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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania ksztattownikdw z metali i ich stopow, zwtaszcza
ksztattownikéw wielkogabarytowych z aluminium i jego stopow.

Dotychczas ksztattowniki (profile) wytwarza sie najczesciej na drodze wyciskania, walcowania
ewentualnie giecia (profilowania) z tasm. Przyjety do wytworzenia ksztaltownika sposéb w znacznym
stopniu zalezy od rodzaju metalu lub stopu, z ktérego ma by¢ wytworzony ksztattownik, a takze od
rodzaju ksztattownika i jego geometrii (ksztattu przekroju poprzecznego).

W przypadku wytwarzania ksztattownikéw ze stali, stosujemy walcowanie na gorgco, ewentualnie
giecie (profilowanie) na zimno tasm. Kiedy wytwarzamy ksztattowniki z aluminium i jego stopéw, pod-
stawowg metodg ich wytwarzania jest wyciskanie na gorgco.

Istotnym problemem technologicznym w dotychczasowych sposobach wytwarzania ksztattowni-
kéw, niezaleznie od rodzaju metalu czy stopu, a takze metody ich wytwarzania jest problem zwigzany
z uzyskiwaniem ksztattownikéw o duzych wymiarach gabarytowych np. tzw. paneli. Chodzi tu o wymiary
i ksztalty przekroju poprzecznego. Uzyskiwanie duzych gabarytowo ksztattownikéw wigze sie z potrzebg
uzycia walcarek o duzych rozmiarach, badz pras do wyciskania o duzych naciskach.

Celem wynalazku jest usuniecie tych niedomagan i stworzenie sposobu wytwarzania ksztattow-
nikow, zwlaszcza o duzych wymiarach i skomplikowanych ksztattach przekroju poprzecznego.

Istota sposobu wedtug wynalazku polega na tym, ze stosujgc proces dwufazowy, w pierwszej fazie
wytwarza sie poszczegolne elementy ksztattownika finalnego metodg wyciskania i/lub profilowania, i/lub
walcowania, zas w drugiej fazie trwale fgczy sie elementy ksztattownika finalnego w gotowy ksztattownik,
wykorzystujgc lokalne odksztatcenie plastyczne wytwarzane poprzez walcowanie lub ciggnienie.

Korzystnym jest, gdy w drugiej fazie trwatego tgczenia elementéw ksztattownika finalnego taczy
sie elementy uzyskane réznymi technikami wytwarzania, o réznym skfadzie chemicznym i réznym stanie
umochienia, roznej kolorystyce.

Korzystnym jest takze, gdy w drugiej fazie trwatego taczenia elementéw ksztattownika finalnego
taczy sie elementy uzyskane z procesu anodowania.

Sposdb ten umozliwia wytworzenie réznorodnych ksztattownikéw otwartych lub zamknietych
z mozliwoscig réznicowania elementéw wchodzgcych w sktad finalnego ksztattownika, ktére mogg po-
chodzi¢ z r6znych technik ich wytwarzania (np. wyciskanie, profilowanie) mogg mie¢ rézny skfad che-
miczny, rézny stan umocnienia ew. rozng kolorystyke wynikajgcg np. z procesu anodowania.

Wynalazek zostanie blizej objasniony na podstawie dwdch przyktadéw pokazanych na rysunku.

Przyktad 1

Na fig. 1 przedstawiono przyktad wytworzenia ksztattownika uzyskanego z potagczenia elementéw
wyciskanych 1 oraz elementéw profilowanych z tasmy 2 za pomoca rolek dociskowych.

Przyktad 2

Na fig. 2 przedstawiono przykfad wytworzenia ksztattownika zamknietego uzyskanego z potgcze-
nia elementéw wyciskanych z wykorzystaniem ztgcz zaciskowych 1, ktérych zaciskanie odbywa sie za
pomocg segmentowego ciggadta rolkowego.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania ksztattownikow z metalu i ich stopéw, zwlaszcza ksztattownikéw wielko-
gabarytowych z aluminium i jego stopdw, .znamienny tym, Zze stosujgc proces dwufazowy,
w pierwszej fazie wytwarza sie poszczegodlne elementy ksztattownika finalnego metodg wyci-
skania i/lub profilowania, i/lub walcowania, zas w drugiej fazie trwale tgczy sie elementy ksztat-
townika finalnego w gotowy ksztattownik, wykorzystujgc lokalne odksztatcenie plastyczne wy-
twarzane poprzez walcowanie lub ciggnienie.

2. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze w drugiej fazie trwatego tgczenia elementéw
ksztattownika finalnego tagczy sie elementy uzyskane réznymi technikami wytwarzania, o roz-
nym skfadzie chemicznym i réznym stanie umocnienia, réznej kolorystyce.

3. Sposéb wedtug zastrz. 2, znamienny tym, ze w drugiej fazie trwatego tgczenia elementéw
ksztattownika finalnego tgczy sie elementy uzyskane z procesu anodowania.
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