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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest linia produkcyjna drewnianych lub drewnopochodnych elementéw
konstrukcyjnych budynkéw modutowych, w tym modutéw petnych i potéwkowych znanych na przyktad
z polskiego zgtoszenia patentowego P.423751 oraz pozostatych elementéw budynkéw, w tym belek
podwalinowych, stupéw, belek podtogowych, belek stropodachowych.

Na rynku stosuje sie rozne systemy budowy obiektéw drewnianych. Znany jest system kanadyj-
ski, gdzie obiekty buduje sie z drewnianych elementéw konstrukcyjnych, ktére sg obrabiane bezpos$red-
nio na placu budowy, na ktéry dostarcza sie cate belki, z ktérych po odpowiedniej obrébce powstaje
konstrukcja obiektu. Czas budowy takiego obiektu wynosi zwykle okoto 4 tygodni.

Znany jest takze system prefabrykacji catych Scian, gdzie Sciany obiektow powstajg w fabryce
z elementéw drewnianych i drewnopodobnych. Sg one ocieplone od zewnatrz oraz wykonczone od we-
wnatrz, z wbudowang instalacjg elektryczng. Droga dojazdowa do takiej budowy musi by¢ zdolna prze-
nie$¢ obcigzenia ciggnika siodtowego z przyczepg oraz dzwigu, gdyz gotowe $ciany wazg kilka Mg
i istnieje konieczno$¢ ich dostarczenia bezposrednio pod posadowienie obiektu. Nie ma mozliwosci pre-
fabrykacji takich $cian celem przechowywania w magazynie.

Ze stanu techniki znane sg r6znego rodzaju moduty budowlane do systeméw modutowych sto-
sowane w budownictwie domoéw, na przyktad ujawnione w polskich zgtoszeniach patentowych P.402526
i PL188884.

Znane sg rowniez sposoby otrzymywania takich lub innych modutéw i linie stuzgce do ich pro-
dukcji. Przyktadowo, z dokumentacji zgtoszeniowej polskiego wynalazku P.385721 znany jest sposéb
wytwarzania drewnianych elementéw szkieletowych doméw, zwtaszcza domoéw pasywnych, na bazie
wczesniej obrobionych i przygotowanych do montazu elementéw, tworzacych drewniang konstrukcje
szkieletowg, ktérg stanowig gérne i dolne poziome belki konstrukcyjne oraz stupki konstrukcyjne, jak
réwniez gotowe moduty drewniane do osadzania w nich okien i drzwi, ktéry charakteryzuje sie tym, ze
goérne i dolne poziome belki konstrukcyjne oraz stupki po utozeniu w zgdany zarys {aczy sie ze sobg za
pomocg okué zaciskajgcych oraz umieszcza sie miedzy nimi moduly drewniane do osadzania okien
i drzwi i tgczy sie je w catos$¢ z konstrukcjg szkieletowa, przy czym tak utworzong drewniang konstrukcje
szkieletowg przemieszcza sie transporterem do gniazda obrébczego i naktada sie na konstrukcje szkie-
letowg folie paroizolacyjng, a na nig ptyte drewnopochodng, po czym konstrukcje szkieletowg prze-
mieszcza sie do nastepnego gniazda obrébczego, w ktérym ptyta drewnopochodna jest przymocowana
do konstrukcji szkieletowej, nastepnie naktada sie ptyte gipsowo-kartonowg i konstrukcje szkieletowg
transportuje sie do kolejnego gniazda obrébczego, w ktérym ptyta gipsowo-kartonowa jest przymoco-
wana, po czym frezuje sie otwory do instalacji elektrycznej i wodnej, dalej ptyte obraca sie o 180° na
drugg strone i umieszcza izolacje termiczng wewnatrz konstrukcji szkieletowej, po czym nakfada sie na
konstrukcje szkieletowg folie blokady parowej i tagczy sie z nig, a na folie naktada sie ptyte drewnopo-
chodng i tgczy z konstrukcjg szkieletowa, ktéra transporterem jest dostarczona na stanowisko, w ktérym
naktada sie warstwe izolacji zewnetrznej wraz z tynkiem zewnetrznym, po czym gotowy element szkie-
letowy ustawia sie w pionie.

Niedogodnos$cig rozwigzan znanych ze stanu techniki jest dtugi czas prefabrykacji powstatych
dzieki tym rozwigzaniom modutowych obiektéw budowlanych lub ich elementéw w fabryce, a takze dtugi
i niejednokrotnie trudny montaz tych obiektéw na placu budowy.

