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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania drzwi panelowych i drzwi panelowe. Dziedzi-
ne techniki stanowig drzwi i okna stosowane w budownictwie, zarébwno drzwi wewnetrzne, jak i ze-
wnetrzne, w tym réwniez sposoby wytwarzania drzwi balkonowych oraz sposoby ich wytwarzania.

Drzwi wejSciowe sg obecnie konstruowane w taki sposéb, zeby pemity zaréwno funkcje zamy-
kania okre$lonej przestrzeni, jak réwniez umozliwiaty odizolowanie pomieszczeh od zewnetrznego
otoczenia, m.in. akustycznie lub cieplnie, bedac jednoczes$nie elementem dekoracyjnym.

Z polskiego zgtoszenia patentowego P.295755 znany jest spos6b wytwarzania drzwi izoter-
micznych i drzwi izotermiczne. Sposob wytwarzania polega na tym, ze obydwie $ciany drzwi formuje
sie w postaci prostopadtoscianéw z otworem w jednej Scianie, nastepnie umieszcza sie $ciane tylng
w otworze Sciany przedniej dzielgc przestrzen miedzy nimi na dwie komory, po czym materiat izolacyj-
ny wprowadza sie najpierw do komory $rodkowej, a potem do komory obwodowej. Drzwi charaktery-
zujg sie tym, ze boki $ciany tylnej zagiete sq pod katem prostym, natomiast boki $ciany przedniej za-
giete sg podwdjnie w strone srodka.

W polskim opisie patentowym PL 220488 ujawniony zostat sposéb wykonywania drzwi i okien,
zwtaszcza z wielokomorowych profili z aluminium i pcw oraz ukfad do stosowania tego sposobu. Spo-
s6b wykonywania charakteryzuje sie tym, ze proces prowadzi sie rownolegle w linii ztozeniowej skrzy-
det w partiach skfadajacych sie od kilkunastu do kilkudziesieciu skrzydet, korzystnie w iloSci
po 30 sztuk pétproduktéw skrzydet oraz w linii zZtozeniowej ram w partiach, ktoérych ilos¢ wynika z iloSci
skrzydet wytwarzanych w tej partii okien lub drzwi, nastepnie dalszy proces prowadzi sie w linii szkle-
nia. Rozwigzanie polega na jednokierunkowym przebiegu procesu produkcyjnego bez nawrotow
i skrzyzowan, dzieki zastosowaniu zestawu urzgdzen i maszyn w systemie liniowym.

Z polskiego zgtoszenia patentowego P.413681 znany jest sposo6b wytwarzania skrzydta
drzwiowego o zwiekszonych parametrach termicznych, ktéry charakteryzuje sie tym, ze prowadzi sie
proces obrobki otworowania poprzez wykrawanie, nastepnie wykonuje przettoczenia za pomocg rolki
ttoczacej miejscowo naciskajgc na blache z naciskiem od 4,5 do 5 Mg przy statym niezmiennym mo-
cowaniu formatki blachy z okleing skierowang do géry, po czym prowadzi proces giecia z kazdej stro-
ny na 4 obrzezach ze stalym mocowaniem catej ptaszczyzny, po czym w przegiete krawedzie wpro-
wadza ramiak, naktada od krétszego boku drugi ptaszcz, po czym uktada w catosci na 4 lub 6 pod-
grzanych do 40°C pétkach i aplikuje pod ci$nieniem 140 bar poliol i izocjanian i prowadzi proces poli-
meryzacji w czasie 25 minut w temperaturze otoczenia od 40 do 45°C, po czym stabilizuje utworzong
strukture w czasie 24 godzin w temperaturze 20°C i wilgotnosci od 45 do 50% i poddaje finalnemu
konfigurowaniu pod wytyczne zamawiajgcego.

