soba paskami termicznymi, poprzez ich zagniatanie, tworzac profile
futryny oraz profile skrzydta drzwi. Po czym w profilach skrzydta umieszczamy uszczelki przylgi drzwi.
Tak przygotowane profile futryny i skrzydta o petnej dtugosci tniemy na zadane wymiary. W pocietych
profilach futryny i skrzydta frezujemy i wiercimy otwory technologiczne. Potem na stanowisku montazo-
wym w obfrezowanych profilach futryny i skrzydta montujemy okucia w przygotowanych otworach tech-
nologicznych. Nastepnie profile futryny z okuciami sktadamy w ramy, a takze profile skrzydta z okuciami
sktadamy w ramy, montujac w ich narozach ksztattki aluminiowe, ksztattki blaszane, po czym kleimy
uszczelki. Do tak przygotowanej ramy skrzydta kleimy od zewnatrz ptyte ostonowa, ktéra jest zespolona
z materiatem izolacyjnym jedno- lub wielowarstwowym. Po czym skrzydto wktadamy do prasy i prasu-
jemy. Po wystygnieciu i zwiazaniu warstwy kleju wyciagniete skrzydto obracamy i kleimy z drugiej strony
ptyte ostonowa. Nastepnie skrzydto wprowadzamy do prasy i prasujemy. Po wystygnieciu i zwiazaniu
warstwy kleju wyciagniete skrzydto oraz rame futryny przekazujemy na stanowisko kontrolno-pakujace.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu wytwarzania drzwi, takiego ktory skroci czas pro-
dukcji oraz uprosci i utatwi produkcje.

Sposéb wytwarzania drzwi aluminiowych wedtug wynalazku polega na tym, ze surowe aluminiowe
wewnetrzne i zewnetrzne ksztattowniki futryny oraz skrzydta o petnej dtugosci malujemy na zadany kolor i
suszymy. Pomalowane aluminiowe ksztattowniki wewnetrzne i aluminiowe ksztattowniki zewnetrzne futryny
oraz skrzydta taczymy ze soba paskami termicznymi, poprzez ich zagniatanie, tworzac profile futryny oraz
profile skrzydta drzwi. Korzystnie do profili skrzydta i futryny od strony czotowej mocujemy listwy tworzywowe.
Korzystnie do aluminiowego ksztattownika zewnetrznego profili skrzydta wsuwamy listwe sprzegtowa, ko-
rzystnie listwe sprzegtowa z ksztaitka aluminiowa. Po czym w profilach skrzydta umieszczamy uszczelki
przylgi drzwi. Tak przygotowane profile futryny i skrzydta o petnej dtugosci tniemy na zadane wymiary. W
pocietych profilach futryny i skrzydta frezujemy i wiercimy otwory technologiczne. Potem na stanowisku mon-
tazowym w obfrezowanych profilach futryny i skrzydta montujemy okucia w przygotowanych otworach tech-
nologicznych. Korzystnie do komor profili futryny i/lub skrzydta wsuwamy wkiady izolujace. Nastepnie profile
futryny z okuciami sktadamy w ramy, a takze profile skrzydta z okuciami sktadamy w ramy, montujac w ich
narozach ksztattki aluminiowe, ksztattki blaszane, po czym kleimy uszczelki. Korzystnie w narozach profili
skrzydta drzwi montujemy ksztattki gumowe.

Nastepnie na stanowisku klejaco-prasujacym w czasie otwartego kleju uktadamy i pozycjonujemy
po kolei poszczegdine elementy drzwi aluminiowych, poczynajac od wewnetrznej ptyty ostonowej, ramy
skrzydta, wypetnienia i zewnetrznej ptyty ostonowej, precyzyjnie naktadajac pomiedzy nimi w odpowied-
nich miejscach warstwy kleju dwusktadnikowego, po czym catos¢ przesuwamy do szuflady.

Korzystnie na stanowisku klejaco-prasujacym w czasie otwartego kleju uktadamy i pozycjonujemy
po kolei poszczegdine elementy drzwi aluminiowych, poczynajac od wewnetrznej ptyty ostonowej, wy-
petnienia, ramy skrzydta, i zewnetrznej ptyty ostonowej, precyzyjnie naktadajac pomiedzy nimi w odpo-
wiednich miejscach warstwy kleju dwusktadnikowego, po czym catos¢ przesuwamy do szuflady.

