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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposdb wytwarzania prefabrykowanych elementéw przeznacze-
niowych i prefabrykowany element przeznaczeniowy z drewna twardzielowego, majacy zastosowanie
w konstrukcjach wytwarzanych z drewna, w tym drewna budowlanego. Dziedzine techniki stanowia
prefabrykowane elementy wykonywane z drewna i materiatéw drewnopochodnych, jak réwniez spo-
soby ich wytwarzania.

W stanie techniki znanych jest wiele rozwiazah dotyczacych drewnianych elementéw prefa-
brykowanych.

Z dokumentu patentowego oznaczonego numerem PCT/AT1999/000172 znany jest przyktadowo
prefabrykowany, warstwowy element drewniany, z co najmniej trzema potaczonymi ze soba warstwami,
z bezposrednio obok siebie utozonych elementéw drewnianych w ksztaicie desek lub kantéwek, gdzie
elementy drewniane, co najmniej dwdch sasiednich warstw, maja rézne kierunki utozenia. Wynalazek
charakteryzuje sie tym, ze warstwowy element drewniany jest wykonany z jednego materiatu i sktada
sie tylko z drewna i Zze potaczenie pojedynczych warstw jest zrealizowane za pomoca kotka, ktéry prze-
bija warstwy z elementéw drewnianych.

Znane sa réwniez elementy prefabrykowane stanowiace czes$¢ drewnianych konstrukciji wykorzysty-
wanych budownictwie, jak np. konstrukcje szkieletowe, gdzie szkielet nosny scian jest wykonany
z klejonych elementéw drewnianych, ktéry jest wypetniony nienosnymi materiatami lub materiatami
0 niewystarczajacej nosnosci. Znana jest m.in. z opisu zgtoszenia patentowego P.415383 prze-
groda do lekkiego prefabrykowanego domu, natomiast z opisu wzoru uzytkowego W.104643 znana
jest &ciana zewnetrzna domu o drewnianej konstrukcji szkieletowej, sktadajaca sie z elementow
prefabrykowanych.

W odniesieniu do technologii obrobki drewna czy tez wytwarzania elementéw z drewna twardzie-
lowego, znany jest np. proces wytwarzania produktéw drewnianych z ustalona zawartoscia drewna
twardzielowego, wykorzystywanego w procesie produkcji kantéwek, pozyskiwanego w wyniku zastoso-
wania technik skanowania powierzchni drewna, na ktére nanoszone sa preparaty chemiczne do ozna-
czania drewna twardzielowego przy wykorzystaniu drukarek przemystowych, co zostato ujawnione
w zgtoszeniu patentowym P.418234.

W opisie zgtoszenia patentowego P.420557 przedstawiono natomiast sposdb wytwarzania skrzy-
dta drzwiowego wewnetrznego o zwiekszonych parametrach uzytkowych, ktéry charakteryzuje sie tym,
ze na poczatku nastepuje ciecie listew na okreslone dtugosci i okreslony kwadratowy przekrdj o szero-
kosci 50 mm i grubosci 50 mm o wilgotnosci 8—12%, przy czym réznica wilgotno$ci miedzy tgczonymi
listwami nie moze byé wieksza niz 2%, zas do potaczenia stosowane jest tylko drewno twardzielowe.
Nastepnie lamele strugane sg na strugarce czterostronnej z predkoscia 30 mb/minute, po czym naste-
puje segregacja elementéw, lamele o wiekszej krzywiznie niz 1 cm/mb sg odseparowane, a wtasciwe
listwy — drewniane taczy sie w pakiecie po 3 listwy w taki sposob, zeby naprezenia sie znosity.

