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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposdb wytwarzania profili do drzwi lub okien z tworzywa sztucz-
nego, zwtaszcza z polichlorku winylu) (PCW).

Proces wytwarzania okien lub drzwi z tworzywa sztucznego mozna podzieli¢ na szereg etapéw,
wykonywanych zwykle przez odrebne podmioty (zaktady produkcyjne). Pierwsza grupa etapéw to przy-
gotowanie elementéw podstawowych, takich jak profile z tworzywa sztucznego, metalowe okucia, szyby
itp. Drugi etap to wyprodukowanie gotowego okna z elementéw podstawowych. W typowych procesach
produkcyjnych producent okien wykonuje okna z uprzednio zakupionych elementéw podstawowych,
ktérych rodzaj dobiera do aktualnie wytwarzanego okna.

Profile do drzwi lub okien z tworzywa sztucznego wytwarza sie poprzez wytfaczanie, ktére stan-
dardowo jest realizowane w linii technologicznej wyttaczania, ktérej gtbwnym elementem jest wytta-
czarka zakonczona gtowica ksztattujgcg wyttaczany profil. W typowych procesach produkcyjnych wytfa-
cza sie profile o statej dlugosci, przyktadowo 6,5 metra. Takie dtugie profile dostarcza sie do producenta
okien, ktory docina je na odcinki (ramiaki) o dtugos$ci niezbednej do wytworzenia okre$lonego egzem-
plarza ramy okna. Na tym etapie konieczne jest odpowiednie segregowanie profili podstawowych,
w celu takiego ich doboru, aby minimalizowac ilo§¢ odpadoéw — w szczegbinosci koricowych fragmentéw
profilu podstawowego o dtugosci zbyt matej, aby wykorzystaé je do wytworzenia okna. Proces ten jest
dla producenta okien ktopotliwy, poniewaz wymaga posiadania wyspecjalizowanej pity do ciecia profili
i generuje odpady produkcyjne.

Szczegoinym typem drzwi z tworzywa sztucznego s drzwi podnoszono-przesuwne (tzw. HST —
z niem. Hebeschiebetiir). Sg to drzwi o profilach posiadajgcych skomplikowang konstrukcje, sg trudne
w montazu i majg wysokg cene. W przypadku takiego produktu dla producenta okien szczegdlnie istot-
nym jest, aby minimalizowac ryzyko niedoktadnego przygotowania elementéw podstawowych i reduko-
wac ilo$¢ odpadédw. Proces ciecia profili na ramiaki do wytworzenia okien jest wiec procesem majgcym
istotne znaczenie dla catego cyklu wytworzenia drzwi HST.

Celowym bytoby opracowanie alternatywnego sposobu wytwarzania profili do drzwi lub okien
z tworzywa sztucznego, aby zoptymalizowa¢é caty proces produkcji drzwi lub okna w celu minimalizac;ji
iloSci odpadow.

Istotg wynalazku jest sposéb wytwarzania profili do drzwi lub okien z tworzywa sztucznego, w kté-
rym wyttacza sie profile, tnie sie profile na ramiaki o pozadanej dtugosci, po czym frezuje sie profile,
wierci otwory na wzmocnienia, montuje sie w ramiakach wzmocnienia i nawierca otwory odpowietrza-
jgce i odwodnieniowe, charakteryzujacy sie tym, ze tnie sie profile na ramiaki jednoczes$nie z procesem
wyttaczania profili, za pomocg pity, ktdérg w trakcie ciecia prowadzi sie ruchem réwnolegtym do kierunku
wyttaczania profili, a po zakonczeniu ciecia powraca sie pite do pozycji wyjsciowej, w ktérej oczekuje
sie na kolejng operacje ciecia do momentu wyttoczenia odcinka profilu o pozadanej dtugosci ramiaka.

Przedmiot rozwigzania zostat przedstawiony w przykfadzie wykonania na rysunku, na ktérym
Fig. 1 przedstawia schematycznie sposéb wytwarzania profili wedtug niniejszego wynalazku, a Fig.
2A-2E przedstawiajg schematycznie linie wytwarzania profili w kolejnych etapach.

W pierwszym kroku 111 wprowadza sie do wyttaczarki 11 materiat wsadowy, typowo w postaci
granulatu, przyktadowo polichlorku winylu). Nastepnie wyttacza sie 112 w sposob ciggly poprzez gto-
wice ksztattujgcg 12 profil 10 o pozgdanym przekroju. Kroki 111 i 112 prowadzi sie zgodnie ze znanym
stanem techniki. W rozwigzaniach znanych ze stanu techniki wyttacza sie profile o statej dtugosci —
przyktadowo, po wytloczeniu okreslonego statego odcinka (np. 6,5 metra) przerywa sie wyttaczanie
i wyttacza sie kolejny odcinek.

