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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb tgczenia profilu tworzywowego z siatkg z réznych materiatéw.

Podczas montowania $cian tynkarskich, ptyt sciennych lub ptyt gipsowo-kartonowych, zwanych
ogolnie suchymi powlokami istnieje potrzeba odpowiedniego zabezpieczenia narozy. Znane profile
wykonywane sg ze sztywnych paskéw stalowych ktére zostaty wygiete w kierunku osiowym w ksztat-
cie litery ,L”, tworzac boczne kotnierze lub ramiona biegngce od siebie pod kgtem o 90°. Znane sg
takze sposoby wyttaczania profili, w ktérych wymiary i ksztatty uzyskuje sie w glowicy wyttaczarskiej,
a w kolejnej operacji, najczesciej na oddzielnym stanowisku technologicznym dokonuje sie montazu
siatki do profilu. Profile w postaci naroznikéw, przeznaczone sg do poprawy mocowania arkuszy ptyt
gipsowo-kartonowych. Dodatkowo w celu zabezpieczenia ptyt wzdtuz krawedzi naroza mocuje sie do
niego siatke i umieszcza w konstrukcji budynku.

Znana jest metoda wytwarzania naroznika z siatkg, w ktérej na powierzchnie zewnetrzne potek
katownika, otrzymanego wczes$niej metodg profilowania z perforowanego pasa blachy aluminiowej,
naktada sie klej, po czym do pokrytych klejem powierzchni przyktada sie i dociska siatke z widkna
szklanego, doprowadzajgc w trakcie tego docisku ciepto az do momentu zestalenia kleju. W znanym
katowniku z siatkg do powierzchni zewnetrznych perforowanych pétek katownika otrzymanego meto-
da profilowania jest przyklejona siatka z wiékna szklanego.

Najczesciej siatke do powierzchni profilu mocuje sie metodg klejenia lub spawania. Na przyktad
w amerykanskich zgtoszeniach patentowych nr US5131198 (A) oraz US5442886 (A), jak réwniez
w opisie patentowym nr US7673428 (B1) przedstawiono sposoby fgczenia elementéw z tworzyw,
do ktérych mocuje sie siatke metodg klejenia lub spawania. Z kolei w chinskim zgtoszeniu wzoru uzyt-
kowego nr CN204139636 (U) przedstawiono sposéb mocowania siatki ochronnej dla budownictwa na
rame, do ktérej metodg tkania, z wykorzystaniem drutu stalowego, mocowana jest siatka majgca we-
whnetrzng konstrukcje o budowie plastra miodu.

W chinskim zgtoszeniu patentowym nr CN103806550 (A) przestawiono naroznik liniowy do izo-
lacji zewnetrznej sciany, w ktérego krawedzi utworzonych jest wiele otworéw mocujgcych, a siatka do
powierzchni naroznika jest mocowana metodg klejenia.

Z kolei w amerykanskim zgtoszeniu patentowym nr US5755654 (A) przedstawiono przyrzady do
zacinania perforujgcego materiatu w postaci tasmy, wstegi lub profilu, a sposéb mocowania siatki po-
lega na zastosowaniu profilowanego perforatora walcowego wspotpracujgcego ze stozkowym kowa-
diem. Warstwy materiatu na ich przednich krawedziach fgczy sie metoda klejenia.

Celem wynalazku jest otrzymanie trwatego potgczenia profilu tworzywowego z siatkg, tak aby
uzyska¢ poprawe wytrzymatosci na odrywanie siatki od powierzchni profilu, a poprzez to duzg trwa-
to$¢ potaczenia.

