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Zupetnie nowe
rozwigzania dla
szybko zmieniajgcego
sie rynku.

[

Nowosci wsrod obrabiarek
MASTERWOOD
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4v Trzyosiowe centrum
Z obrébcze Pomt K2 2.0

Podwajanie produkciji

Alternatywa CNC z funkcla

- / okleinowania
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Catkowicie nowe

linie produktowe.
Numerycznie sterowana
wiertarka TF600S to
kompaktowa konstrukcja, ktéra
do instalacji wymaga nieco
ponad 13 m2.

Zupetnie nowe rozwigzania
dla szybko zmieniajacego sie
rynku.

Trzyosiowe centrum obrobcze
Point K2 2.0 przetamuje
dotychczasowe ograniczenia
w zakresie wiercenia w
ptaszczyznie poziomej,
wystepujgce w procesie
nestingu.

Kompaktowa, ale

o duzych mozliwosciach
konfiguracyjnych.

Jakos¢ koncowa
wysokopotyskowych frontéw
to suma jakosci realizacji
poszczegdlnych etapdw
procesu technologicznego.

Hoppera wyrdznia podczas
ciecia obracanie cienkiej pity
w szerokim zakresie.

Produkcja krzeset byta od
dawna bliska firmie DREW-HIT,
stad wtasnie decyzja o podjeciu
ich wyrobu oraz zakupie pilarki
tasmowej HOPPER, sterow

anej numerycznie.

Dzieki automatyzacji
podwojono produkcje.

Duzy wzrost wydajnosci

w firmie Gajewski Podtogi
wymagat zastosowania
rozwigzan z dziedziny
automatyzacji poszczegdlnych
etapow procesu
technologicznego.

L g

Odblokowanie waskiego
gardta, jakim byto szlifowanie.
Model zainstalowany w

firmie Prestige posiada

dwa agregaty - wzdtuzny
,superwykanczajacy”

i trzewikowy poprzeczny.
Pierwszy z nich przeznaczony
jest do delikatnego szlifowania
miedzyoperacyjnego.

37.

Alternatywa dla numerycznie
sterowanych centréw z funkcja
okleinowania.

Eclipse 2.0 to pdtautomatyczna
okleiniarka krzywoliniowa,
ktdrg mozna juz traktowacd jako
maszyne przemystowa.
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CALKOWICIE NOWE
LINIE PRODUKTOWE

Numerycznie sterowana wiertarka TF60O0S to
kompaktowa konstrukcja, ktora do instalacji
wymaga nieco ponad 13 m2. Natomiast okleiniarka
ME 510 wyposazona zostata w zestaw agregatow
pozwalajgcy na petnozakresowg obrobke waskich
ptaszczyzn. Obie maszyny to nowe propozycje
firmy Masterwood, ktorej przedstawicielem

w Polsce jest ITA z Radziejowic.

Tekst i zdjecia: Tomasz Bogacki
Wydawnictwo: Gazeta Przemystu Drzewnego

zasie tegorocz-
nych targdow Ligna
na stoisku wtoskiej

firmy Masterwood zaprezen-
towane zostaty catkowicie
nowe linie produktowe. Firma,
dotychczas doskonale znana
z produkcji centrow obrob-
czych, podczas targow poka-
zata trzyosiowq, numerycznie
sterowang wiertarke TF600S
oraz dwa modele okleiniarek
do waskich ptaszczyzn ME
510 oraz ME 409. Na stoisku
nie zabrakto rowniez klasycz-
nych maszyn, czyli piecioosio-
wego, belkowego centrum
Project 385 wyposazonego w
gtowice z systemem Cardana,
centrum 4WIN do produkcji
okien, wyposazonego w au-
tomatyczny uktad zatadun-
kowo-roztadunkowy elemen-
tow oraz centrum MW 21.31
KS do pracy z ptytg meblowa
w technologii nesting.
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Szereg czujnikéw
usprawniajacych prace