Prébg wyeliminowania ww. niedogodnosci byto opracowanie nowego rodzaju modutéw konstruk-
cyjnych, do budowy budynkéw modutowych, pozwalajgcego utatwié i skrocié czas budowy modutowych
obiektéw budowlanych do minimum oraz opracowanie nowego typu $ciany budynku modutowego na
bazie powyzszych modutéw. Takie moduty ujawniono w polskim zgtoszeniu patentowym P.423751,
ktére obejmuje modut konstrukcyjny do budowy $cian budynkéw modutowych, wystepujgcy w odmianie
petnej oraz potdbwkowej, charakteryzujgcy sie tym, ze ma posta¢ ramy nosnej skfadajgcej sie z elemen-
téw konstrukcyjnych w formie sptaszczonych prostopadtoscianéw, to jest z: belki gornej, belki dolnej
i dwdch stupkéw bocznych, potgczonych ze sobg, korzystnie zbitych gwozdziami, w taki sposéb, ze
tworzg rame prostokatng, do ktérej to ramy przymocowana jest zamykajgca jej przeswit ptyta, ktorej
szeroko$¢ odpowiada szeroko$ci ramy nosnej, natomiast dlugo$¢ jest wieksza o co najmniej kilka cen-
tymetrow, korzystnie o 5 cm, od wysokosci ramy noénej, przy tym ptyta przymocowana jest do ramy
nosnej tak, ze po stronie belki gérnej krawedz ptyty pokrywa sie z krawedzig zewnetrzng belki gérne;j,
natomiast po stronie belki doinej ptyta wystaje poza dolng krawedz belki doinej, tworzac na dole modutu
wypust, ktéry po montazu Sciany zachodzi na podwaline. W korzystnym wariancie, pomiedzy stupkami
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bocznymi ramy no$nej, umieszczony jest, najlepiej symetrycznie, co najmniej jeden stupek wzmacnia-
jacy, przymocowany od gory do belki goérnej a od dotu do belki dolnej, korzystnie prostopadle do belek
gornej i dolnej. Zgodnie z opisem podstawowg zaletg rozwigzania wedtug wynalazku w postaci modutu
konstrukcyjnego do budowy $cian budynkéw modutowych jest to, ze wystepuje w odmianach Sciennej
petnej i Sciennej potdwkowej, ktére mogg by¢ ze sobg faczone. Dzieki temu jest uniwersalny i nie musi
by¢ dostosowywany pod zamowienie, poniewaz odmiany modutu sg skonstruowane tak, ze pozwalajg
na budowe praktycznie kazdego budynku modutowego. W kazdej z odmian, modut moze zostaé prefa-
brykowany z wyprzedzeniem, jeszcze przed przyjeciem zlecenia na budowe. Nie wymaga zadnej do-
datkowej obrobki, ani dostosowania pod konkretne wymogi uzytkownika. Na plac budowy moze byé
przewieziony bezposrednio z magazynu. Wynalazek ma wptyw na jako$¢, dokfadnos$¢ i powtarzalnosé
elementéw konstrukcyjnych, podnoszac jg. Wynalazek pozwala zoptymalizowaé proces produkcyjny
domoéw modutowych. Minimalizuje powstawanie odpadéw w czasie budowy do minimum, dzieki czemu
korzystnie wptywa na $rodowisko (z obiektu o powierzchni 136 m? odpad wynosi okoto 0,15 m3 i zostaje
on wykorzystany na podktady transportowe, czyli jest minimalizowany prawie do zera).

Twércom wynalazku P.423751 udato sie zatem opracowaé konstrukcje modutdéw, a nastepnie
catych Scian, ktéra umozliwia tatwiejsze i szybsze budowanie obiektéw modutowych. Wecigz jednak przy-
gotowywanie poszczegolnych elementéw sktadowych w sposéb reczny powodowato niedoktadnosci
wynikajgce z braku precyzji i powtarzalnosci, a przy tym byto do$é czasochtonne. Pozgdane byto zatem
opracowanie efektywnej linii produkcyjnej takich elementéw modutowych (i innych elementéw drewnia-
nych i drewnopochodnych) do budowy obiektéw modutowych, tak by przyspieszy¢ proces ich prefabry-
kacji i zwiekszy¢ jej powtarzalno$¢ i doktadnos$é. Jednym z wariantéw rozwazanych przez twoércéw roz-
wigzania byto opracowanie w petni automatycznej linii produkcyjnej modutéw konstrukcyjnych, jednak
okazato sie, ze jej koszt bytby na tyle wysoki, ze wymuszatby zwiekszenie ceny koncowych produktéw.
Twércom oraz podmiotowi zgtaszajgcemu zalezato jednak by przy zapewnieniu wysokiej jakosci ofero-
wanego produktu koncowego zachowaé réwniez stosunkowo niewysokg jego cene, co zapewni dostep
do takich produktéw dla przecietnego konsumenta. To wtasnie stanowito umotywowanie dla poszuki-
wania tanszego rozwigzania pétautomatycznego, przy zachowaniu wysokiej wydajnosci pracy linii pro-
dukcyjnej oraz wysokiej jakosci koncowych produktow.

Ze stanu techniki znane sg rézne linie produkcyjne drewnianych i drewnopochodnych konstruk-
cyjnych elementéw budowlanych.

Znana jest na przyktad maszyna do montazu konstrukcji szkieletowych FRAMETEQ F-300 firmy
WEINMANN (https://www.homag.com/pl/product-detail/maszyna-do-montazu-konstrukcji-szkieletowych-
-frameteq-f-300), ktéra umozliwia w petni automatyczng produkcje konstrukciji szkieletowych. Odstepy
miedzy stupkami wyznaczane sg automatycznie, operator odpowiedzialny jest jedynie za utozenie belek
i stupkéw w odpowiedniej pozycii. Belki i stupki mocowane sg réwniez automatycznie. Znana jest takze
maszyna do montazu konstrukcji szkieletowych FRAMETEQ F-500 firmy WEINMANN (https://www.ho-
mag.com/pl/product-detail/maszyna-do-montazu-konstrukcji-szkieletowych-frameteq-f-500).