Istotg sposobu tgczenia profilu tworzywowego z siatkg o otworach kwadratowych, wedtug
wynalazku, jest to, ze profil tworzywowy wyttacza sie w gtowicy wytaczarskiej i otrzymuje sie
ksztatt, ktéry w przekroju poprzecznym posiada $cianke w ksztatcie naprzemiennych wgtebien
ksztattowych oraz wzniesieh ksztattowych, zas ramiona $cianki nosnej profilu tworzywowego two-
rza kat wierzchotkowy po czym za pomocg prasy wycina sie w Sciance profilu tworzywowego,
cyklicznie wzdtuz wzniesien ksztattowych otwory kwadratowe, a nastepnie nakfada sie na niewy-
ciete obszary wzniesien ksztattowych siatke o otworach kwadratowych w podajniku, po czym
wzniesienia ksztaltowe nagrzewa sie od strony siatki o otworach kwadratowych, nagrzewnicg
o temperaturze od 110 do 210°C, korzystnie 150°C, w czasie od 3 do 20 s, korzystnie 10 s, na-
stepnie dociska sie urzadzeniem dociskajgcym z sitg od 3 do 20 N, korzystnie 10 N i chtodzi sie
wodg lub powietrzem w czasie od 5 do 40 s, korzystnie 10 s. Korzystne jest, gdy we wgtebieniach
ksztattowych profilu tworzywowego umieszcza sie przewdd elektryczny sygnatowy, po czym
w podajniku naktada sie na niewyciete obszary wzniesien ksztattowych siatke o otworach kwadra-
towych. Korzystne jest, gdy we wgtebieniach ksztattowych profilu tworzywowego umieszcza sie
prety wzmacniajgce, po czym w podajniku naktada sie na niewyciete obszary wzniesien ksztato-
wych, siatke o otworach kwadratowych. Korzystne jest, gdy w podajniku naktada sie na niewycie-
te obszary wzniesien ksztattowych siatke o otworach kwadratowych z wtékna szklanego. Korzyst-
ne jest, gdy w podajniku naktada sie na niewyciete obszary wzniesien ksztattowych siatke o otwo-
rach kwadratowych z papieru. Korzystne jest, gdy w podajniku naktada sie na niewyciete obszary
wzniesien ksztattowych siatke o otworach kwadratowych z tkaniny. Korzystne jest, gdy w podajni-
ku naktada sie na niewyciete obszary wzniesien ksztattowych siatke o otworach kwadratowych
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z folii perforowanej. Ramiona $cianki profilu tworzywowego tworzg kat wierzchotkowy, ktéry za-
wiera sie w zakresie od 20 do 120°, korzystnie 90°.

Korzystnym skutkiem stosowania wynalazku, w odniesieniu do stosowanych dotychczas spo-
sobow tgczenia profilu z siatkg jest to, ze zmniejsza sie czasochtonno$¢ procesu dzieki wyeliminowa-
niu czasu niezbednego dla zestalenia kleju lub spoiny spawanej. Koszty produkcji w trakcie realizacji
sposobu wedilug wynalazku zmniejszajg sie rowniez z uwagi na wyeliminowanie kosztu kleju jak
i kosztéw energii niezbednej do przeprowadzenia spawania. Kolejng zaletg wynalazku jest to, iz wyréb
otrzymany sposobem wedtug wynalazku, w odniesieniu do dotychczas wytwarzanych, ma trwate
i niezawodne potgczenie z siatkg odporne na zmiany temperatury i wilgotnosci.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest takze to, ze stosujgc potgczenie profilu z siatkg z réoznych
materiatéw wykorzystuje sie je do roznych zastosowan, oprocz budownictwa w technice meblarskiej,
ortopedii medycznej oraz ortodonciji.

Wynalazek zostat przedstawiony w przyktadzie wykonania na rysunku na ktérym fig. 1
przedstawia schemat blokowy przebiegu poszczegélnych operacji sktadowych, natomiast fig. 2
przekroj poprzeczny profilu tworzywowego oraz szczeg6t z umieszczonym we wgtebieniu kablem
elektrycznym.

