reeczeoseouta o OPIS PATENTOWY 19 PL (11239097

13 B1

(51) Int.Cl.

(21) Numer zgloszenia: 425069 B29C 35/00 (200601)

B29C 70/00 (2006.01)

Urzad Patentowy (22) Data zgtoszenia: 29.03.2018

Rzeczypospolitej Polskiej

(54) Sposoéb i urzadzenie do wytwarzania ksztaltek z pretéw z wiékien kompozytowych

(43) Zgtoszenie ogtoszono:
07.10.2019 BUP 21/19

(45) O udzieleniu patentu ogloszono:
02.11.2021 WUP 31/21

(73) Uprawniony z patentu:

POLUS MARIAN PRZEDSIEBIORSTWO
PROJEKTOWO-USLUGOWO-WDROZENIOWE
ANKRA, Krakéw, PL

(72) Tworca(y) wynalazku:

MARIAN POLUS, Krakéw, PL
PIOTR PIECZKA, Cwiklice, PL

(74) Pelnomocnik:
rzecz. pat. Wlodzimierz Caban

PL 239097 B1



2 PL 239 097 B1

Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb i urzadzenie do wytwarzania ksztattek z pretéw z widkien
kompozytowych, znajdujacy zastosowanie szczegdlnie przy wytwarzaniu elementéw zbrojenia budow-
lanego oraz siatek ostonowych.

Znany jest, na przykfad z opisu patentowego EP 2 890 550 B1 sposob wytwarzania elementow
wzmachiajacych z tworzywa sztucznego, przeznaczonych do wykorzystania jako zbrojenie konstrukgji
betonowych. W sposobie tym finalng ksztattke z tworzywa kompozytowego uzyskuje sie w drodze Kkil-
kukrotnego utwardzania pocietych na zatozone odcinki pretéw prostych. Najpierw prety utwardza sie
wstepnie, po czym utwardza sie je powtdrnie na odcinkach, ktére nie sa przeznaczone do giecia. Kazdy
z pretébw umieszcza sie w odpowiedniej dla niego formie i za pomoca rolek o dobranych $rednicach
dokonuje sie jego giecia na odcinkach nieutwardzonych i w koricu zagiete odcinki utwardza sie, uzysku-
jac finalny ksztattownik.

Taki sposob ksztattowania preta jest bardzo czasochtonny, jako ze wymaga kilku faz utwardzania
kazdego z osobna obrabianego preta. Dodatkowe wymagany jest Scisty sposdb przechowywania wstep-
nie utwardzonych pretéw, poniewaz sg one utwardzone na scisle okreslonych odcinkach, a giete moga
by¢ na odcinkach nieutwardzonych. Ponadto zmiana ksztattu finalnego wyrobu wymaga zmiany catej
linii obrobki utwardzaniem i matrycy, jako ze wyginaniu podlegaja inne, niz poprzednio, odcinki preta.

Celem wynalazku jest opracowanie takiego sposobu wytwarzania ksztattek z pretow z wiokien
kompozytowych, ktéry zasadniczo uprosci i zmechanizuje ksztaitowanie preta do postaci zatozonej,
a takze urzadzenia do realizacji tego sposobu.

Istota sposobu wedtug wynalazku polega na tym, ze odcinek preta przed utwardzeniem gnie sie,
nawijajac go spiralnie na obracajacy sie rdzen, az do uzyskania zatozonej ilosci zwojéw, po czym wy-
tworzone zwoje utwardza sie i w koricu przecina sie przynajmniej wzdtuz jednej linii ciecia, rownolegtej
do osi obrotu rdzenia, uwalniajac tym sposobem uzyskane ksztaitki z rdzenia.

Korzystnym jest, gdy pret z wtdbkna kompozytowego nawija sie na rdzen o obwodzie przekroju
poprzecznego wzgledem osi obrotu uksztattowanym zgodnie z profilem wytwarzanych ksztattek, a po
utwardzeniu tnie sie wytworzone zwoje wzdtuz linii ciecia wyznaczajacych punkty korcowe ksztattek.