W sposobie wedtug wynalazku jednoczes$nie z wyttaczaniem w kroku 112 prowadzi sie w kroku
113 ciecie profili na odcinki o zadanych dtugos$ciach. Operacje wyttaczania prowadzi sie wiec w sposob
ciagly, nie przerywajac jej po wyttoczeniu kazdego odcinka profilu. Ciecie prowadzi sie za pomocg ru-
chomej pity 13.

Pite pozycjonuje sie (Fig. 2A) w miejscu pozgdanego przeciecia profilu, po czym prowadzi si€ ja
réwnolegle z kierunkiem przemieszczania sie profila (typowo z predkoscig od 2 do 6 m/min) i w trakcie
ruchu wykonuje sie ruch tngcy (Fig. 2B) (przyktadowo w d6t) po czym powraca sie (Fig. 2C) do pozyciji
swobodnej (przyktadowo w gore) i zawraca sie pite (Fig. 2D), w kierunku przeciwnym do kierunku poru-
szania sie profila, do pozycji wyjSciowej. Nastepnie odczekuje sie (Fig. 2E) do momentu wyttoczenia
odpowiedniej dtugosci kolejnego odcinka i ponawia si€ proces ciecia.
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Pite lub n6z tngcy ustawia sie wzgledem wyttaczanego profilu wyznaczajac odpowiedni kat ciecia
profilu, zwykle 45°. Podczas ciecia 113 profilu wykorzystuje sie rowniez urzgdzenie pomiarowe zlicza-
jgce dtugos¢ profilu z odpowiednig doktadnosciag, przyktadowo 0,5 mm.

W ten sposédb przygotowuje sie profile zgodnie ze specyfikacjg dostarczong przez producenta
okien, ktéry dostarcza do producenta profili liste odcinkéw profili, ktére bedg potrzebne do wytworzenia
okna.

Nastepnie tak wytworzone ramiaki w kroku 114 frezuje sie, po czym nawierca sie w kroku 117
otwory do mocowania wzmocnien. Nastepnie po umieszczeniu wzmocnien wewnatrz ramiaka, elementy
skreca sie w kroku 116. W kroku 117 wykonuje sie otwory odwodnieniowe i odpowietrzajgce.

Ramiaki przygotowane w ten sposéb charakteryzujg sie duzg doktadnoscig wykonania, gdyz sg
przygotowywane przez producenta profili, ktéry moze pozwoli¢ sobie na zakup urzgdzen obrébczych
0 wysokiej wydajnosci i doktadnosci, przewyzszajgcych zwykle typowe urzgdzenia, na ktére mogiby
sobie pozwoli¢ producent okien. Ponadto, producent profili zwykle posiada wysoce specjalistyczng wie-
dze zwigzang z prawidtowym wytworzeniem odpowiednich otworéw i wzmocnien.

Zastosowanie ciecia profili réwnolegle z ich wyttaczaniem eliminuje catkowicie odpady produk-
cyjne zwigzane z niewykorzystanymi odcinkami profili o statej dlugosci.

Zastrzezenie patentowe

1. Sposéb wytwarzania profili do drzwi lub okien z tworzywa sztucznego, w ktérym wyttacza sie
profile, tnie sie profile na ramiaki o pozadanej dtugosci dla wytworzenia ramy, po czym frezuje
sie profile, wierci otwory na wzmocnienia, montuje sie¢ w ramiakach wzmocnienia i nawierca
otwory odpowietrzajgce i odwodnieniowe, znamienny tym, ze tnie sie profile na ramiaki jed-
noczesnie z procesem wyttaczania profili, za pomocg pity, ktérg w trakcie ciecia prowadzi sie
ruchem réwnolegtym do kierunku wyttaczania profili, a po zakonczeniu ciecia powraca sie pite
do pozyciji wyjSciowej, w ktorej oczekuje sie na kolejng operacje ciecia do momentu wyttocze-
nia odcinka profilu 0 pozgdanej dtugosci ramiaka okreslonej niezaleznie dla kazdego docina-
nego ramiaka na podstawie urzadzenia pomiarowego zliczajagcego diugosé wyttoczo-
nego profilu zgodnie z zestawieniem ramiakéw potrzebnych do wytworzenia ramy.
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