Znany jest rowniez system do budowy $cian szkieletowych FRAMETEQ M-300 firmy WEINMANN
(https://lwww.homag.com/pl/product-detail/system-do-budowy-scian-szkieletowych-frameteq-m-300).
Jest to potgczenie maszyny do montazu konstrukcji szkieletowych i mostu wielofunkcyjnego, przezna-
czone do automatycznej produkcji $cian szkieletowych i szczytowych. Elementy konstrukcji szkieleto-
wych sg pozycjonowane, a poszycie mocowane i poddane obrdébce automatycznie w jednym miejscu.

Ta sama firma dysponuje takze kombinowanym systemem $ciennym FRAMETEQ M-500
(https://www.homag.com/pl/product-detail/’kombinowany-system-scienny-frameteq-m-500) umozliwia-
jacym wydajng produkcije jednostronnie pokrytych rygléwek o wysokiej jakosci. Ryglowka jest automa-
tycznie wyréwnywana, naprezana i mocowana. Mocowanie i obrébka pokrycia odbywa sie rowniez
automatycznie i na tej same;j stacji robocze;.

Znany jest takze system do produkcji prefabrykowanych $cian izolowanych firmy Randek — Sim-
ple System SF016 (https://wtp.hoechsmann.com/pl/lexikon/34491/randek_flexi_range). Jest to system
motylkowy, w ktérym stacje przemieszczane sg w poprzek i wzdtuz stotéw w celu wykonania operacii
zbijania i wykorzystania mostu zbijajgcego obstugujgcego obie strony prefabrykowanej $ciany. Oba
stoty wyposazone sg w uchwyty Srubowe zapewniajgce idealng rownolegto$é mocowanych elementow
oraz belki otworowe, ktére umozliwiajg produkcje Scianek katowych. Pierwszym etapem jest wykona-
nie drewnianego szkieletu z uzyciem uchwytu wyréwnujgcego, a nastepnie utozenie i przybijanie piyt
przy zastosowaniu mostu zbijajgcego NB1000/3000. P6zniej stacja 1 jest przemieszczana wzdiuznie
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a stacja 2 poprzecznie. Nastepnie element budynku przewracany jest z uzyciem hydraulicznego me-
chanizmu przewracajgcego. Pézniej stacje wracajg do pozycji poczatkowej a most zbijajgcy
NB1000/3000 przybija ptyty/oktadzine na stacji 2; element zostaje ukoriczony i ustawiony w pozyciji
pionowe;j lub na tradycyjnym systemie przeno$nikowym.

Zanany jest takze Double System SF021 firmy Randek przeznaczony do wydajnej produkciji izo-
lowanych $cian szkieletowych z wykorzystaniem mostu zbijajgcego. Plyty pokrywajgce obie strony
Sciany sg przybijane z uzyciem tego samego mostu zbijajgcego. Szkielet zbijany jest z uzyciem wywa-
zonych gwozdziarek przemieszczanych po prowadnicy.

W ofercie tej samej firmy Randek znajduje sie takze rozwigzanie czterostotowe COMBI SYSTEM
SF004. Na stacji 1 budowany jest szkielet $ciany, na stacji 2 zostajg utozone i przybite ptyty. Nastepnie
element obracany jest na drugg strone na stacje 3 za pomocg hydraulicznego mechanizmu. Na stacji 3
wykonuje sie procesy manualne, na przykfad montaz izolacji. Na ostatniej stacji 4 uktada sie i przybija
Z uzyciem mostu zbijajacego ptyty/oktadziny. Element jest ustawiany w pozycji pionowej z pomocg
przeno$nikéw.

Kolejnym systemem z oferty firmy Randek jest Line System SF020 podzielony na 6 stacji — sta-
cja 1 stuzy do zbijania szkieletu przy uzyciu gwozdziarek, na stacji 2 odbywa sie montaz ptyt, nastepnie
element jest przewracany na drugg strone na stacje 3, gdzie wykonuje sie montaz izolacji i folii na $cia-
nie. Na stacji 4 wykonuje sie operacje manualne, na przyktad przybijanie listew, na stacji 5 przybija sie
plyty/oktadziny z uzyciem mostu zbijajgcego lub metodg manualng. Nastepnie ustawia sie $ciane w po-
zycji pionowej i wyprowadza na stanowisko wykonczeniowe — stacje 6, gdzie wykonywane sg procesy
jak na przyktad montaz okien.

Znany jest takze przyktad linii produkcyjnej firmy Modular Building Automation BV (https://www.mo-
dularbuildingautomation.eu/listings/1056689-mba-mobi-one-combined-timber-frame-assembly-station-
for-walls), na ktéry sktada sie maszyna pod nazwg Mobi-One oraz stdét motylkowy stuzgcy do obracania
produkowanego modutu na drugg strone. Najpierw za pomocg maszyny Mobi-One zbijana jest rama
szkieletowa oraz mocowane sg materiaty pokryciowe i poszyciowe na $cianie. Nastepnie modut zostaje
obrécony za pomocg stotu motylkowego; tam tez modut wypetnia sie izolacjg. Nastepnie modut powraca
na maszyne Mobi-One w celu poszycia drugiej strony.