Istota urzadzenia wedtug wynalazku polega na tym, ze posiada ono obrotowy rdzen o przestrzen-
nej konstrukcji ramowej do przeciagania i giecia preta z wibkna kompozytowego, zamocowany roztacz-
nie na sztywno do czotowej powierzchni obrotowej tarczy osadzonej na koncu utozyskowanego watu
napedzanego przez przekiadnie jednostki napedowej, przy czym rolki do giecia preta usytuowane sa
na wierzchotkowych ramionach rdzenia i sa rownolegte do osi obrotu rdzenia oraz obrotowej tarczy.

Korzystnym jest ze wzgledu na prostote wykonania, gdy w czotowej, powierzchni obrotowej tarczy
wykonane sag otwory, w ktére wchodzg pasowane trzpienie, rozmieszczone na rdzeniu.

W najprostszym wykonaniu rdzerh ma postac¢ ptaskiej ramy o diuzszych ramionach potaczonych
ze soba krétszymi ramionami, z ktérych skrajne krotsze ramiona maja obrotowe rolki prowadzgce na-
wijany pret, przy czym jedno dtuzsze ramie, skierowane ku obrotowe] tarczy, ma rozmieszczone trzpie-
nie odpowiadajace otworom tej obrotowej tarczy, a obydwa diuzsze ramiona sa usytuowane wzdtuz
srednicy obrotowej tarczy.

Dobrze jest, gdy obrotowe rolki rdzenia maja w swej powierzchni nieckowate zagtebienia, stano-
wiace prowadzenie dla nawijanego na rdzen preta, dzieki czemu uzyskuje sie regularnie uksztattowane
zwoje.

Mozliwym jest takie wykonanie urzadzenia wedtug wynalazku, Zze rdzen ma postac szkieletu gra-
niastostupa o podstawie prostokatnej, rownolegtej do powierzchni obrotowej tarczy, a jego wierzchot-
kowe ramiona, prostopadte do obrotowej tarczy, wyposazone sg w obrotowe rolki, natomiast trzpienie,
stuzace do osadzania w otworach obrotowej tarczy, rozmieszczone sg na ramionach réwnolegtych do
powierzchni obrotowej tarczy.

Przy takim wykonaniu rdzeh ma postac¢ graniastostupa o podstawie prostokatne;.

Alternatywnie rdzen o postaci szkieletu graniastostupa moze mie¢ podstawe tréjkatna.

Dla pewnego prowadzenia nawijanego na rdzen preta korzystnym jest, gdy obrotowe rolki rdzenia
maja na swej powierzchni nieckowate zagtebienia, stanowigce prowadzenia dla nawijanego preta.

W korzystnym wykonaniu urzadzenia obrotowa tarcza ma otwory na trzpienie rdzenia rozmiesz-
czone wzdtuz linii promieniowych, co umozliwia mocowanie réznie uksztattowanych rdzeni i réznych
wielkosci tych rdzeni.
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Zasadnicza zaleta sposobu wedtug wynalazku jest mozliwo$¢ wytwarzania zadanych ksztattek
w jednym procesie technologicznym z wytwarzaniem preta z widkiem kompozytowych, w kohcowym
etapie tego procesu. Odpada wéwczas problem sktadowania nieutwardzonych wzglednie utwardzonych
czesciowo pretdw z widkien kompozytowych. Dodatkowa zaleta jest mozliwos¢ uzyskiwania wielu
ksztattownikow w zaleznosci od ilosci nawinietych na rdzen zwojow, poprzez wykonanie krotkim okresie
czasu ciecia zwojow utwardzonych na ksztattowniki finalne. Zmniejszona jest przy tym ilos¢ odpadow
obrabianych pretéw z wtdkien kompozytowych, poniewaz wymiary i ksztatt rdzenia mozna zaprojekto-
wac dla konkretnych wymiaréw i ksztattu wyrobow finalnych.