Znane sa przy tym technologie obrébki oraz narzedzia wykorzystywane do produkcji elementéow
drewnianych, w tym elementéw prefabrykowanych. Z opisu zgtoszenia wynalazku P. 318471 znany jest
m.in. sposéb i urzadzenie do ciecia wzdiuznego drewna, zwtaszcza kloca, ktéry polega na tym, ze wy-
konuje sie wymagana ilos¢ rzazéw o wymagane] gtebokosci na catej dtugosci kloca, od jego konca,
poziomo wzdtuz kloca, przy czym wszystkie rzazy wykonuje sie réwnoczesénie. Urzadzenie sktada sie
natomiast z czterech pilarek, przymocowanych do stalowej ramy, przy czym dwie pilarki sa wyposazone
w poziome pity tarczowe, potaczone z zespotami napedowymi za pomoca watéw i piast. Dwie pozostate
pilarki sa wyposazone w pionowe pity tarczowe, rozdzielone pierscieniami, potaczone z zespotami na-
pedowymi. Ze zgtoszenia wynalazku P. 319527 znany jest sposéb wytwarzania elementu budowlanego
z drewna, ktéry charakteryzuje sie tym, Zze okragty kloc z drewna przecina sie wzdiuz ptaszczyzn,
po czym uzyskane ¢wiartki przecina sie ptaszczyznami réwnolegtymi do poprzednich ptaszczyzn. Na-
stepnie otrzymane Sciete éwiartki sktada sie i skleja sie ptaszczyznami tak, aby otrzymaé zewnetrzny
ksztatt kwadratowy z pustym, zamknietym kanatem wewnetrznym. W opisie patentowym Pat. 192121
ujawniono natomiast sposéb modyfikowania drewna naturalnego dla ksztattowania jego wtasnosci
w procesie wytwarzania elementéw drewnianych — istota tego wynalazku jest kontrolowane nasycanie
drewna monomerem w postaci odpowiednio domieszkowanego metakrylanu metylu, ktéry jest nastep-
nie polimeryzowany. Z innego zgtoszenia wynalazku oznaczonego numerem P. 289630 znany sposéb
przecierania drewna, ktéry polega na tym, Ze ktody drewna ustala sie i mocuje na podktadach wézkow,
przy czym woézki ustawione sa na torach, tworzac dwa réwnolegte ciagi technologiczne. Gtéwny ciag



PL 242704 B1 3

roboczy tworza woézki z umieszczonymi na nich ktodami surowymi i ktodami po pierwszym przetarciu.
Ciag drugi tworzg wozki z umieszczonymi na nich ktodami tylko po pierwszym przetarciu. Ciecie odbywa sie
ponizej osi obrotu pit, przy czym podczas ciecia pity sa jednoczesnie prowadzone w podktadach wézkéw.

Jednym z probleméw wynikajacych z zastosowania rozwigzan znanych ze stanu techniki sg
ograniczone mozliwosci uzyskania odpowiedniej jakosci powierzchni prefabrykowanych elementéw
przeznaczeniowych z drewna twardzielowego, ktére dalej poddawane sa innym operacjom technolo-
gicznym, np. malowaniu czy klejeniu.

Z uwagi na zbyt duza chropowatos¢ powierzchni prefabrykowanych elementéw, jaka mozna uzy-
skaé w efekcie realizacji procesu przetarcia ktéd z wykorzystaniem standardowych narzedzi i rozwiazan
znanych ze stanu techniki, chropowatos¢ powierzchni prefabrykatéw jest na tyle duza, Ze w kolejnych
procesach zuzywa sie ponadnormatywne ilosci kleju badz farby, co negatywnie wptywa na poziom od-
dziatywan $rodowiskowych zwiazanych z procesem produkciji.

Rozwiazanie wedtug wynalazku rozwiazuje problemy i niedogodnosci wynikajace z zastosowania
rozwiazan znanych ze stanu techniki.

Istota wynalazku, ktérym jest sposéb wytwarzania prefabrykowanych elementéw przeznaczenio-
wych polega na tym, Ze przed przetarciem kiody bada sie na obecnos¢ metalicznych wtracen, po czym
ktody osusza sie do wilgotno$ci nieprzekraczajacej granicy punktu nasycenia witdkien, za$ po uzyskaniu
wilgotnosci zawierajacej sie w przedziale od 10% do 12% i po wstepnej ocenie klasyfikacyjnej polega-
jacej na wyselekcjonowaniu drewna twardzielowego i bielastego, ktody przeciera sie w taki sposéb
by maksymalnie wycia¢ twardziel, z ktérej wykonuje sie elementy budowlane o zblizonym proporcjonal-
nym rozktadzie stoi czeéci twardzielowej, przy czym kiody przeciera sie za pomoca pity zawierajace;
tarcze z bocznymi ostrzami skrawajacymi, ktérych kat przytozenia zawiera sie w przedziale od 0° do 12°,
natomiast w trakcie procesu przecierania szerokosc¢ ostrzy tnacych okresowo koryguije sie.

Korzystnym jest, gdy przed rozpoczeciem procesu przecierania na brzeszczot pity naktada sie
powtoke antyadhezyjna, korzystnie PTFE albo PFA, albo PEEK, albo PPS.