Znane linie produkcyjne nie zapewniaty jednak sposobu i mozliwosci produkcji oraz odpowiedniej
kontroli wymiaréw zewnetrznych dla modutéw petnych i potdbwkowych oraz modutéw okiennych i drzwio-
wych, zwtaszcza dla konstrukcji i wymiaréw znanych ze zgtoszenia patentowego P.423751. Wymiary
stotéw do produkciji catej Sciany sg na tyle duze (na przyktad w ww. rozwigzaniu firmy WEINMANN jest
to 12 mx 3,2 m), ze nie majg odpowiednich powierzchni odbojowych dla oparcia krawedzi poszczegol-
nych modutéw, przez co nie gwarantujg precyzyjnej powtarzalnosci wymiaréw zewnetrznych i kgtow.
Podczas gdy w przypadku modutéw, zwtaszcza znanych ze zgtoszenia P.423751 potrzebna jest do-
ktadno$¢ +0, -0,2 cm, bowiem przy budowaniu $ciany z wielu matogabarytowych modutéw, gdyby kazdy
miat wiekszg niedoktadno$é, na przyktad 0,5 cm, to przy $rednim wykorzystaniu 15 modutéw na Sciane
jej wymiar mogtby sie rézni¢ o 7,5 cm, a taka roznica jest juz konstrukcyjnie niedopuszczalna. Niedo-
godnoscig systeméw do produkcji catych Scian jest réwniez:

- stosunkowo duza powierzchnia jakg zajmuja, przewaznie okoto 1200 m?,

— stosunkowo wysokie zapotrzebowanie na energie, czesto nawet okoto 60 kWh,

— zaawansowana obstuga,

— przewaznie robwniez koniecznos$¢ zatrudniania automatykéw programujgcych linie,

— konieczno$¢ budowania catych $cian wedtug wczes$niej opracowanego konkretnego projektu,
co nie daje mozliwosci wytwarzania elementéw uniwersalnych, powtarzalnych i mozliwych do
zastosowania w kazdym projekcie.

Twércy ww. wynalazku P.423751 postawili sobie za cel opracowanie linii produkcyjnej drewnia-
nych lub drewnopochodnych elementéw konstrukcyjnych budynkéw modutowych, ktéra pozbawiona
bedzie stabych stron znanych rozwigzan i pozwoli zmniejszy¢ czas prefabrykacji poszczegoéinych ele-
mentéw budowlanych i zwiekszy¢ efektywnos$¢ i powtarzalno$¢ procesu prefabrykacii. Linia produkcyjna
umozliwiaé ma przede wszystkim efektywng i precyzyjng produkcje drewnianych lub drewnopochod-
nych modutéw konstrukcyjnych do budowy $cian budynkéw modutowych o konstrukcji opisanej w zgto-
szeniu patentowym P.423751.

Linia produkcyjna drewnianych lub drewnopochodnych elementéw konstrukcyjnych budynkéw
modutowych wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze zawiera:

— dwa ciggi rolotokdéw podawczych (stotdéw podawczych w postaci podajnikéw rolkowych),
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— dwa ciggi rolotokdéw odbiorczych (stotéw odbiorczych w postaci odbiornikéw rolkowych),
— pite poprzeczng zamontowang w jednym ciggu rolotokéw pomiedzy rolotokiem podawczym
a odbiorczym,

— wiertarko-frezarke kolumnowg zamontowang w drugim ciggu rolotokéw pomiedzy rolotokiem

podawczym a odbiorczym,

— swobodnie przemieszczalne platformy transportowe elementdéw konstrukcyjnych budynkoéw

modutowych,

—  stét montazowy modutdéw z otworem drzwiowym lub okiennym,

— potautomatyczny stét montazowy modutéw petnych i potdwkowych do budowy $cian obiektéw,

— pite formatowg do ciecia ptyt drewnopochodnych lub gipsowo-wtéknowych,

— manipulator podcis$nieniowy z koncédwkami podcisnieniowymi,

— co najmniej dwa odciggi trocin, z ktdérych jeden usytuowany jest przy wiertarko-frezarce ko-

lumnowej i pile poprzecznej, a drugi przy pile formatowej,

— conajmniej jeden kompresor do zasilania piti pétautomatycznego stotu montazowego w spre-

zone powietrze,

— pole odkfadcze,
przy czym potautomatyczny stét montazowy zawiera prostokgtny blat zamocowany poziomo na podsta-
wie, state powierzchnie odbojowe oraz ruchome powierzchnie odbojowe stanowigce burty uchylne przy-
mocowane na krawedziach blatu po stronie wierzchniej i tworzgce zewnetrzny, prostokatny obrys wy-
twarzanego modutu do budowy $cian obiektéw, ponadto pétautomatyczny stét montazowy wyposazony
jest w pneumatyczne sitowniki pozycjonujace i stabilizujgce elementy prefabrykowanego modutu wzgle-
dem siebie i poruszajgce burty uchylne, co najmniej jedna, a korzystnie dwie gwozdziarki, co najmniej
jeden, a korzystnie dwa zszywacze, gniazda pneumatyczne z mozliwos$cig regulacji ciSnienia do podia-
czenia gwozdziarek i zszywaczy, oraz w wyposazony w panel sterujgcy modut pétautomatycznego ste-
rowania zamknieciem i otwarciem burt uchylnych i dociskiem sitownikédw pneumatycznych pozycjonu-
jacych elementy ramy no$nej z belek i stupkéw drewnianych tworzgce modut.