Przyktad 1. taczenie profilu 1 tworzywowego z siatkg 2 o otworach kwadratowych
z widkna szklanego, wykonuje sie w ten sposob, ze profil 1 tworzywowy wyttacza sie w gtowicy
wytaczarskiej 3 i otrzymuje sie ksztalt, ktéry w przekroju poprzecznym posiada scianke w ksztat-
cie naprzemiennych wgtebieh ksztattowych 4 oraz wzniesieh ksztattowych 5. Ramiona Scianki
nosnej profilu 1 tworzywowego tworzg kgt wierzchotkowy o 90°. Nastepnie za pomocg prasy 6
wycina sie w $ciance profilu 1 tworzywowego, cyklicznie wzdtuz wzniesien ksztattowych 5 otwory
kwadratowe. We wglebieniach ksztaltowych 4 profilu 1 tworzywowego umieszcza sie przewdd
elektryczny sygnatowy 10, a nastepnie naktada sie na niewyciete obszary wzniesien ksztattowych
5 siatke 2 o otworach kwadratowych z wtdkna szklanego w podajniku 7, po czym wzniesienia
ksztattowe 5 nagrzewa sie od strony siatki 2 o otworach kwadratowych z wiékna szklanego, na-
grzewnica 8 o temperaturze 180°C w czasie 5 s, nastepnie dociska sie urzgdzeniem 9 dociskaja-
cym z sitg 20 N i chtodzi sie wodg w czasie 10 s.

Przyktad 2. taczenie profilu 1 tworzywowego z siatkg 2 o otworach kwadratowych z papie-
ru, wykonuje sie w ten sposéb, ze profil 1 tworzywowy wyttacza sie w gtowicy wytaczarskiej 3 i otrzy-
muje sie ksztalt, ktéry w przekroju poprzecznym posiada Scianke w ksztatcie naprzemiennych wgte-
bien ksztattowych 4 oraz wzniesieh ksztattowych 5. Ramiona Scianki nosnej profilu 1 tworzywowego
tworzg kat wierzchotkowy o 120°. Nastepnie za pomocg prasy 6 wycina sie w $ciance profilu 1 two-
rzywowego, cyklicznie wzdtuz wzniesien ksztattowych 5 otwory kwadratowe. We wgtebieniach ksztat-
towych 4 profilu 1 tworzywowego umieszcza sie prety wzmacniajgce 11, po czym nakfada sie na nie-
wyciete obszary wzniesien ksztattowych 5 siatke 2 o otworach kwadratowych z papieru w podajniku 7,
po czym wzniesienia ksztattowe 5 nagrzewa sie od strony siatki 2 o otworach kwadratowych z papieru,
nagrzewnicg 8 o temperaturze 110°C w czasie 15 s, nastepnie dociska sie urzadzeniem 9 dociskaja-
cym z sitg 10 N i chtodzi sie powietrzem w czasie 15 s.

Przyktad 3. taczenie profilu 1 tworzywowego z siatkg 2 o otworach kwadratowych z fo-
lii perforowanej, wykonuje sie w ten sposéb, ze profil 1 tworzywowy wyttacza sie w gtowicy wyta-
czarskiej 3 i otrzymuje sie ksztatt, ktéry w przekroju poprzecznym posiada $cianke w ksztaicie
naprzemiennych wgtebieh ksztattowych 4 oraz wzniesien ksztattowych 5. Ramiona Scianki no$nej
profilu 1 tworzywowego tworzg kat wierzchotkowy o 90. Nastepnie za pomocg prasy 6 wycina sie
w Sciance profilu 1 tworzywowego, cyklicznie wzdluz wzniesien ksztattowych 5 otwory kwadrato-
we. Z kolei naktada sie na niewyciete obszary wzniesien ksztattowych 5 siatke 2 o otworach kwa-
dratowych z folii perforowanej w podajniku 7, po czym wzniesienia ksztattowe 5 nagrzewa sie od
strony siatki 2 otworach kwadratowych z folii perforowanej, nagrzewnicg 8 temperaturze 200°C
w czasie 12 s, nastepnie dociska sie urzgdzeniem 9 dociskajgcym z sitg 10 N 5 chtodzi sie woda
w czasie 15 s.