W opisie patentu europejskiego EP 1900477 B2 ujawniona zostata technologia obrébki profili za
pomocg co najmniej dwdch urzadzen do obrébki profili do wykonywania zasadniczo takich samych
proceséw obrobkowych, przy czym urzgdzenia do obrébki profili kazdorazowo posiadajg przenosnik
materiatowy okrezny podwieszony, w ktérym przenos$niki te utozone sg jeden za drugim wobec urza-
dzen do obrébki profili, natomiast obrébka i urzadzenia do obrébki profili oraz aparatura do obrébki
profili charakteryzuje sie tym, ze obrébka nieobrobionego profilu nastepuje do wyboru w urzgdzeniu
do obrébki profili lub tez nastepuje dalszy transport nieobrobionego profilu obok urzadzenia do obrébki
profili do co najmniej kolejnego urzadzenia do obrébki profili i/lub na kolejny przeno$nik materiatowy
okrezny podwieszony.

Z opisu zgtoszenia wynalazku P.374088 znany jest natomiast sposéb wytwarzania skrzydta
drzwi z blach metalowych, sktadajgcego sie z szerokiego elementu blaszanego majgcego ksztatt
skrzynki i drugiego szerokiego elementu blaszanego stanowigcego pokrywe, przy czym obrzeza oby-
dwu elementéw sg potgczone ze sobg za pomocg zgrzewania, za$ wygiete czesci obrzeza pierwsze-
go elementu i wygiete czesci obrzeza drugiego elementu zachodzg na siebie. Spos6b wedtug wyna-
lazku polega na tym, ze tgczy sie w jedng cato$¢, poprzez naktadanie lub nasuwanie elementy drzwi

i zagina sie obrzeze pierwszego elementu w ten sposéb, ze przynajmniej cze$ciowo zachodzi ono na
obrzeze drugiego elementu, a nastepnie tgczy sie obrzeza obu elementéw za pomocg zgrzewania
elektronowego.

Znany jest z opisu zgtoszenia wynalazku P.293 871 sposéb wytwarzania drzwi antywtamanio-
wych, ktéry polega na tym, ze na wewnetrzng i zewnetrzng forme natryskuje sie dwie warstwy barwio-
nego zelkotu, po czym na obie formy naktada sie trzy do pieciu warstw zywicy i maty szklanej. Na-
stepnie na forme wewnetrzng uktada sie przygotowang forme stalowg i stalowe ptaskowniki wzmac-
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niajgce tgczac cato$¢ zywicg. Forme wraz z ramg pokrywa sie warstwg maty szklanej nasgczonej
zywicg i obie formy dociska do siebie minimum przez 2 godziny.

W rozwigzaniach znanych ze stanu techniki, ujawnione zostaty wynalazki w postaci sposoboéw
wykonania drzwi, ktére sg estetycznie wykonywane, jednak nie posiadajgce odpowiednich parame-
tréw izolujgcych, albo drzwi stalowe, ktére posiadajg odpowiednie parametry izolacyjnosci, ale nie
posiadajg waloréw estetycznych. Znane sg réwniez rozwigzania o podwyzszonych parametrach ter-
moizolacyjnoéci, jednak niedostatecznych z perspektywy coraz bardziej wymagajacych klientéw.
Ujawnione zostaly réwniez rozwigzania posiadajgce odpowiednie walory estetyczne i spetniajgce
oczekiwane parametry izolacyjnosci, w ktérych jednak zastosowano trwate potgczenie ze sobg piyt
o duzych powierzchniach, w efekcie czego przy réznicy temperatur po obu stronach drzwi, dochodzi
do ich wypaczenia i zakleszczenia w o$cieznicy.

Rozwigzanie wedtug wynalazku eliminuje wady i niegodnoéci rozwigzan znanych ze stanu
techniki.