Korzystnym takze jest, gdy przed rozpoczeciem procesu przecierania ktody ustawia sie katowo
wzgledem narzedzia skrawajacego, przy czym szczegdlnie korzystnym jest, gdy ktody ustawia sie ka-
towo w module identyfikacji i ekstrakcji drewna twardzielowego, zawierajacego legar zatadowczy, tado-
warke, obrotnice i uktad podajnikéw, w ktérym to module materiat wejSciowy w postaci ktody podaje sie
za pomoca tadowarki, a nastepnie z legara zatadowczego za posrednictwem podajnika kiode prze-
mieszcza sie do obrotnicy, po czym prawidtowo zorientowana ktode przenosi sie z obrotnicy za pomoca
transportera do traka, gdzie wycina sie pryzme, ktéra dalej ustawia sie ponownie w urzadzeniu centru-
jacym w sposob umozliwiajacy wyciecie optymalnej ilosci tarcicy twardzielowej.

Dodatkowo korzystnym jest, gdy podczas przecierania ktody monitoruje sie uktad stoi ktody
od czota, najkorzystniej z wykorzystaniem uktadu kamer usytuowanych w strefie modutu identyfikacji
i ekstrakcji drewna twardzielowego.

Ponadto korzystnym jest, gdy w module obrébki doktadnej z odpowiednio ustawionej i wy-
centrowanej pryzmy wycina sie deski twardzielowe z uzyciem wielopity, ktére to deski twardzielowe
dalej przekazuje sie za posrednictwem transportera wyjsciowego i transporteréw posrednich do modutu
sortowania, przy czym proces obrébki na wielopile prowadzi sie z uzyciem tarcz tnacych, ktérych ostrza
okresowo koryguje sie za pomoca dodatkowej przystawki szlifujacej, stanowiacej czes¢ modutu obrobki
doktadnej, ktéra to przystawka szlifujgca umozliwia korygowanie szerokosci ostrzy skrawajacych bez ko-
niecznosci demontazu pit tarczowych.

Korzystnym réwniez jest, gdy deski twardzielowe przekazuje sie do sztaplarki stanowiacej ele-
ment modutu sortowania i paletyzacji, zawierajacy réwniez przenosnik poprzeczny, separator desek
i timmer, przy czym w module sortowania i paletyzacji dokonuje sie pomiaru i rejestracji miazszosci
deski twardzielowej, po czym deske twardzielowa segreguje sie i pakuje, natomiast deski bielaste trans-
portuje sie przenosnikiem poprzecznym do odrebnego stanowiska pakujacego.

Szczegodlnie korzystnym jest, gdy proces wytwarzania prefabrykowanych elementéw przeznacze-
niowych w trybie ciagtym monitoruje sie, najkorzystniej z wykorzystaniem uktadu kamer i programu op-
tymalnego rozkroju.

Tym sposobem wytwarza sie prefabrykowany element wedtug wynalazku, ktérego istota polega
na tym, ze prefabrykowany element przeznaczeniowy ma posta¢ deski twardzielowej o poprawione;
jakosci powierzchni, ktérej chropowatos$¢ mierzona parametrem Ra zawiera sie w przedziale od 5 [um]
do 8 [um] i najkorzystniej nie przekracza 6 [pm].
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Dzieki zastosowaniu rozwiazania wedtug wynalazku osiagnieto korzysci techniczno-uzytkowe,
w tym m.in.:

— zmniejszenie chropowatosci powierzchni prefabrykowanych elementéw przeznaczeniowych,

— zwiekszenie wytrzymatosci potaczenia klejowego tarcicy bez koniecznosci stosowania dodatko-
wych czynnosci obrébkowych,

— zmniejszenie zuzycia farb i lakieréw umozliwiajacych wykonczenie powierzchni tarcicy wyrobami
malarsko-lakierniczymi,

— wydtuzenie czasu pracy pit bez koniecznosci ostrzenia,

— mozliwo$¢ okresowego korygowania szerokosci ostrzy tnacych pit tarczowych, bez koniecznosci
ich demontazu — w efekcie poprawa wydajnosci procesu.

W przyktadowym ale nie ograniczajacym wykonaniu prefabrykowany element wedtug wynalazku
ma postaé deski twardzielowej o poprawionej jakosci powierzchni, ktérej chropowatosé mierzona para-
metrem Ra zawiera sie w przedziale od 5 [um] do 8 [um] i najkorzystniej nie przekracza 6 [pum].