Korzystnie, pétautomatyczny stét montazowy wyposazony jest w co najmniej dziewie¢ pneuma-
tycznych sitownikéw utozonych symetrycznie w trzy rzedy po trzy sztuki, a najkorzystniej w pietnascie
pneumatycznych sitownikéw utozonych symetrycznie w trzy rzedy po pieé sztuk.

Pita poprzeczna przeznaczona jest do ciecia elementéw belek i stupéw z drewna, w tym podwalin,
stupdéw, oczepow, belek podtogowych, belek stropodachowych, a takze belek gérnych, belek doinych
i stupkéw bocznych modutéw petnych lub potéwkowych lub okiennych lub drzwiowych.

Pita formatowa przeznaczona jest do ciecia ptyt drewnopochodnych lub gipsowo-wiéknowych celem
uzyskania poszycia konstrukcyjnego modutdéw, tworzgcego z modutu element Sciany tarczowej stanowia-
cej element konstrukcyjny o tej wkasnosci, ze jeden z jego wymiardw (grubosc) jest znacznie mniejszy od
dwu pozostatych — wysoko$¢ i szeroko$¢. Przyjmuje sie, ze obcigzenie tarczy dziata w jej ptaszczyznie
Srodkowej, dzielgcej jej grubos¢ na dwie potowy. Konstrukcje szkieletowg drewniang usztywnia sztywna
tarcza — w przypadku niniejszego rozwigzania ptyta konstrukcyjna OSB/3 lub gipsowo-wtoknowa.

Wiertarko-frezarka kolumnowa stuzy do wiercenia otworéw w pasach bocznych modutéw (wierci
sie spozycjonowane otwory stanowigce miejsce do stabilizowania modutéw podczas montazu), wierce-
nia otworéw w podwalinach i frezowania podwalin.

Platformy transportowe stuzg do transportu ucietych belek i stupédw do proceséw produkcyjnych
prefabrykacji na: pétautomatyczny stét montazowy lub na stét montazowy modutdéw z otworem drzwio-
wym lub okiennym.

Manipulator podci$nieniowy wykorzystywany jest do podawania ptyt drewnopochodnych (np.
OSB/3) lub gipsowo-wiéknowych na pite formatowg oraz na poétautomatyczny stét montazowy i stét
montazowy modutdéw z otworem, a takze do podawania prefabrykowanych modutéw na pole odktadcze
z pétautomatycznego stotu montazowego i stolu montazowego modutéw z otworem.

Pétautomatyczny stét montazowy stuzy do prefabrykacji modutéw petnych i potdwkowych o wyzej
opisanej konstrukcji znanej ze zgtoszenia patentowego P.423751.

St6t montazowy modutéw z otworem stuzy do prefabrykacji modutéw z otworem okiennym i mo-
dutéw z otworem drzwiowym.

Odciggi trocin montowane sg w poblizu maszyn stuzgcych do obrébki elementéw drewnianych
i stuzg do odciggu technologicznego trocin, zwtaszcza z obrébki pitami.

Kompresory zapewniajg zasilanie pit i pbtautomatycznego stotu montazowego w sprezone po-
wietrze.
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Do podstawowych zalet rozwigzania wedtug wynalazku nalez3:

— mozliwo$¢ produkcji oraz odpowiedniej kontroli wymiaréw zewnetrznych dla modutéw pet-
nych i potéwkowych oraz modutdéw okiennych i drzwiowych, dla konstrukcji i wymiaréw zna-
nych ze zgtoszenia patentowego P.423751;

— mozliwo$¢ produkcji elementdéw uniwersalnych, powtarzalnych i mozliwych do zastosowania
niemal w kazdym projekcie (to jest jeszcze przed powstaniem projektu catej $ciany czy
obiektu) z mozliwoscig ich sktadowania w magazynie do wykorzystania w dowolnym projekcie
(w przypadku znanych linii produkcyjnych catych $cian nie da sie ich wyprodukowaé przed
opracowaniem konkretnego projektu);

— zapewnienie wysokiej precyzji uzyskania wymiaréw zewnetrznych produkowanych modutéw,
powtarzalnosci: dlugosci, szerokosci, kgtéw prostych w modutach;

— kompaktowos$¢ rozwigzania — potrzebna jest stosunkowo niewielka przestrzen produkcyjna
ok. 600 m?, podczas gdy znane (wyzej wymienione) linie produkcyjne wymagajg nawet dwu-
krotnie wiekszej powierzchni, gdyz sg bardzo dtugie. Linia wedtug niniejszego wynalazku, ba-
zujgca na poftautomatycznym stole o wymiarach okoto 1,3 m x 2,8 m lub w drugim wariancie
1,3 m x 3,7 m (na dtuzszym stole mozna wykonaé moduly wyzsze o 90 cm) produkuje wyroby
matogabarytowe (pojedyncze moduty konstrukcyjne), podczas gdy inne linie stuzg do produk-
cji catych &cian o znacznej diugosci nawet okoto 12 m, przy czym takie linie zwyczajowo sg
powtdrzeniem trzech modutéw o dtugos$ci okoto 12 m ustawionych liniowo 3 x 12 m (modut 1 —
ciecie, modut 2 — zbijanie i modut 3 — zszywanie piyt) + przestrzen odkiadcza dla elementow
o dtugosci 12 m i wysokosci okoto 2,8 m;