Korzystnie na stanowisku klejaco-prasujacym w czasie otwartego kleju uktadamy i pozycjonujemy
po kolei poszczegdlne elementy drzwi aluminiowych, poczynajac od ramy skrzydta z twardym oporem
wyksztatconym z profilu, wewnetrznej ptyty ostonowej, wypetnienia i zewnetrznej ptyty ostonowej, pre-
cyzyjnie naktadajac pomiedzy nimi w odpowiednich miejscach warstwy kleju dwusktadnikowego,
po czym catos¢ przesuwamy do szuflady.

Proces uktadania, pozycjonowania i klejenia poszczegdlnych elementéw powtarzamy co najmniej
jeden raz, korzystnie dwa razy do czasu rozpoczecia sie wiazania kleju dwusktadnikowego. Nastepnie
rébwnoczesnie prasujemy co najmniej dwoje drzwi, korzystnie troje drzwi. Po wystygnieciu i zwigzaniu
warstwy kleju wyciagniete skrzydta oraz dopasowane ramy futryny przekazujemy na stanowisko kon-
trolno-pakujace.

Taki sposéb wytwarzania drzwi zmniejsza pracochtonnosc¢ produkcji. Na stanowisku klejaco-pra-
sujacym do czasu rozpoczecia sie wiazania kleju dwusktadnikowego po kolei uktadamy, pozycjonujemy
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i klejmy co najmniej dwoje skrzydet drzwi, po czy rbwnoczesnie razem je prasujemy. Zmiana ta pozwala
na wieksza automatyzacje procesu wytwarzania drzwi. W konsekwencji zastosowania takiego sposobu
umozliwia obnizenie kosztéw produkcji poprzez zmniejszenie pracochtonnosci wykonania.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym Fig. 1

przedstawia rame drzwi w widoku ogdélnym, a Fig. 2 — rame skrzydta drzwi w widoku ogdlnym,
a Fig. 3a—d — stanowisko do klejenia.
Przyktad |. Sposdb wytwarzania drzwi aluminiowych polega natym, surowe aluminiowe we-
wnetrzne 1a, 2a i zewnetrzne ksztattowniki 1b, 2b futryny 1 oraz skrzydta 2 o petnej dtugosci malujemy
na zadany kolor i suszymy. Pomalowane aluminiowe ksztattowniki wewnetrzne 1a, 2a i aluminiowe
ksztattowniki zewnetrzne 1b, 2b futryny 1 oraz skrzydta 2 taczymy ze soba paskami termicznymi 3, po-
przez ich zagniatanie, tworzac profile futryny 1 oraz profile skrzydta drzwi 2. Po czym w profilach skrzy-
dta 2 umieszczamy uszczelki 4 przylgi drzwi. Tak przygotowane profile futryny 1 i skrzydta 2 o petnej
dtugosci tniemy na zadane wymiary. W pocietych profilach futryny 1 i skrzydta 2 frezujemy i wiercimy
otwory technologiczne 5. Potem na stanowisku montazowym w obfrezowanych profilach futryny 1
i skrzydta 2 montujemy okucia 6 w przygotowanych otworach technologicznych 5. Nastepnie profile fu-
tryny 1 z okuciami 6 sktadamy w ramy 7a, a takze profile skrzydta 2 z okuciami 6 sktadamy w ramy 7b,
montujac w ich narozach ksztattki aluminiowe 8a, ksztattki blaszane 8b, po czym kleimy uszczelki 9.

Nastepnie na stanowisku klejaco-prasujacym w czasie otwartego kleju uktadamy i pozycjonujemy
po Kolei poszczegdine elementy drzwi aluminiowych, poczynajac od wewnetrznej ptyty ostonowej 10a,
ramy skrzydta 7b, wypetnienia 11 i zewnetrznej ptyty ostonowej 10b, precyzyjnie naktadajac pomiedzy
nimi w odpowiednich miejscach warstwy kleju dwusktadnikowego, po czym cato$¢ przesuwamy do szu-
flady. Proces ten powtarzamy trzy razy. Nastepnie réwnoczesnie prasujemy troje drzwi. Po wystygnieciu
i zwigzaniu warstwy kleju wyciagniete trzy skrzydta oraz dopasowane ramy futryn przekazujemy na sta-
nowisko kontrolno-pakujace.