Przyktad 4. tgczenie profilu | tworzywowego z siatkg 2 o otworach kwadratowych z tkani-
ny, wykonuje sie w ten sposoéb, ze profil | tworzywowy wyttacza sie w gtowicy wytaczarskiej 3 i otrzy-
muje sie ksztalt, ktéry w przekroju poprzecznym posiada Scianke w ksztatcie naprzemiennych wgte-
bieh ksztattowych 4 oraz wzniesien ksztattowych 5. Ramiona $cianki nosnej profilu 1 tworzywowego
tworza kgt wierzchotkowy o 60°. Nastepnie za pomoca prasy 6 wycina sie w sciance profilu 1 tworzy-
wowego, cyklicznie wzdtuz wzniesien ksztattowych 5 otwory kwadratowe. Naktada sie na niewyciete
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obszary wzniesien ksztattowych 5 siatke 2 o otworach kwadratowych z tkaniny w podajniku 7, po czym
wzniesienia ksztaltowe 5 nagrzewa sie od 15 strony siatki 2 o otworach kwadratowych z tkaniny, na-
grzewnicg 8 o temperaturze 150°C, w czasie 22 s. nastepnie dociska sie urzgdzeniem 9 dociskajgcym
z sitg 15 N i chtodzi sie powietrzem w czasie 5 s.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposob fgczenia profilu (1) tworzywowego z siatkg (2) o otworach kwadratowych, znamien-
ny tym, ze profil (1) tworzywowy wyttacza sie w gtowicy wytaczarskiej (3) i otrzymuje sie
ksztalt, ktéry w przekroju poprzecznym posiada scianke w ksztalcie naprzemiennych wgte-
bien ksztattowych (4) oraz wzniesien ksztattowych (5), zas ramiona $cianki nosnej profilu (1)
tworzywowego tworzg kat wierzchotkowy (o), po czym za pomocg prasy (6) wycina sie
w Sciance profilu (1) tworzywowego, cyklicznie wzdtuz wzniesien ksztattowych (5) otwory
kwadratowe, a nastepnie naktada sie na niewyciete obszary wzniesien ksztattowych (5) siat-
ke (2) o otworach kwadratowych w podajniku (7), po czym wzniesienia ksztattowe (5) na-
grzewa sie od strony siatki (2) o otworach kwadratowych, nagrzewnica (8) o temperaturze od
110 do 210°C, korzystnie 150°C, w czasie od 3 do 20 s, korzystnie 10 s, nastepnie dociska
sie urzadzeniem (9) dociskajgcym z sitg od 3 do 20 N, korzystnie 10 N i chtodzi sie wodg lub
powietrzem w czasie od 10 do 40 s, korzystnie 10 s.

2. Sposob, wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze we wgtebieniach ksztattowych (4) profilu (1)
tworzywowego umieszcza sie przewdd elektryczny sygnatowy (10), po czym w podajniku (7)
nakfada sie na niewyciete obszary wzniesien ksztattowych (5) siatke (2) o otworach kwadra-
towych.

3. Sposob, wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze we wgtebieniach ksztattowych (4) profilu (1)
tworzywowego umieszcza sie prety wzmacniajgce (11), po czyni w podajniku (7) naktada sie
na niewyciete obszary wzniesien ksztattowych (5) siatke (2) o otworach kwadratowych.

4. Sposob, wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze w podajniku (7) nakfada sie na niewyciete
obszary wzniesien ksztattowych (5) siatke (2) o otworach kwadratowych z widékna szklanego.

5. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze w podajniku (7) naktada sie na niewyciete ob-
szary wzniesien ksztattowych (5) siatke (2) o otworach kwadratowych z papieru.

6. Sposéb, wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze w podajniku (7) naktada sie na niewyciete
obszary wzniesien ksztattowych (5) siatke (2) o otworach kwadratowych z tkaniny.

7. Sposéb, wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze w podajniku (7) naktada sie na nie wyciete
obszary wzniesien ksztattowych (5) siatke (2) o otworach kwadratowych z folii perforowane;j.

8. Sposdb, wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Zze ramiona $cianki profilu (1) tworzywowego
tworzg kat wierzchotkowy (a), ktéry zawiera sie w zakresie od 20 do 120°, korzystnie 90°.
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Rysunki

Fig. 1




PL 233 321 B1

AN
-f ‘l-- I"-_

/

/ 2
i u&f'm BN
A )

Fig. 2

Departament Wydawnictw UPRP
Cena 2,46 zt (w tym 23% VAT)



	Bibliografia
	Opis
	Zastrzeżenia
	Rysunki