— stosunkowo prosta obstuga i niewielka ilos¢ pracownikéw niezbedna do obstugi linii, ktérg przy
zapewnieniu najnizszej wydajnosci moze obstugiwaé juz tylko dwoje pracownikéw (wydajnosc
linii produkcyjnej zalezy miedzy innymi od ilo$ci obstugujgcych oséb). W przypadku znanych
dotychczas linii produkcyjnych minimalna ilo$¢ personelu obstugujgcego to cztery osoby;

— stosunkowo niewielkie zapotrzebowanie na energie — okoto 30 kWh, gdzie przy bardziej za-
awansowanych, w petni automatycznych liniach produkcyjnych zapotrzebowanie na energie
jest istotnie wyzsze;

— stosunkowo niska cena w poréwnaniu do znanych linii produkcyjnych wytwarzajacych prefa-
brykowane konstrukcje szkieletowe, co wynika z zastosowania mniej skomplikowanych spe-
cjalistycznych maszyn i urzagdzen o mniejszych gabarytach i nizszego stopnia automatyzacji;

— brak konieczno$ci zatrudniania automatykéw programujgcych linie produkcyijnag;

— stosunkowo krétki czas prefabrykaciji poszczegéinych elementéw budowlanych;

— ufatwione magazynowanie oraz transport powtarzalnych konstrukcyjnie i wymiarowo modu-
téw otrzymanych na linii produkcyjnej;

— dzieki precyzji i kompletnosci wykonania poszczegélnych elementéw konstrukcyjnych uzy-
skano brak konieczno$ci prowadzenia dodatkowej ich obrébki na placu budowy;

— S&ciana zbudowana z prefabrykowanych na takiej linii modutéw jest tatwa w montazu, dzieki
jakosci i powtarzalno$ci modutéw. Szybko$¢ montazu znacznie przewyzsza tradycyjne bu-
downictwo szkieletowe, a uzyskana sztywno$¢ jest rowniez znacznie wyzsza od dotychcza-
sowego budownictwa drewnianego stosowanego na rynku.

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia rozktad poszczegdlnych elementéw sktadowych linii produkcyjnej drewnianych lub drewno-
pochodnych elementéw konstrukcyjnych budynkéw modutowych wedtug wynalazku, natomiast fig. 2 —
pétautomatyczny stét montazowy w widoku z gory.

Przyktad 1
Linia produkcyjna drewnianych lub drewnopochodnych elementéw konstrukcyjnych budynkéw
modu+owych wedftug niniejszego przyktadu zawiera:

dwa ciggi rolotokéw podawczych 10,

— dwa ciggi rolotokdéw odbiorczych 11,

— pite poprzeczng 1 zamontowang w jednym ciggu rolotokéw pomiedzy rolotokiem podawczym 10
a odbiorczym 11,

— wiertarko-frezarke kolumnowg 3 zamontowang w drugim ciggu rolotokédw pomiedzy roloto-
kiem podawczym 10 a odbiorczym 11,
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— cztery swobodnie przemieszczalne platformy transportowe 4 elementdéw konstrukcyjnych bu-
dynkéw modutowych,

—  stét montazowy 7 modutéw z otworem drzwiowym lub okiennym,

—  potautomatyczny stét montazowy 6 modutéw petnych i potéwkowych do budowy Scian obiektéw,

— pite formatowg 2 do ciecia ptyt drewnopochodnych lub gipsowo-wtéknowych,

— manipulator podcisnieniowy 5 z koncédwkami podci$nieniowymi,

— dwa odciagi trocin 8, z ktérych jeden usytuowany jest przy wiertarko-frezarce kolumnowej 3
i pile poprzecznej 1, a drugi przy pile formatowej 2,

— dwa kompresory 9 do zasilania urzgdzen w sprezone powietrze, z czego jeden do zasilania pity
poprzecznej 1 a drugi do zasilania pity formatowej 2 i pétautomatycznego stotu montazowego 6,

— pole odktadcze 12.

Poétautomatyczny stét montazowy 6 zawiera prostokgtny blat zamocowany poziomo na podstawie,
state powierzchnie odbojowe 13 oraz ruchome powierzchnie odbojowe stanowigce burty uchylne 14
przymocowane na krawedziach blatu po stronie wierzchniej i tworzgce zewnetrzny, prostokatny obrys
wytwarzanego modutu do budowy $cian obiektéw o konstrukcji modutu znanej ze zgtoszenia patento-
wego P.423751, ponadto stdt 6 wyposazony jest w pietnascie pneumatycznych sitownikéw 15 utozonych
w trzy rzedy po pie¢ sztuk pozycjonujgcych i stabilizujgcych elementy prefabrykowanego modutu wzgle-
dem siebie i poruszajgcych burty uchylne 14, dwie gwozdziarki 18, dwa zszywacze 19, gniazda pneuma-
tyczne 17 z mozliwo$cig regulaciji ciSnienia do podtgczenia gwozdziarek 18 i zszywaczy 19, oraz w wy-
posazony w panel sterujgcy modut 16 pétautomatycznego sterowania zamknieciem i otwarciem burt
uchylnych 14 i dociskiem sitownikéw pneumatycznych 16 pozycjonujgcych elementy ramy nosnej z belek
i stupkdéw drewnianych tworzgce modut.