Istota wynalazku, ktérym jest sposdéb wytwarzania drzwi panelowych polega na tym, ze
w pierwszej kolejnosci profile oraz przekfadki termiczne docina sie na odpowiedni rozmiar, nastepnie
w profilach wykonuje sie otwory technologiczne, po czym profile spina sie z przektadkami termicznymi,
dalej profile aluminiowe wypetnia sie izolatorem termicznym poprzez wstrzykniecie piany termicznej
przez otwory technologiczne i w potgczonych profilach spietych z przektadkami termicznymi, wypet-
nionych piang termiczng, wykonuje sie dodatkowe otwory technologiczne pod zamek i zawiasy, jak
réwniez wykonuje sie otwory odwadniajgce, po czym tak przygotowane profile tgczy sie ze sobg nie-
roztacznie za pomocg naroznikéw i kleju, po czym frezuje sie otwory i wedlug okre$lonego wzoru
przycina sie panel drzwiowy, ktéry skleja sie z profilem skrzydta drzwiowego, a nastepnie na skrzydle
drzwiowym montuje sie okucia i szyby, po czym skrzydto sktada sie z ramg w jedng cato$é i zaktada
sie uszczelki.

Korzystnym jest gdy profile wykonuje sie z aluminium, przy czym szczego6lnie korzystnym jest
gdy profile docina sie za pomocg pit dwugtowicowych.

Takze korzystnym jest gdy przektadki termiczne wykonuje sie z tworzyw sztucznych, najko-
rzystniej z poliamidu, przy czym szczeg6lnie korzystnym jest gdy przekfadki termiczne docina sie za
pomocg pit dwugtowicowych.

Korzystnym réwniez jest gdy otwory technologiczne wykonuje sie za pomoca centrum obréb-
czego, najkorzystniej sterowanego numerycznie.

Dodatkowo korzystnym jest, gdy przyciete profile tgczy sie ze sobg przy uzyciu zagniatarki do
narozy.

Tym sposobem wytwarza sie drzwi panelowe wedtug wynalazku, ktérego istota polega na tym,
ze panel drzwiowy sktada sie profili wykonanych korzystnie z aluminium, spietych z termicznymi prze-
ktadkami wykonanymi z tworzyw sztucznych, korzystnie z poliamidu, wypetnionych izolatorem w po-
staci piany termicznej i potgczonych nieroztgcznie za pomocg naroznikéw i kleju.

Dzieki zastosowaniu rozwigzania wedtug wynalazku uzyskano nastepujgce korzysci techniczno-
uzytkowe:

— poprawa wiasciwosci termoizolacyjnych drzwi,

— mozliwo$é zniwelowania réznicy naprezen termicznych wystepujgcych podczas zmian warun-
kéw temperaturowych,

— niezalezna praca zewnetrznego profilu drzwi od profilu wewnetrznego,

— zwiekszenie sztywnosci drzwi,

— wyeliminowanie zjawiska wypaczania sie drzwi,

— ograniczenie ryzyka zakleszczania sie drzwi w oscieznicy.

Przedmiot wynalazku w przyktadowym lecz nieograniczajgcym wykonaniu przedstawiono
w schemacie na rysunku, gdzie na Fig. 1 pokazano przekréj skrzydta drzwiowego.

W przyktadowym wykonaniu drzwi panelowe skfadajg sie ze skrzydfa drzwiowego i ramy, gdzie
skrzydio drzwiowe wykonane jest z profili metalowych. Drzwi panelowe wedtug wynalazku charaktery-
Zujg sie tym, ze panel drzwiowy sktada sie aluminiowych profili 1, ktére sg spiete z termicznymi prze-
ktadkami 2, wykonanymi z poliamidu. Przestrzen pomiedzy profilami 1 i przektadkami termicznymi 2
wypetniona jest izolatorem 3, ktéra ma postaé piany termicznej. Poszczegéblne profile sg wzajemnie
potgczone ze sobg w sposdb nieroztgczny, za pomocg naroznikéw i kleju.

Sposbb wytwarzania drzwi panelowych wedlug wynalazku rozpoczyna sie od dociecia na wia-
Sciwy wymiar profili I, wykonywanych w aluminium. Jednoczes$nie docina sie na odpowiedni wymiar
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przektadki termiczne 2, ktére wykonuje sie z poliamidu. Zaréwno profile aluminiowe 1, jak przektadki
termiczne 2 docina sie za pomoca pit dwugtowicowych.