Przejdzmy do pierwszej ma-
szyny, czyli numerycznie ste-
rowanej wiertarki TF60O0S.
Jest to kompaktowa kon-
strukcja, ktdéra do instalacji
wymaga hieco ponad 13 m2.
Zostata ona zaprojektowana
do kompletnej obrébki wier-
tarskiej elementu ptytowego.
Umozliwia wykonanie otwo-
row na wszystkich szesciu
stronach formatki. Maszyna
zostata wyposazona w dwa
gorne zespoty wiertarskie,
gorny zespot pitki do naci-
nania, gorny zespodt frezarki
oraz wykonujgce obrdébke od
dolnej strony kolejny zespodt
wiertarski i zespot frezarski.
tacznie operator dysponu-
je 35 wierttami pionowymi
oraz 12 poziomymi do wyko-
nania praktycznie dowolnej

obrobki. Niewatpliwg zaleta
maszyny s3 dwa niezalezne
zespoty wiertarskie umozli-
wiajgce jednoczesng prace
przy wierceniach pionowych,
dzieki czemu skracamy cykl
produkcji. Zespdt dolny ma
za zadanie wykonanie ope-
racji uzupetniajgcych typu
wiercenie pod gtowke sruby
typu konfirmat lub wiercenie
przelotowe za pomocg wier-
tet nieprzelotowych w celu
unikniecia wyrwan i pekniec
laminatow gorszej jakosci.
Znajduje on takze zastoso-
wanie w wypadku wiercenia
elementow lakierowanych,
jak na przyktad fronty me-
blowe, gdzie od tylnej strony
nalezy wyko nac¢ wiercenia na
zawiasy, a gorna ptaszczyzna
powinna byc¢ nienarazona na
zarysowania, jak rowniez przy
wierceniach boczkow szuflad.
Dwa zespoty frezujagce po-

Model TF600S z 2 gérnymi gtowicami skraca czas cyklu wiercenia

zwalajg na niezalezng obrob-
ke gorneji dolnej ptaszczyzny,
a przy zastosowaniu frezéw
lewych i prawych - na precy-
zyjne frezowanie elementow
po oklejeniu, bez ryzyka odry-
wania okleiny. Stét zatadun-
kowy maszyny wyposazony
jest w poduszke powietrzng
w celu eliminacji tarcia przy
przesuwaniu elementu. W
czasie obrobki element jest
przemieszczany za pPOMOCY
podwojnych zaciskow. Po za-
konczeniu procesu detal jest
roztadowywany na tylny stot
odbiorczy lub moze byc¢ zwro-
cony do operatora. Maszyna
zostata wyposazona w szereg
czujnikow usprawniajgcych
prace. Element w czasie pra-
cy jest kontrolowany zarowno
pod wzgledem poprawnej dtu-
gosci, jak rowniez szerokosci
i grubosci. W standardzie ma-
szyna jest takze wyposazana

w czytnik koddow kreskowych.
Projekty elementéw wyko-
nywane sg w standardowym
programie Masterwork, kto-
ry zapewnia takze zgodnosc
z popularnymi w Polsce sys-
temami projektowymi typu
Corpus czy PaletteCAD. Ma-
szyna przystosowana jest do
obrobki elementow o dtu-
gosci od 200 do 2500 i sze-
rokosci od 50 do 1200 mm.
Z kolei ich grubos¢ powinna
zawierac sie w przedziale od
10 do 60 mm. Predkosci po-
suwu dla osi X, Y i Z wynosza
odpowiednio: 130, 75 i 30 m/
min.

Gasienica
transportowa

Z gornym dociskiem
tasmowym

Kolejng nowoscig prezento-

wang na stoisku Masterwoo-
da byta okleiniarka waskich
ptaszczyzn ME 510. Prezen-
towany model wyposazony
zostat w kompletny zestaw
agregatéw: zespdt frezow
wstepnych, zespdt dwoch
niezaleznych kapowek, ze-
spét  frezowania godra/dot,
zespot zaokraglajacy, cykli-
ne ptaska oraz promienio-
wa, polerke oraz zespodt do
bruzdowania na $ciane tylna.
W standardowej konfiguracji
znajduje sie rowniez: maga-
zZyn na cztery typy obrzeza,
dwa zbiorniki na klej w gra-
nulkach z systemem wstep-
nego topienia, dwa wymienne
garnki klejowe, automatyczna
regulacja grubosci, natrysk
srodka adhezyjnego przed
wstepnym frezowaniem oraz
natrysk przed polerkami. Pra-
ca maszyny jest zarzadzana
Z poziomu przemystowego
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komputera
w 19-calowy dotykowy mo-
nitor. W celu utatwienia pra-