Prefabrykowane elementy przeznaczeniowe z drewna twardzielowego wytwarza sie sposobem
wedtug wynalazku, ktéry rozpoczyna sie od mechanicznego okorowania w celu usuniecia zanieczysz-
czen. Nastepnie ktody bada sie na obecnos¢ metalicznych wtracen, po czym osusza sie je do wilgotno-
8ci nieprzekraczajacej granicy punktu nasycenia witokien.

Po uzyskaniu wilgotno$ci zawierajacej sie w przedziale od 10% do 12% dokonuje sie oceny kla-
syfikacyjnej polegajacej na wyselekcjonowaniu drewna twardzielowego i bielastego, po czym ktody
przeciera sie w taki sposéb by maksymalnie wyciaé twardziel, z ktérej wykonuje sie elementy budowlane
o zblizonym proporcjonalnym rozktadzie stoi czesci twardzielowej.

Ktody przeciera sie za pomoca pity zawierajacej tarcze z bocznymi ostrzami skrawajacymi, kté-
rych kat przytozenia zawiera sie w przedziale od 0° do 12°, przy czym przed rozpoczeciem procesu
przecierania na brzeszczot pity naktada sie powtoke antyadhezyjna, np. PTFE, PFA, PEEK albo PPS.

Przed rozpoczeciem procesu przecierania ktody ustawia sie katowo wzgledem narzedzia skra-
wajacego, przy czym ktody podaje sie za pomoca tadowarki, a nastepnie z legara zatadowczego za po-
$rednictwem podajnika ktode przemieszcza sie do obrotnicy, po czym prawidtowo zorientowana ktode
przenosi sie z obrotnicy za pomoca transportera do traka, gdzie wycina sie pryzme. Nastepnie pryzme
ustawia sie ponownie w urzadzeniu centrujacym w sposéb umozliwiajacy wyciecie optymalnej ilosci
tarcicy twardzielowej.

Podczas przecierania ktody monitoruje sie uktad stoi ktody od czota, wykorzystujac do tego uktad
kamer usytuowanych w strefie modutu identyfikacji i ekstrakcji drewna twardzielowego.

Nastepnie, w module obrébki doktadnej z odpowiednio ustawionej i wycentrowanej pryzmy
wycina sie deski twardzielowe z uzyciem wielopity, ktére to deski twardzielowe dalej przekazuje sie
za posrednictwem transportera wyjsciowego i transporteréw posrednich do modutu sortowania. Proces
obrébki na wielopile prowadzi sie z uzyciem tarcz tnacych, ktérych ostrza okresowo koryguje sie za po-
moca dodatkowej przystawki szlifujacej, stanowiacej cze$¢ modutu obrébki doktadnej, ktéra to przy-
stawka szlifujaca umozliwia korygowanie szerokos$ci ostrzy skrawajacych bez koniecznosci demontazu
pit tarczowych.

W kolejnej operacji technologicznej deski twardzielowe przekazuje sie do sztaplarki stanowiacej
element modutu sortowania i paletyzacji, w ktérym dokonuje sie pomiaru i rejestracji miazszosci deski
twardzielowej, po czym deski twardzielowe segreguje sie i pakuje.

Deski bielaste transportuje sie natomiast przenosnikiem poprzecznym do odrebnego stano-
wiska pakujacego.

Proces wytwarzania prefabrykowanych elementéw przeznaczeniowych w trybie ciagtym monito-
ruje sie z wykorzystaniem uktadu kamer i programu optymalnego rozkroju.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania prefabrykowanych elementéw przeznaczeniowych polegajacy na okoro-
waniu mechanicznym celem usuniecia zanieczyszczen oraz poddaniu kiéd wstepnemu osu-
szeniu, ktére nastepnie poddaje sie wyrzynce na odpowiednie dtugosci i po wstepnej ocenie
klasyfikacyjnej poddaje sie procesowi przetarcia, znamienny tym, ze przed przetarciem ktody
bada sie na obecno$é metalicznych wtracen, po czym ktody osusza sie do wilgotnosci nie-
przekraczajacej granicy punktu nasycenia wtdkien, zas po uzyskaniu wilgotnosci zawierajace;j
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sie w przedziale od 10% do 12% i po wstepnej ocenie klasyfikacyjnej polegajacej na wyselekcjo-
nowaniu drewna twardzielowego i bielastego, ktody przeciera sie w taki sposéb by maksymalnie
wyciaé twardziel, z ktdrej wykonuje sie elementy budowlane o zblizonym proporcjonalnym rozkta-
dzie stoi czesci twardzielowej, przy czym ktody przeciera sie za pomoca pity zawierajacej tarcze
Z bocznymi ostrzami skrawajacymi, ktdrych kat przytozenia zawiera sie w przedziale od 0° do 12°,
natomiast w trakcie procesu przecierania szerokos¢ ostrzy tnacych okresowo koryguje sie.