Nastepnie w profilach 1 wykonuje sie otwory technologiczne, w wykorzystaniem centrum stero-
wanego numerycznie. Profile 1 spina sie z przekfadkami termicznymi 2, a nastepnie przestrzen mie-
dzy nimi wypetnia sie izolatorem termicznym 3 poprzez wstrzykniecie przez otwory technologiczne
piany termiczne;.

W tak potgczonych profilach 1, spietych z przektadkami termicznymi 2 i wypetnionych piang
termiczng, wykonuje sie dodatkowe otwory technologiczne, stuzgce zamontowaniu zamka i zawiasow.
Ponadto wykonuje sie otwory odwadniajgce. Otwory te wykonuje sie réwniez z wykorzystaniem stero-
wanego numerycznie centrum obrébczego.

Nastepnie profile 1: tgczy sie ze sobg nierozigcznie za pomoca naroznikéw i kleju, uzywajac do
tego celu zagniatarke do narozy.

W kolejnej operaciji technologiczne frezuje sie otwory i nastepnie — wedtug okre$lonego wzoru —
przycina sie panel drzwiowy 4, ktéry dalej skleja sie z profilem skrzydta drzwiowego, po czym na
skrzydle drzwiowym montuje sie okucia i szyby, a nastepnie skrzydto sktada sie z ramg w jedng catos¢
i zaktada sie uszczelki.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposo6b wytwarzania drzwi panelowych, polegajacy na obrébce i wzajemnym potgczeniu
profili metalowych w skrzydto drzwiowe, znamienny tym, ze w pierwszej kolejnosci profile
(1) oraz przekfadki termiczne (2) docina sie na odpowiedni rozmiar, nastepnie w profilach
wykonuje sie otwory technologiczne, po czym profile (1) spina sie z przektadkami termicz-
nymi (2), dalej profile aluminiowe wypetnia sie izolatorem termicznym (3) poprzez wstrzyk-
niecie piany termicznej przez otwory technologiczne i w potgczonych profilach (1) spietych

z przekfadkami termicznymi (2), wypetnionych piang termiczng, wykonuje sie dodatkowe

otwory technologiczne pod zamek i zawiasy, jak rowniez wykonuje sie otwory odwadniajgce,

po czym tak przygotowane profile (1) faczy sie ze sobg nieroztgcznie za pomoca naroznikéw

i kleju, po czym frezuje sie otwory i wedtug okres$lonego wzoru przycina sie panel drzwiowy

(4), ktory skleja sie z profilem skrzydta drzwiowego, a nastepnie na skrzydle drzwiowym

montuje sie okucia i szyby, po czym skrzydio sktada sie z ramg w jedng cato$¢ i zakfada sie

uszczelki.

Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze profile (1) wykonuje sie z aluminium.

Sposob wedtug zastrz. 1, albo zastrz. 2, znamienny tym, ze profile (1) docina sie za pomo-

cq pit dwugtowicowych.

4. Sposo6b wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze przektadki termiczne (2) wykonuje sie z two-
rzyw sztucznych, korzystnie z poliamidu.

5. Sposbéb wedtug zastrz. 1, albo zastrz. 4, znamienny tym, ze przektadki termiczne (2) docina
sie za pomocg pit dwugtowicowych.

6. Sposo6b wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze otwory technologiczne wykonuje sie za pomo-
cg centrum obrébczego, korzystnie sterowanego numerycznie.

7. Sposbéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze przyciete profile tgczy sie ze sobg przy uzyciu
zagniatarki do narozy.

8. Drzwi panelowe skfadajgce sie ze skrzydta drzwiowego i ramy, gdzie skrzydto .drzwiowe wy-
konane jest z profili metalowych, znamienne tym, ze panel drzwiowy skfada sie profili (1)
wykonanych korzystnie z aluminium, spietych z termicznymi przektadkami (2), wykonanymi
z tworzyw sztucznych, korzystnie z poliamidu, wypetnionych izolatorem (3) w postaci piany
termicznej i potgczonych nieroztgcznie za pomocg naroznikéw kleju.
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