wyposazonego

cy operatorowi okleiniarka
wyposazona jest w czytnik
koddw kreskowych, dzieki
czemu nie musi sie on zasta-
nawiac¢ i przetgcza¢ na pa-
nelu agregatdéw, jak réwniez
w uktad kontrolujacy utrzy-
Mmanie wymaganej minimal-
nej odlegtosci pomiedzy
elementami. Przezbrojenie
okleinarki na inny typ okleiny
jest btyskawiczne i odbywa
sie przez nacisniecie jednego
z przyciskow okreslajacych
pozycje okleiny w magazyn-
ku. Standardowa grubosdé
przyklejanego materiatu wy-
nosi od 0,4 do 3 mm. Prowa-
dzenie formatek realizowa-
ne jest za pomoca gasienicy
transportowej z gérnym do-
ciskiem tasmowym, dzieki
czemu element jest mnigj
narazony na uszkodzenie niz
w wypadku zastosowania kla-
sycznych rolek dociskowych.
Ich grubos¢ moze wynosi¢ od
10 do 60 mm. Z kolei pred-
kos¢ posuwu jest ptynnie re-
gulowana w zakresie od 13 do
23 m/min. Kolejng z zalet ma-
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szyny, jaka bedzie przydatna
w polskich realiach produk-
cyjnych, jest zastosowanie
dwdéch wymiennych garnkéw
klejowych, zastosowanie lam-
py IR w celu nagrzania krawe-
dzi ptyty przed aplikacja kleju
oraz odmuchanie krawedzi
w celu pozbycia sie pytu, jaki
moze pozosta¢ po frezach
wstepnych. Za odpowied-
ni docisk okleiny odpowiada
zespot pieciu rolek docisko-
wych.

Innowacyjny system
mocowania
elementéw

Piecioosiowe, bramowe cen-
trum Project 385 nalezy do
grupy centrow uniwersalnych
i jest juz rozwigzaniem spraw-
dzonym w warunkach pro-
dukcyjnych. Jest ono wypo-
sazone w chtodzone ciecza
elektrowrzeciono z uchwy-
tem HSK 63F, ze wspomnia-
nym wyzej systemem prze-
niesienia napedu bazujacym
na watku Cardana. Maksymal-
na moc tej jednostki wynosi
16 kW. Oprocz tego na dru-

Przemystowe
oklejarki serii
MasterEdge
wyposazone
w 2 zbiorniki
klejowe, do
ciagtej pracy
z predkoscia
o 23 m/min.

giej, niezaleznej osi Z pracuje
agregat wiertarski z pitkag do
nacinania wregow. Wystepuje
on w rdoznych wersjach réz-
nigcych sie liczba wrzecion,
co pozwala na optymalne
dobranie mozliwosci obrdb-
czych tej jednostki do po-
trzeb. Maksymalnie agregat
moze posiadaé¢ 35 wrzecion.
Zakres pracy wzdtuz osi X, Y
i Z wynosi odpowiednio 3220,
1500 i 200 mm. Maszyna wy-
stepuje takze w wersji ,L”,
co zwigzane jest z wiekszym
zakresem pracy dla osi X, wy-
noszacym wowczas 5170 mm.
Maksymalna predkosé prze-
jazdu dla osi X i Y dochodzi
do 80, natomiast wzdtuz osi
Z - 25 m/min. Standardowo
centrum posiada szesnasto-
miejscowy magazynek tale-
rzowy przemieszczajacy sie
wzdtuz osi X. Opcjonalnie
mozliwe jest wyposazenie
maszyny w dziesieciomiegj-
scowy magazynek zamonto-
wany przy elektrowrzecionie
i boczny, liniowy mieszczacy
cztery wielkowymiarowe na-
rzedzia.

Z kolei centrum 4WIN zapro-
jektowane zostato specjalnie

z mysla o produkcji stolarki
otworowej. Jest to cztero-
osiowa, niezwykle elastyczna
maszyna, w ktdrej zastosowa-
Nno innowacyjny system mo-
cowania obrabianych elemen-
téw. W ciagu jednej zmiany
jest w stanie wykonac 12 kom-
pletnych zestawdw okien.
Stoét roboczy 4WIN sktada sie
z siedmiu belek z automatycz-
nym systemem pozycjonowa-
nia. Jest on przystosowany
do obrébki zarowno elemen-
téw prosto, jak i krzywolinio-
wych. W drugim przypadku
konieczne jest zastosowa-
nie innego rodzaju zaciskow,
ktdére znajdujg sie w pakiecie
wyposazenia opcjonalnego.
Podobnie wyglada sytuacja
podczas obrébki na przyktad
wewnetrznych ptaszczyzn
sklejonych ram drzwiowych.
Na te okazje, w opcji, przewi-
dziano podcisnieniowe ele-
menty mocujace. Belki stotu
wyposazone zostaty w zaci-
ski pneumatyczne, dzieki kto-
rym mozliwe jest wykonanie
kompletnego procesu obrob-
ki danego podzespotu, bez
koniecznosci jego obracania
czy przemieszczania. Raz po-
tozony na stole i unierucho-
miony element opuszcza po
pewnym czasie strefe robo-
czag z obrobionym profilem
wewnetrznym, zewnetrznym
oraz obydwoma czopami na
koncach. Maksymalny prze-
kréj obrabianych graniakéw
wynosi 140 x 105 mm, nato-
miast minimalny - 50 x 50
mm.