Proces prefabrykacji drewnianych lub drewnopochodnych elementéw konstrukcyjnych budyn-
kéw modutowych na linii produkcyjnej wedtug wynalazku dzieli sie na dwa niezaleznie prowadzone
podprocesy:

I.  Proces produkcji modutéw petnych i potdwkowych oraz modutéw z otworem okiennym lub drzwio-
wym przebiega nastepujgco:

1. za pomocg rolotokéw podawczych 10 dostarcza sie elementy drewniane o okre$lonych prze-
krojach do procesu ciecia na pile poprzecznej 1, na ktérej dokonuje sie ich ciecia na wyma-
gane dtugosci, celem uzyskania belek gérnych, belek dolnych i stupkéw bocznych modutéw
petnych lub potéwkowych lub okiennych lub drzwiowych,

2. za pomocag rolotokéw odbiorczych 11 transportuje sie pociete elementy do platform transpor-
towych 4,

3. stupki boczne modutéw petnych, potéwkowych, okiennych i drzwiowych transportuje sie za
pomocy platform transportowych 4 do wiertarko-frezarki kolumnowej 3, za pomocg ktérej na-
wierca sie w nich spozycjonowane otwory stanowigce miejsce do stabilizowania modutéw
podczas montazu,

4. za pomoca platform transportowych 4 transportuje sie wszystkie dociete i nawiercone ele-
menty drewniane do pétautomatycznego stotu montazowego 6 celem prefabrykacji modutéw
petnych i potéwkowych lub do stotu montazowego 7 celem prefabrykacji modutéw z otworem
okiennym lub drzwiowym,

5. za pomocag manipulatora podcisnieniowego 5 przenosi sie ptyty OSB/3 oraz GW (gipsowo-
-wiéknowe) do ciecia na pite formatowg 2, za pomocg ktdérej dokonuje sie ich dociecia na
wymagane dtugosci i szerokosci (ciecie ptyt na pile formatowej moze odbywac sie rownolegle
Z cieciem pozostatych elementéw na pile poprzecznej),

6. na pdétautomatycznym stole montazowym 6 dokonuje sie prefabrykaciji konstrukcji drewnianej
modutéw petnych i potéwkowych, natomiast na stole montazowym 7 dokonuje sie prefabry-
kacji konstrukcji drewnianej modutéw z otworem okiennym lub drzwiowym,

7. na sprefabrykowanych konstrukcjach drewnianych, za pomoca manipulatora podci$nienio-
wego 5 umieszcza sie odpowiednio dociete ptyty OSB/3 lub GW,

8. na pétautomatycznym stole montazowym 6 i stole montazowym 7 modutéw z otworem, za
pomocg zszywarki dokonuje sie przyszycia ptyty konstrukcyjnej do konstrukcji drewnianej
modutéw petnych i potéwkowych oraz odpowiednio modutéw z otworem okiennym lub
drzwiowym,

9. za pomocg manipulatora podci$nieniowego 5 transportuje sie gotowe moduty na pole od-
ktadcze 12.
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II. Proces produkcji pozostatych elementéw systemu, to jest podwalin, oczepdw, stupdw, belek stro-
powych i stropodachowych przebiega nastepujgco:

1.

2.

3.

4.

za pomocg rolotokéw podawczych 10 dostarcza sie elementy drewniane o okre$lonych prze-
krojach do procesu ciecia na pite poprzeczng 1, na ktérej dokonuje sie dociecia elementéw
na wymagane dtugosci,

za pomocg rolotokéw odbiorczych 11 transportuje sie dociete elementy do platform transpor-
towych 4,

podwaliny transportuje sie za pomocg platform transportowych 4 do wiertarko-frezarki kolum-
nowej 3, za pomocg ktérej nawierca i frezuje sie wymagane otwory w podwalinach,

za pomoca platform transportowych 4 transportuje sie podwaliny lub oczepy lub stupy lub
belki stropowe i stropodachowe na pole odktadcze 12.

Na pétautomatycznym stole montazowym prowadzi sie¢ montaz modutdéw petnych i potéwkowych
o konstrukcji znanej ze zgtoszenia patentowego P.423751. Realizuje sie to przy uzyciu zurawia z mani-
pulatorem podci$nieniowym, gwozdziarek oraz zszywaczy. Proces ten polega na wykonywaniu naste-
pujacych czynnosci technologicznych:

na wyznaczonych powierzchniach pétautomatycznego stotu montazowego uktada sie ele-
menty ramy nos$nej z belek i stupkéw drewnianych tworzgce modut petny lub potéwkowy
o konstrukcji znanej ze zgtoszenia patentowego P.423751, ktére dosuwa sie do burt oporo-
wych ustalajgcych ksztatt i wymiar modutu,

blokuje sie elementy ramy nos$nej za pomocg sitownikow pneumatycznych przyciskami ste-
rujgcymi na stole montazowym,

recznie wykonuje sie potgczenie elementéw ramy nos$nej za pomocg gwozdziarek,
uruchamia sie wigcznik wentylatora manipulatora podci$nieniowego,

przesuwa sie manipulator podci$nieniowy po wysiegniku zurawia nad element podnoszony
(ptyta poszyciowa do montazu na ramie nosnej),

