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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposob wytwarzania ksztattownika cienkosciennego i ksztattownik
cienkoscienny, stosowany w budownictwie do montazu metalowych szkieletow $cian oraz sufitéw.

Z polskiego, zgtoszeniowego opisu wynalazku P-354 157 znany jest sposOb wytwarzania
ksztattownika cienkosciennego, a takze wytworzony tym sposobem ksztattownik cienkoscienny. Znany
sposéb polega na tym, ze z dwéch niezaleznych bebnéw podaje sie jednostajnym ruchem ciggtym
dwie réwnolegte tasmy cienkoscienne, ktérych wzajemna odlegtosé wynika z zatozen technicznych
danego typu ksztaltownika. Tasmy te taczy sie z sobg trwate za pomocg poprzecznych mostkow,
umieszczonych w dzielacej je przestrzeni i oddalonych od siebie o0 wymagany dystans. Tak uformo-
wany potwyrdb wprowadza sie miedzy rolkowe narzedzia maszyny profilujgcej, nadajac mu ostateczny
ksztait wyrobu i jednoczesnie nanoszac fakture usztywniajgcg na powierzchnie potek. Formowanie
ostatecznego ksztaltu pétek i jednoczesne nanoszenie na nie faktury usztywniajgcej moze byé pota-
czone z jednoczesnym wykonywaniem wgtebien usztywniajgcych lub nanoszeniem powierzchniowej
faktury usztywniajacej na poprzecznych mostkach. Ponadto z polskiego opisu wynalazku P-354 157
znany jest ksztattownik cienkoscienny, ktérego potki nosne majg powierzchniowa fakture usztywniaja-
cg i sg trwale potaczone za pomocg poprzecznych mostkéw, oddzielonych od siebie przelotowymi
oczkami dystansowymi. Poprzeczne mostki majg powierzchniowg fakture usztywniajacag lub usztyw-
niajgce rowki wzdtuzne.

Sposéb wytwarzania ksztattownika cienkosciennego, w ktérym nadaje mu sie przewidziane za-
rysy w procesie przerébki plastycznej miedzy rotacyjnymi narzedziami ksztattujacymi, przy czym
z dwoch niezaleznych bebnéw podaje sie jednostajnym ruchem cigglym réwnolegte tasmy blaszane
oraz z czesci ich powierzchni formuje sie pétki nosne, ktére w ptaszczyznie miedzy nimi taczy sie trwa-
le blaszanymi mostkami, oddalonymi od siebie o wyznaczony dystans i tak uformowany potwyréb
wprowadza sie pomiedzy rotacyjne narzedzia maszyny profilujgcej, gdzie formuje sie ostateczny zarys
ksztattownika, zgodnie z wynalazkiem charakteryzuje sie tym, ze dla uzyskania trwatego potaczenia
potek z mostkami w postaci ukosnych zeber zagina sie razem i jednoczesnie zaciska przylegajgce do
siebie fragmenty po6tek oraz mostkéw, tworzac z nich nieroztgczne zamki, natomiast blaszane tasmy
nacigga sie tak, aby byly jednakowo naprezone co najmniej w czasie zespalania potek z mostkami,
przy czym kazdej z tasm przyporzadkowuje sie odrebne zespoty narzedzi profilujgcych.

W korzystnym rozwigzaniu wynalazku przyporzadkowane kazdej z tasm rolki zgniatajace, ktére
powodujg zaciskowe zespolenie przylegajacych do siebie fragmentéw pétek oraz zebrowych most-
koéw, przemieszcza sie wzgledem siebie o podziatke rowng potowie diugosci mostka.

W innym, korzystnym rozwigzaniu wynalazku powierzchnie zamkéw, stanowigcych miejsca po-
taczen potek z zebrowymi mostkami, odksztaica sie poprzez formowanie w nich zagtebien, ktorych
gtebokosé odpowiada grubosci blachy.

W jeszcze innym, korzystnym rozwigzaniu wynalazku podczas formowania ksztattownika w srodko-
wych fragmentach powierzchni jego pétek tworzy sie punktowe wgnioty, formowane metodg moletowania.