Urzadzenie wedtug wynalazku charakteryzuje sie duzg prostotg budowy i tatwoscig obstugi. Przy
wykorzystaniu urzadzenia ulega skroceniu czas obrébki, jako ze w jednej czynnosci technologiczne;
nawijania preta na rdzen ksztattuje sie wiele ksztattek, nastepnie rozdzielonych poprzez ciecie zwoju.
Dalsza korzyscia jest prosta zmiana produkowanych ksztattek, polegajaca na wymianie rdzenia, na
ktéry nawijany jest pret.

Wynalazek zostat blizej objasniony w przyktadzie wykonania na rysunku, gdzie fig. 1 przedstawia
urzadzenie do wytwarzania ksztattek z widkien kompozytowych w widoku przestrzennym z tytu z usu-
nieta tylng scianka konstrukcji skrzynkowej, fig. 2 — widok przestrzenny na otwarta przednia i boczna
Scianke urzadzenia, fig. 3 — uproszczony widok od przodu na obrotowa tarcze z zamocowanym do niej
rdzeniem o postaci szkieletu graniastostupa o podstawie prostokatnej, fig. 4 — widok czotowy na rdzen
o postaci ptaskiej ramy z nawinietymi zwojami odcinka preta z widkien kompozytowych, fig. 5 — widok
czotowy na rdzen w postaci szkieletu graniastostupa o podstawie prostokata, a fig. 6 — widok czotowy
na rdzen w postaci szkieletu graniastostupa o podstawie trojkata.

Urzadzenie 1 do wytwarzania ksztattek z widkien kompozytowych ma obudowe 2 o konstrukcji
skrzynkowej z otwieranymi drzwiczkami 3 scianki przedniej i drzwiczkami 4 scianki bocznej (fig. 1, fig. 2). We
wnetrzu obudowy 2 znajduje sie usytuowana pionowo obrotowa tarcza 5 zamocowana na Koncu utozy-
skowanego watu 6, napedzanego poprzez przektadnie tancuchowg 7 jednostka napedowa 8 zabudo-
wana na sztywno we wnetrzu obudowy 2. W czotowej powierzchni &' obrotowa tarcza 5 ma otwory 5”
rozmieszczone wzdtuz linii 5 o przebiegu promieniowym, w ktorych roztacznie zamocowany jest rdzen
9 swoimi trzpieniami 9a (fig. 2). Rdzen 9 ma w tym przyktadzie wykonania posta¢ ptaskiej ramy 10,
ktorej dtuzsze 10a potgczone sg ze sobg za pomocg krétszych ramion 10b, z ktérych skrajne, krotsze
ramiona 10b majg obrotowe rolki 11, przy czym trzpienie 9a znajduja sie na dtuzszym ramieniu 10a
skierowanym ku obrotowej tarczy 5. Jednoczes$nie dtuzsze ramiona 10a usytuowane sg wzdtuz $rednicy
obrotowej tarczy 5. Obrotowe rolki 11 maja wzdtuz swej zewnetrznej powierzchni nieckowate zagtebie-
nia 11’ stanowigce prowadzenia dla nawijanego na rdzen 9 preta P (fig. 2). W szczegdlnym wykonaniu
rdzen 9 ma postac szkieletu graniastostupa o podstawie prostokatnej (fig. 3 i fig. 5) i w takim wykonaniu
wierzchotkowe ramiona 12a, usytuowane prostopadle do powierzchni 5’ obrotowej tarczy 5, majg obro-
towe rolki 13 wyposazone na swej zewnetrznej powierzchni w nieckowate zagtebienia 13’ Trzpienie 9a
w tym wykonaniu usytuowane sg na ramionach 12b skierowanych w strone czotowej powierzchni &’
obrotowej tarczy 5. W innym szczegolnym wykonaniu (fig. 6) rdzen 9 moze mie¢ postac szkieletu gra-
niastostupa o podstawie trojkata i wéwczas obrotowe rolki 13 usytuowane sg na wierzchotkowych ra-
mionach 12a, usytuowanych prostopadle do powierzchni 5’ obrotowej tarczy 5, a trzpienie 9a znajduja
sie na ramionach 12b, skierowanych rownolegle do czotowej powierzchni 5" obrotowej tarczy 5.