Przyktad Il. Sposéb wytwarzania drzwi aluminiowych rézni sie od przyktadu | tym, ze do profili skrzy-
dta 2 i profili futryny 1 o petnej dtugosci od strony czotowej mocujemy listwy tworzywowe 11.

Przyktad lll. Sposéb wytwarzania drzwi aluminiowych rézni sie od przyktadu |-l tym, Ze do aluminio-
wego ksztattownika zewnetrznego 2b profili skrzydta o petnej dtugosci wsuwamy listwe sprzegtowa 12.
Przyktad IV. Sposdb wytwarzania drzwi aluminiowych rézni sie od przyktadu I-lll tym, Zze do aluminio-
wego ksztaltownika zewnetrznego 2b profili skrzydta o petnej dtugosci wsuwamy listwe sprzegtowa 12
Z ksztattka aluminiowa 13.

Przyktad V. Sposéb wytwarzania drzwi aluminiowych rézni sie od przyktadu I1-IV tym, ze do komér
pocietych profili futryny 1 i/lub skrzydta 2 wsuwamy wktady izolujace 14.

Przyktad VI. Sposdb wytwarzania drzwi aluminiowych rézni sie od przyktadu |-V tym, ze w narozach
profili skrzydta 2 drzwi sktadanych w rame 7b montujemy ksztattke gumowa 8c.

Przyktad VII. Sposéb wytwarzania drzwi aluminiowych rézni sie od przyktadu I-Ill, V=VI tym, Ze ptyte
ostonowa 10b kleimy do listwy sprzegtowej 12.

Przyktad VII. Sposéb wytwarzania drzwi aluminiowych rézni sie od przyktadu 1-VI tym, Ze ptyte osto-
nowa 10b kleimy do ksztattki aluminiowej 13 listwy sprzegtowej 12.

Przyktad VIIl. Sposéb wytwarzania drzwi aluminiowych rézni sie od przyktadu I-VII tym, Ze na stano-
wisku klejaco-prasujacym w czasie otwartego kleju uktadamy i pozycjonujemy po kolei poszczegdine
elementy drzwi aluminiowych, poczynajac od wewnetrznej ptyty ostonowej 10a, wypetnienia 11, ramy
skrzydta 7b i zewnetrznej ptyty ostonowej 10b, precyzyjnie naktadajac pomiedzy nimi w odpowiednich
miejscach warstwy kleju dwusktadnikowego, po czym catosé przesuwamy do szuflady. Proces ten po-
wtarzamy trzy razy. Nastepnie réwnoczesnie prasujemy troje drzwi. Po wystygnieciu i zwiazaniu war-
stwy kleju wyciagniete trzy skrzydta oraz dopasowane ramy futryn przekazujemy na stanowisko kon-
trolno-pakujace.

Przyktad IX. Sposdb wytwarzania drzwi aluminiowych rézni sie od przykfadu 1-VIl tym, Ze na stanowi-
sku klejaco-prasujacym w czasie otwartego kleju uktadamy i pozycjonujemy po kolei poszczegdine ele-
menty drzwi aluminiowych poczynajac od ramy skrzydta 7b twardym oporem wyksztatconym z profilu,
wewnetrznej ptyty ostonowej 10a, wypetnienia 11, i zewnetrznej ptyty ostonowej 10b, precyzyjnie nakfa-
dajac pomiedzy nimi w odpowiednich miejscach warstwy kleju dwusktadnikowego, po czym catos¢ prze-
suwamy do szuflady. Proces ten powtarzamy trzy razy. Nastepnie réwnoczesnie prasujemy troje drzwi.
Po wystygnieciu i zwiazaniu warstwy kleju wyciagniete trzy skrzydta oraz dopasowane ramy futryn prze-
kazujemy na stanowisko kontrolno-pakujace.
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Zastrzezenia patentowe