Ksztattownik cienkoscienny, ktérego rownolegte potki nosne sg trwale potgczone mostkami, od-
dzielonymi od siebie pustymi przestrzeniami dystansowymi, zgodnie z wynalazkiem charakteryzuje sie
tym, ze mostki majg posta¢ ukosnych zeber, przy czym potaczenia tych zeber z pétkami stanowig
zacisniete zagiecia przylegajacych do siebie fragmentéw potek oraz zeber, ktére tworzg nierozigczne
zamki. W korzystnym, szczegdtowym rozwigzaniu wynalazku ukosne zebra majg otwory, a srodkowe
fragmenty powierzchni potek, bedace miejscami przewidzianymi do taczenia z ptytg konstrukcyjna,
majg punktowe wgnioty utworzone metodg moletowania.

W innym, korzystnym rozwigzaniu szczegdtowym ukosne zebra majg rowki usztywniajgce.

W jeszcze innym, korzystnym rozwigzaniu szczegdtowym powierzchnie zamkow, bedacych
miejscami potaczen poétek z ukosnymi zebrami, majg zagtebienia o gtebokosci odpowiadajgcej co
najmniej grubosci blachy.

Wedtug kolejnych rozwigzan szczegotowych ukosne zebra majq ksztatt litery X" albo ,V".

Korzystnymi skutkami stosowania wynalazku sg polepszenie cieplnej oraz akustycznej izolacyj-
nosci ksztattownika, a ponadto zmniejszenie jego materiatochtonnosci przy zachowaniu wytrzymatosci
mechanicznej, ktéra charakteryzuje odpowiadajgce mu, znane profile o zblizonych gabarytach.

Przedmiot wynalazku jest ukazany w przyktadzie realizacji na rysunku, na ktérym fig. 1 przed-
stawia w widoku z boku linie technologiczng do wytwarzania ksztattownika cienkosciennego, a fig. 2
przedstawia te linie w widoku z géry, natomiast fig. 3 przedstawia aksonometryczny widok ksztattow-
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nika w pierwszym przykiadzie realizacji, w ktérym jego potki majg zarys litery C, fig. 3a przedstawia
aksonometryczny widok ksztattownika w odmianie wykonawczej przyktadu pierwszego, w ktérej jego
potki majg zarys litery L, a fig. 4 przedstawia w widoku z géry ksztattownik wedtug fig. 3 oraz 3a, po-
nadto fig. 5 przedstawia w widoku z géry ksztattownik wedtug przyktadu drugiego, fig. 6 - widok z géry
ksztattownika wedtug przykfadu trzeciego, fig. 7 - widok z goéry ksztattownika wedtug przyktadu czwar-
tego, zas fig. 8 - powiekszony szczeg6t potaczenia potki z ukosnymi zebrami.

Sposéb wytwarzania ksztalttownika cienkosciennego polega na tym, ze z dwdéch niezaleznych
bebnéw A podaje sie jednostajnym ruchem ciggtym dwie cienkie tasmy blaszane 1 przy zachowaniu
miedzy nimi odlegtosci, wynikajacej z zatozenh technicznych okreslonego typu ksztattownika.

Podczas przemieszczania przez zespoty rotacyjnych narzedzi profilujgcych B' i C' nastepuje
przeksztatcanie ptaskich tasm 1 w ceowe lub katowe pétki 1a. Nastepnie obie potki 1a taczy sie trwale
z sobg za pomoca mostkéw w postaci ukosnych zeber 2, oddzielonych od siebie pustymi przestrze-
niami dystansowymi 3. W trakcie formowania ksztattownika srodkowe fragmenty powierzchni pétek l1a
poddaje sie procesowi moletowania, tworzac w nich punktowe wgnioty 4, ktére polepszajg funkcjonal-
nosc¢ ksztattownika przy taczeniu go z nie pokazang na rysunku ptytg konstrukcyjng. Potaczenia pét-
ek la z zebrami 2 w postaci nieroztgcznych zamkoéw 5 uzyskuje sie poprzez zaginanie razem i jedno-
czesne zaciskanie przylegajacych do siebie fragmentow potek 1a i zeber 2 za pomoca rolek zgniata-
jacych B? i C2 Tasmy 1 naciaga sie tak, aby byly jednakowo naprezone w momencie zespalania pot-
ek 1a z zebrami 2. Zabieg ten zapobiega niepozadanej deformacji ksztattownika.