opuszcza sie manipulator podcisnieniowy w taki sposob aby uszczelki Scisle przylegaty do
elementu podnoszonego, a nastepnie podnosi sie element na wymagang wysokos$¢,
przesuwa sie element po wysiegniku zurawia i uktada go na pétautomatycznym stole monta-
zowym, doktadnie na ramie no$nej z belek i stupkéw drewnianych i dociska do wypustow piyt
stalowych umiejscowionych na dwo6ch bokach pétautomatycznego stotu montazowego,

po utozeniu elementu w wyznaczonym miejscu zwalnia sie dzwignie zaworu podcisnienia
w celu odessania uszczelek od przetransportowanego elementu,

recznie mocuje sie trwale ptyte do ramy no$nej za pomocg zszywacza,

po wykonaniu modutu opuszcza sie ponownie manipulator podcisnieniowy w taki sposéb aby
uszczelki $cidle przylegaty do jego zewnetrznej powierzchni, a nastepnie podnosi sie sprefa-
brykowany modut na wymagang wysokos$¢ i odstawia sie go do strefy odktadczej za pomocg
zurawia.

Wykaz uzytych oznaczen:

11.
12.
13.
14.
15.
16.

=N
CoOoNOORALN=

Pita poprzeczna

Pita formatowa

Wiertarko-frezarka kolumnowa

Platformy transportowe

Manipulator podci$nieniowy

Poétautomatyczny stét montazowy

St6t montazowy modutéw z otworem

Odciagi trocin

Kompresory

Rolotoki podawcze (stdét podawczy w postaci podajnika rolkowego)
Rolotoki odbiorcze (st6t odbiorczy w postaci odbiornika rolkowego)
Pole odktadcze

State powierzchnie odbojowe

Ruchome powierzchnie odbojowe (burty uchylne)

Sitowniki pneumatyczne pozycjonujgce materiat

Poétautomatyczne sterowanie pneumatycznych sitownikow pozycjonujgcych materiat oraz
poruszajgcych powierzchnie odbojowe (burty uchylne)



PL 245949 B1 9

17. Cztery gniazda pneumatyczne z regulacjg
18. Gwozdziarki
19. Zszywacze

Zastrzezenia patentowe

. Linia produkcyjna drewnianych lub drewnopochodnych elementéw konstrukcyjnych budynkéw

modutowych znamienna tym, ze zawiera:

— dwa ciagi rolotokéw podawczych (10),

— dwa ciagi rolotokéw odbiorczych (11),

— pite poprzeczng (1) zamontowang w jednym ciggu rolotokéw pomiedzy rolotokiem podaw-
czym (10) a odbiorczym (11),

— wiertarko-frezarke kolumnowg (3) zamontowang w drugim ciggu rolotokédw pomiedzy ro-
lotokiem podawczym (10) a odbiorczym (11),

— swobodnie przemieszczalne platformy transportowe (4) elementéw konstrukcyjnych bu-
dynkéw modutowych,

—  stét montazowy (7) modutbéw z otworem drzwiowym lub okiennym,

— pétautomatyczny stét montazowy (6) modutéw petnych i potéwkowych do budowy Scian
obiektow,

— pite formatowg (2) do ciecia ptyt drewnopochodnych lub gipsowo-wtdknowych,

— manipulator podci$nieniowy (5) z koncéwkami podciSnieniowymi,

— co najmniej dwa odciggi trocin (8), z ktdérych jeden usytuowany jest przy wiertarko-frezarce
kolumnowej (3) i pile poprzecznej (1), a drugi przy pile formatowej (2),

— co najmniej jeden kompresor (9) do zasilania pit i pétautomatycznego stotu montazowego
w sprezone powietrze,

— pole odktadcze (12),

przy czym pétautomatyczny stdét montazowy (6) zawiera prostokatny blat zamocowany po-

ziomo na podstawie, state powierzchnie odbojowe (13) oraz ruchome powierzchnie odbojowe

stanowigce burty uchylne (14) przymocowane na krawedziach blatu po stronie wierzchniej

i tworzace zewnetrzny, prostokatny obrys wytwarzanego modutu do budowy $cian obiektéw,

ponadto stét (6) wyposazony jest w pneumatyczne sitowniki (15) pozycjonujgce i stabilizujace

elementy prefabrykowanego modutu wzgledem siebie i poruszajgce burty uchylne (14), co

najmniej jedng, a korzystnie dwie gwozdziarki (18), co najmniej jeden, a korzystnie dwa zszy-

wacze (19), gniazda pneumatyczne (17) z mozliwoscig regulacji ciSnienia do podtgczenia

gwozdziarek (18) i zszywaczy (19), oraz w wyposazony w panel sterujgcy modut (16) poétau-

tomatycznego sterowania zamknieciem i otwarciem burt uchylnych i dociskiem sitownikéw

pneumatycznych (15) pozycjonujgcych elementy ramy nosénej z belek i stupkéw drewnianych

tworzace modut.

. Linia produkcyjna wediug zastrz. 1 znamienna tym, ze pétautomatyczny stét montazowy (6)
wyposazony jest w co najmniej dziewie¢ pneumatycznych sitownikéw (15) utozonych syme-
trycznie w trzy rzedy po trzy sztuki, a najkorzystniej w pietnascie pneumatycznych sitowni-
koéw (15) utozonych symetrycznie w trzy rzedy po pie¢ sztuk.
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