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Sposób i urządzenie do jednopłaszczyznowego 
gięcia profili cienkościennych 

 
 

  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ▪ możliwość wykonania elementu bezszwowego, 

▪ formowanie elementów z pominięciem kilku 

operacji technologicznych, 

▪ wykonanie elementów bez udziału operacji 

spawania. 
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Poziom 4 - Przeprowadzono walidację technologii w 
warunkach laboratoryjnych 

OFERTA TECHNOLOGICZNA  

Przedmiotem wynalazku jest sposób jednopłaszczyznowego 

gięcia profili cienkościennych i urządzenie do 

jednopłaszczyznowego gięcia profili cienkościennych o stałym 

przekroju, szczególnie ze stopów żarowytrzymałych typu 

Inconel oraz z żarowytrzymałych stali martenzytycznych. 

Profile wykonywane tą technologią stosowane są zwłaszcza  

w przemyśle lotniczym oraz kosmicznym jako elementy 

przepływowych silników turbośmigłowych i odrzutowych. 

Sposób jednopłaszczyznowego gięcia profili cienkościennych, w 

którym element zginany ogrzewa się skoncentrowanym 

strumieniem energii w strefie gięcia i prowadzi się go wzdłuż 

zadanej krzywizny ustalanej ramieniem gnącym, 

charakteryzuje się tym, że ogrzewanie prowadzi się, 

emitowanym przez obrotową głowicę laserową 

skoncentrowanym strumieniem energii według zadanej 

trajektorii, zależnej od zarysu poprzecznego giętego elementu, 

przy czym trajektoria ruchu głowicy wyznaczona jest  

w płaszczyźnie prostopadłej do promienia gięcia elementu. 

  

 

 
ZASTOSOWANIE  

▪ przemysł lotniczy 

▪ przemysł kosmiczny 

▪ przemysł precyzyjny 

▪ przemysł metalowy  

ZALETY  

▪ na skutek podgrzewania w płaszczyźnie gięcia 

elementu, materiał nie umacnia się, a 

mikrostruktura materiału i tym samym 

właściwości mechaniczne pozostają niezmienione, 

▪ elementy mogą być wykonywane jako bezszwowe, 

a tym samym podczas przepływu płynu w 

uformowanym elemencie nie będzie dochodziło  

do zaburzeń ruchu płynu na nierównościach grani 

spoiny. 
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