Jednakowe wartosci naprezen tasm 1 osigga sie dzieki przyporzadkowaniu kazdej z nich od-
rebnym zespotom rotacyjnych narzedzi profilujacych B! i C'. Z kolei przyporzadkowane kazdej z pot-
ek 1a rolki zgniatajace B* i C* przemieszcza sie wzgledem siebie o podziatke, réwng potowie dtugo-
$ci H mostka. Takie usytuowanie rolek zgniatajacych B? i C* pozwala uniknaé przekrecania sie most-
kéw w ptaszczyznie poziomej. Powierzchnie zamkoéw 5 odksztatca sie poprzez tworzenie w nich za-
gtebien 1b, ktérych gtebokosé odpowiada grubosci blachy. Tego rodzaju pétwyréb wprowadza sie
miedzy rotacyjne narzedzia maszyny profilujgcej B> i C°, nadajac mu ostateczny zarys ksztattownika.
Jego wytrzymato$¢ mechaniczna jest uzalezniona od wielkosci szczeliny x miedzy sasiednimi zebrami 2.

Ksztattownik cienkoscienny wedtug pierwszego przyktadu realizacji wynalazku ma dwie réwno-
legte, blaszane potki nosne la o zarysie litery C lub L, ktére sg trwale potgczone blaszanymi mostkami
w postaci ukosnych zeber 2, oddzielonych od siebie pustymi przestrzeniami dystansowymi 3. Ukosne
zebra 2 majg zarys litery V" i posiadajg rowki usztywniajace 2b. Potaczenia potek 1a z ukosnymi ze-
brami 2 majg postac¢ nieroztagcznych zamkéw 5, stanowigcych zacisniete zagiecia przylegajacych do
siebie fragmentéw poétek la oraz zeber 2. Ukosne zebra 2 posiadajg otwory 2a, ktére stuzg do tacze-
nia ksztattownika z nie pokazanym murem albo ptyta konstrukcyjng. Srodkowe fragmenty powierzchni
potek majg punktowe wgnioty 4, wykonane metoda moletowania. Wielkos¢ szczeliny x miedzy zebra-
mi 2 charakteryzuje wytrzymatosé ksztattownika. Na powierzchniach zamkéw 5 w miejscach potaczen
potek la z zebrami 2 sg utworzone zagtebienia 1b, ktérych gtebokos¢ odpowiada grubosci blachy.

Ksztattownik cienkoscienny wedtug drugiego przyktadu realizacji ma dwie pétki nosne la, ktére
sg trwale potgczone mostkami w postaci ukosnych zeber 2, oddzielonych od siebie pustymi przestrze-
niami dystansowymi 3. Ukosne zebra 2 majg ksztalt pojedynczych, podtuznych listew z rowkami usztyw-
niajacymi 2b. Potgczenia pétek la z ukosnymi zebrami 2 majg postaé nieroztgcznych zamkéw 5, stanowia-
cych zacisniete zagiecia przylegajacych do siebie fragmentéw pétek 1la i zeber 2. Ukosne zebra 2 posiada-
ja otwory 2a, ktére stuzg do tgczenia ksztattownika z nie pokazanym murem albo ptytg konstrukcyjna, na-
tomiast srodkowe fragmenty powierzchni pétek 1a majg punktowe wgnioty 4. Wielkosé szczeliny x miedzy
zebrami 2 charakteryzuje wytrzymatosé ksztaitownika. Na powierzchniach zamkéw 5 w miejscach pota-
czen poétek la z zebrami 2 sg utworzone zagtebienia 1b, ktérych gtebokos¢ odpowiada grubosci blachy.

Ksztattowniki wedtug trzeciego i czwartego przyktadu realizacji majg dwie pétki nosne la, ktére
sg trwale potgczone mostkami w postaci ukosnych zeber 2, oddzielonych od siebie pustymi przestrze-
niami dystansowymi 3. Ukos$ne zebra 2 majg zarys poszerzonej lub zwezonej litery X" oraz posiadajg
rowki usztywniajgce 2b. Potgczenia pétek 1a z ukosnymi zebrami 2 majg postac nierozigcznych zam-
kow 5, stanowigcych zacisniete zagiecia przylegajacych do siebie fragmentéow pétek la i zeber 2.
Srodkowe fragmenty powierzchni pétek 1a majg punktowe wgnioty 4. Ukoéne zebra 2 majg otwory 2a
do taczenia ksztattownika z nie pokazang na rysunku piytg konstrukcyjna. Wielkos¢ szczeliny x mie-
dzy zebrami 2 charakteryzuje wytrzymatos¢ ksztattownika. Na powierzchniach zamkéw 5 w miej-
scach potgczen pétek la z zebrami 2 sg utworzone zagtebienia 1b, ktérych gtebokosé odpowiada
grubosci blachy.
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Zastrzezenia patentowe