. Sposéb wedtug zastrz. 1 znamienny tym, Ze przed rozpoczeciem procesu przecierania
na brzeszczot pity naktada sie powtoke antyadhezyjna, korzystnie PTFE albo PFA, albo PEEK,
albo PPS.

. Sposoéb wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze przed rozpoczeciem procesu przecierania ktody
ustawia sie katowo wzgledem narzedzia skrawajacego.

. Sposdéb wedtug zastrz. 1 albo zastrz. 3 znamienny tym, ze ktody ustawia sie katowo w module
identyfikacji i ekstrakcji drewna twardzielowego, zawierajacego legar zatadowczy, tadowarke,
obrotnice i uktad podajnikéw, przy czym materiat wejsciowy w postaci ktody podaje sie za pomoca
fadowarki, a nastepnie z legara zatadowczego za posrednictwem podajnika ktode przemieszcza
sie do obrotnicy, po czym prawidtowo zorientowana ktode przenosi sie z obrotnicy za pomoca
transportera do traka, gdzie wycina sie pryzme, ktéra dalej ustawia sie ponownie w urzadzeniu
centrujacym w sposéb umozliwiajacy wyciecie optymalnej ilosci tarcicy twardzielowej.

. Sposéb wedtug zastrz. 1 albo zastrz. 3 znamienny tym, ze podczas przecierania ktody moni-
toruje sie uktad stoi ktody od czota, korzystnie z wykorzystaniem uktadu kamer usytuowanych
w strefie modutu identyfikacji i ekstrakcji drewna twardzielowego.

. Sposéb wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze w module obrébki doktadnej z odpowiednio usta-
wionej i wycentrowanej pryzmy wycina sie deski twardzielowe z uzyciem wielopity, ktére to
deski twardzielowe dalej przekazuje sie za posrednictwem transportera wyjsciowego i trans-
porteréw posrednich do modutu sortowania, przy czym proces obrébki na wielopile prowadzi
sie z uzyciem tarcz tnacych, ktérych ostrza okresowo koryguje sie za pomoca dodatkowe;j
przystawki szlifujacej, stanowiacej czes¢ modutu obrébki doktadnej, ktéra to przystawka szli-
fujaca umozliwia korygowanie szerokosci ostrzy skrawajacych bez koniecznosci demontazu
pit tarczowych.

. Sposéb wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze deski twardzielowe przekazuje sie do sztaplarki
stanowiacej element modutu sortowania i paletyzacji, zawierajacy réwniez przenosnik po-
przeczny, separator desek i trimmer, przy czym w module sortowania i paletyzacji dokonuje
sie pomiaru i rejestracji miazszosci deski twardzielowej, po czym deske twardzielowa segre-
guje sie i pakuje, natomiast deski bielaste transportuje sie przenosnikiem poprzecznym do od-
rebnego stanowiska pakujacego.

. Sposéb wedtug zastrz. 1 albo zastrz. 3 znamienny tym, Zze proces wytwarzania prefabryko-
wanych elementdéw przeznaczeniowych w trybie ciagtym monitoruje sie, korzystnie z wykorzy-
staniem uktadu kamer i programu optymalnego rozkroju.

Prefabrykowany element przeznaczeniowy z drewna twardzielowego, majacy zastosowanie
w konstrukcjach wytwarzanych z drewna budowlanego o zwiekszonych walorach uzytkowych
i trwatosciowych, znamienny tym, ze prefabrykowany element przeznaczeniowy uzyskuje sie
sposobem okreslonym wedtug zastrz. 1-8 i ma postac deski twardzielowej o poprawionej ja-
kosci powierzchni, ktérej chropowato$é mierzona parametrem Ra zawiera sie w przedziale
od 5 [um] do 8 [um] i korzystnie nie przekracza 6 [pm].
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