Sposob wytwarzania drzwi aluminiowych polega na tym, ze surowe aluminiowe wewnetrzne
i zewnetrzne ksztattowniki futryny oraz skrzydta o petnej dlugosci malujemy na zadany kolor
i suszymy, po czym taczymy ze soba paskami termicznymi, poprzez ich zagniatanie, tworzac
profile futryny oraz profile skrzydta drzwi, korzystnie do profili skrzydta i futryny od strony czo-
towej mocujemy listwy tworzywowe, korzystnie do aluminiowego ksztattownika zewnetrznego
profili skrzydta wsuwamy listwe sprzegtowa, korzystnie listwe sprzegtowa z ksztattka alumi-
niowa, zas w profilach skrzydta umieszczamy uszczelki przylgi drzwi, nastepnie tak przygoto-
wane profile futryny i skrzydta o petnej dtugosci tniemy na zadane wymiary, a w pocietych
profilach futryny i skrzydta frezujemy i wiercimy otwory technologiczne, nastepnie na stanowisku
montazowym w obfrezowanych profilach futryny i skrzydta montujemy okucia w przygotowa-
nych otworach technologicznych, korzystnie do komér profili futryny i/lub skrzydta wsuwamy
wktady izolujace, po czym profile futryny z okuciami skladamy w ramy, a takze profile skrzydta
z okuciami sktadamy w ramy, montujac w ich narozach ksztattki aluminiowe, ksztattki bla-
szane, po czym kleimy uszczelki, korzystnie w narozach profili skrzydta drzwi montujemy
ksztattki gumowe, znamienny tym, ze na stanowisku klejgco-prasujacym w czasie otwartego
kleju uktadamy i pozycjonujemy po kolei poszczegdine elementy skrzydta (2) drzwi aluminio-
wych, poczynajac od wewnetrznej ptyty ostonowej (10a), ramy skrzydta (7b), wypetnienia (11)
i zewnetrznej ptyty ostonowej (10b), precyzyjnie naktadajac pomiedzy nimi w odpowiednich
miejscach warstwy kleju dwusktadnikowego, po czym cato$é przesuwamy do szuflady, a pro-
ces uktadania, pozycjonowania i klejenia poszczegdlnych elementéw powtarzamy co najmniej
jeden raz do czasu rozpoczecia sie wiazania kleju dwusktadnikowego, nastepnie réwnoczesnie
prasujemy co najmniej dwoje drzwi, za$ po wystygnieciu i zwiazaniu warstwy kleju wyciagniete
skrzydta oraz dopasowane ramy futryn przekazujemy na stanowisko kontrolno-pakujace.
Sposéb wytwarzania drzwi wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze na stanowisku klejaco-pra-
sujacym w czasie otwartego kleju uktadamy i pozycjonujemy po kolei poszczegdlne elementy
drzwi aluminiowych, poczynajac od wewnetrznej ptyty ostonowej (10a), wypetnienia (11), ramy
skrzydta (7b) i zewnetrznej ptyty ostonowej (10b), precyzyjnie naktadajac pomiedzy nimi w od-
powiednich miejscach warstwy kleju dwusktadnikowego, po czym catosé przesuwamy do szuflady.
Sposéb wytwarzania drzwi wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze na stanowisku klejaco-pra-
sujacym w czasie otwartego kleju uktadamy i pozycjonujemy po kolei poszczegdine elementy
drzwi aluminiowych poczynajac od ramy skrzydta (7b) twardym oporem wyksztatconym z pro-
filu, wewnetrznej ptyty ostonowej (10a), wypetnienia (11) i zewnetrznej ptyty ostonowej (10b),
precyzyjnie naktadajac pomiedzy nimi w odpowiednich miejscach warstwy kleju dwuskfadni-
kowego, po czym catosé przesuwamy do szuflady.

Sposob wytwarzania drzwi wedtug zastrz. 1-3, znamienny tym, ze proces uktadania, pozycjo-
nowania i klejenia poszczegdlnych elementéw powtarzamy dwa razy do czasu rozpoczecia sie
wiazania kleju dwusktadnikowego, a nastepnie réwnoczesnie prasujemy co najmniej troje drzwi.
Sposéb wytwarzania drzwi wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze ptyte ostonowa (10b) kleimy
do listwy sprzegtowej (12).

Sposéb wytwarzania drzwi wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze ptyte ostonowa (10b) kleimy
do ksztattki aluminiowej (13) listwy sprzegtowej (12).
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Rysunki
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