1. Sposo6b wytwarzania ksztattownika cienkosciennego, zgodnie z ktérym nadaje mu sie prze-
widziane zarysy w procesie przerébki plastycznej miedzy rotacyjnymi narzedziami ksztattujgcymi, przy
czym z dwéch niezaleznych bebnéw podaje sie jednostajnym ruchem ciggtym réwnolegte tasmy bla-
chy i z czesci ich powierzchni formuje sie profilowe pétki nosne, ktére w ptaszczyznie miedzy nimi
taczy sie trwale blaszanymi mostkami, oddalonymi od siebie 0 wyznaczony dystans i tak uformowany
poétwyréb wprowadza sie miedzy rotacyjne narzedzia maszyny profilujacej, gdzie formuje sie ostatecz-
ny zarys ksztattownika, znamienny tym, ze dla uzyskania trwatego potaczenia potek (1a) z mostkami
w postaci ukosnych zeber (2) zagina sie razem i jednoczesnie zaciska przylegajgce do siebie frag-
menty pétek (1a) i mostkéw, tworzac z nich nieroztgczne zamki (5), natomiast blaszane tasmy (1)
nacigga sie tak, aby byty jednakowo naprezone co najmniej w czasie zespalania pétek (1a) z mostka-
mi, przy czym kazdej z tasm przyporzadkowuije sie odrebne zespoty narzedzi profilujacych (B i CY).

2. Spos6b wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze przyporzgdkowane kazdej z tasm (1) rolki
zgniatajace (B® i C?), ktére powodujg zaciskowe zespolenie przylegajacych do siebie fragmentéw pot-
ek (1a) i zebrowych mostkéw, przemieszcza sie wzgledem siebie o podziatke (H) réwng potowie diu-
gosci mostka.

3. Spos6b wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze powierzchnie zamkéw (5), stanowigcych miej-
sca pofgczen poétek (1la) z zebrowymi mostkami, odksztatca sie poprzez formowanie zagtebien (1b),
ktérych gtebokosé odpowiada grubosci blachy.

4. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze podczas formowania ksztalttownika w $rod-
kowych fragmentach powierzchni jego potek (1a) tworzy sie punktowe wgnioty (4), wykonywane me-
todg moletowania.

5. Ksztattownik cienkoscienny, ktdrego réwnolegte pétki nosne sa trwale potgczone mostkami,
oddzielonymi od siebie pustymi przestrzeniami dystansowymi, znamienny tym, ze mostki majg po-
sta¢ ukosnych zeber (2), przy czym potaczenia tych zeber z potkami (1a) stanowig zacisniete zagiecia
przylegajacych do siebie fragmentow pétek (1a) oraz zeber (2), ktére tworzg nieroztgczne zamki (5).

6. Ksztattownik wedtug zastrz. 5, znamienny tym, ze ukosne zebra (2) majg otwory (2a),
a srodkowe fragmenty powierzchni potek (1a) maja punktowe wgnioty (4) utworzone metodg mole-
towania.

7. Ksztattownik wedtug zastrz. 5 albo 6, znamienny tym, ze ukosne zebra (2) majg usztywnia-
jace rowki (2b).

8. Ksztattownik wediug zastrz. 5, znamienny tym, ze powierzchnie zamkéw (5) majgq zagte-
bienia (1b) o gtebokosci odpowiadajacej co najmniej grubosci blachy.

9. Ksztattownik wedtug zastrz. 5 albo 6, albo 7, znamienny tym, ze ukosne zebra (2) majg
ksztatt litery ,X".

10. Ksztattownik wedtug zastrz. 5 albo 6, albo 7, znamienny tym, ze ukosne zebra (2) majg
ksztatt litery ,V".
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