Zgodnie z wynalazkiem do urzadzenia 1 poprzez otwarte drzwiczki 4 scianki bocznej wprowadza
sie prosty pret P z widkien kompozytowych przed jego utwardzeniem i po zamocowaniu na obrotowej
tarczy 5 rdzenia 9 roztacznie za pomoca trzpieni 9a osadzonych w otworach 5” prosty pret P nawija sie
na rdzeh 9 wzdtuz jego szerokosci s. Po nawinieciu prostego preta P na rdzeh 9, pret P odcina sie
i rdzen 9 z nawinietym zwojem P’ zdejmuje sie z obrotowej tarczy 5 i umieszcza sie go w odrebnej, nie
narysowanej komorze utwardzania. Po utwardzeniu nawiniety na rdzeh 9 zwdj P’ przecina sie wzdtuz
okreslonych linii ciecia 14, rownolegtych do osi obrotu O rdzenia 9, uzyskujac ksztaitki wyznaczane
punktami koncowymi K tych ksztattek. Przeciecie zwojéw P’ uwalnia rdzen 9, ktory jest gotowy do po-
nownego nawijania prostego preta P.

W przypadku zawoju P’, pokazanego na fig, 4, po wykonaniu cie¢ wzdtuz linii ciecia 14 uzyskuje
sie szereg ksztattek o postaci prostki z zagietym jednym kohicem, przy czym z pojedynczego kawatka
zwoju P’ uzyskuje sie dwie takie ksztattki. Po przecieciu zwoju P’, pokazanego na fig, 5, z kazdego
pojedynczego kawatka zwoju P’ uzyskuje sie dwie ksztattki o postaci prostki z zagietymi prostopadte
obydwoma koricami.
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Przedstawione powyzej rdzenie 9 nie wyczerpujg mozliwych ich ksztattéw, a wiec dla przyktadu
rdzen moze mie€ réwniez ksztatt graniastostupa o podstawie wielokata foremnego, wzglednie rowniez
nieforemnego, lub o podstawie kotowej, co zalezy od zaplanowanego ksztattu finalnych ksztaltek z pre-
tow z widkien kompozytowych. Sposob i urzadzenie moga rowniez wykorzystywac prety kompozytowe
o réznej budowie i sktadzie, w zaleznoéci od ich praktycznego przeznaczenia.

10.

11.

Zastrzezenia patentowe

. Sposob wytwarzania ksztattek z pretow z widkien kompozytowych, w ktérym prosty odcinek

preta przed utwardzeniem wygina sie, nastepnie utwardza, a w koncu tnie do uzyskania final-
nej postaci znamienny tym, ze odcinek preta (P) gnie sie, nawijajac go spiralnie na obraca-
jacy sie rdzen (9), az do uzyskania zatozonej ilosci zwojow (P’), po czym wytworzone zwoje
(P’) utwardza sie i w koncu przecina sie przynajmniej wzdtuz jednej linii ciecia (14), rownolegte;
do osi obrotu (O) rdzenia (9), uwalniajac uzyskane ksztattki z rdzenia (9).

Sposob wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze pret (P) nawija sie na rdzen (9) o obwodzie
przekroju poprzecznego wzgledem osi obrotu (O) uksztattowanym zgodnie z profilem wytwa-
rzanych ksztattek, a po utwardzeniu tnie sie wytworzone zwoje P’ wzdtuz linii ciecia (14) wy-
znaczajacych punkty koncowe (K) ksztaitek.

Urzadzenie do wytwarzania ksztattek z widkien kompozytowych umieszczone w obudowie
o konstrukcji skrzynkowej z otwieranymi $ciankami, posiadajace naped do przeciagania preta
w trakcie ksztattowania oraz rolki do giecia o $rednicy odpowiadajgcej zagieciom preta zna-
mienne tym, ze posiada obrotowy rdzen (9) o przestrzennej konstrukcji ramowej do przecia-
gania i giecia preta (P), zamocowany roztacznie na sztywno do czotowej powierzchni (5’) ob-
rotowej tarczy (5), osadzonej na koncu utozyskowanego watu (6) napedzanego przez prze-
kfadnie (7) jednostki napedowej (8), przy czym rolki (11, 13) do giecia preta (P) usytuowane
sa na wierzchotkowych ramionach (10b, 12a) rdzenia (9) i sa rownolegte do osi obrotu (O)
rdzenia (9) oraz obrotowej tarczy (5).

Urzadzenie wedtug zastrz. 3 znamienne tym, Ze w czotowej powierzchni (5') obrotowej tarczy
(5) wykonane sa otwory (5”), w ktére wchodzg pasowane trzpienie (9a) rozmieszczone na
rdzeniu (9).

Urzadzenie wedtug zastrz. 3 albo 4 znamienne tym, ze rdzen (9) ma postac ptaskiej ramy
(10) o dtuzszych ramionach (10a) potaczonych ze sobg za pomoca krétszych ramion (10b),
z ktérych skrajne, krotsze ramiona (10b) maja obrotowe rolki (11), przy czym jedno diuzsze
ramie (10a) skierowane ku obrotowej tarczy (5) ma rozmieszczone trzpienie (9a) odpowiada-
jace wybranym otworom (5”) w obrotowej tarczy (5), a diuzsze ramiona (10a) sa usytuowane
wzdtuz srednicy obrotowej tarczy obrotowe rolki (5).

Urzadzenie wedtug zastrz. 5 znamienne tym, ze obrotowe rolki (11) rdzenia (9) maja
w swej powierzchni nieckowate zagtebienia (11, 13’), stanowigce prowadzenia dla nawi-
janego preta (P).

Urzadzenie wedtug zastrz. 3 albo 4 znamienne tym, ze rdzen (9) ma postac szkieletu grania-
stostupa o podstawie prostokatnej, réwnolegtej do czotowej powierzchni (5') obrotowej tarczy
(5), a jego wierzchotkowe ramiona (12a), prostopadte do obrotowej tarczy (5), wyposazone sa
w obrotowe rolki (13), natomiast trzpienie (9a), osadzane w otworach (5”) obrotowej tarczy (5),
rozmieszczone sg na ramionach (12b) réwnolegtych do czotowe] powierzchni (5') obrotowe;j
tarczy (5).

Urzadzenie wedtug zastrz. 7 znamienne tym, ze rdzen (9) ma postac szkieletu graniastostupa
0 podstawie prostokatnej.

Urzadzenie wedtug zastrz. 3 albo 4 znamienne tym, ze rdzen (9) ma postac szkieletu grania-
stostupa o podstawie trojkata.

Urzadzenie wedtug zastrz. 7 znamienne tym, ze obrotowe rolki (13) rdzenia (9) maja w swej
powierzchni nieckowate zagtebienia (13’), stanowiace prowadzenia dla nawijanego preta (P).
Urzadzenie wedtug zastrz. 3 albo 4 znamienne tym, ze obrotowa tarcza (5) ma otwory (5') na
trzpienie (9a) rdzenia (9) rozmieszczone wzdtuz linii (5) o przebiegu promieniowym.
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Rysunki

Fig. 2



PL 239 097 B1

Fig.3
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