Standardowy zakres pracy
wzdtuz osi X, Y i Z wynosi od-
powiednio 4960, 1930 i 650
mm. Maksymalna predkosc¢
pracy w trzech kierunkach jest
taka sama i osigga 50 m/min.
Elektrowrzeciono o mocy 11
kW (maksymalnie 17 kW) wy-
posazone zostato w uchwyt
typu HSK-63, a czwarta, ob-
rotowa o$ C stanowi wyposa-

zenie standardowe.

Maszyna posiada szesnasto-
miejscowy mazynek talerzo-
WY przemieszczajacy sie wraz
Z wrzecionem oraz mieszcza-
cy 36 narzedzi, stacjonarny,
liniowy magazynek zlokalizo-
wany za stotem roboczym.

Automatyczny system
zatadowczy i
roztadowczy

Natomiast, przeznaczone do
nestingu, centrum MW 21.31KS
to jedna z wiekszych maszyn
w tej serii. Posiada ono stét ra-
strowy, ktory wykonany zostat
z zywic fenolowych i wsparty
jest na sztywnym i masywnym
stalowym tozu. Uwidocznio-
na w symbolu maszyny po-
wierzchnia pracy wynosi 3100
dla osi X i 2065 mm dla osi
Y. Dla osi Z jest to 145 mm.
W standardzie centrum wypo-
sazone jest w automatyczne
systemy zatadowczy i rozta-
dowczy. Po stronie podawczej
zainstalowano  hydrauliczny
podnosnik nozycowy catych
pakietédw ptyt z podcisnienio-
wym przenosnikiem pojedyn-
czych arkuszy, a po stronie
odbiorczej przenosnik tasmo-
wy. Standardowo maszyna
uzbrojona jest w trzyosiowe
elektrowrzeciono maksymal-
nej Mocy Wwynoszacej
12 kW z uchwytem typu
HSK 63F. Wspotpracu-
je ono z maksymalnie
czternastomiejscowym
talerzowym magazyn-
kiem narzedzi, ktoéry
przemieszcza sie wraz
Z nim wzdtuz osi X
Oprocz tego, w opcji,
istnieje takze mozli-
wos¢  zainstalowania
dodatkowego, statego
magazynka liniowego
z trzydziestoma
uchwytami. Jest on
montowany wzdtuz

tylnej belkitoza maszyny. Dru-
ga standardowa jednostkag
obrébcza jest gtowica wier-
tarska. W katalogu znalez¢
mozna trzy tego typu jednost-
ki roznigce sie liczbg wrzecion.
Najmniejsza z nich uzbrojo-
na jest w piec¢ pionowych, in-
dywidualnie wysuwanych do
pozycji pracy wiertet, pracujg-
cych w osi X. Kolejny wariant
sktada sie z dziesieciu wierca-
cych w ptaszczyznie pionowej
wrzecion rozmieszczonych na
planie litery ,,L”, ktérej ramiona
zorientowane sg wzdtuz osi X
i Y. Najwiekszg gtowice skon-
figurowano w taki sposdb, ze
dziesie¢ wrzecion odpowiada
za wiercenia w ptaszczyznie
pionowej, natomiast szes¢ - w

poziomej. Zestaw jednostek
pionowych réwniez tworzy
litere ,L”, natomiast wiertta

poziome zamocowane s W
trzech dwuwyjsciowych gto-
wicach. Dwie z nich pracujg
wzdtuz osi X, a jedna wzgle-
dem osi Y. Wszystkie wiertta
aktywowane sa do pozycji
pracy indywidualnie, z wyko-
rzystaniem systemow pneu-
matycznych. Oprocz tego
gtowica wiertarska uzbrojona
jest w agregat stuzacy do wy-
konywania wregow wzdtuz osi
X. Pracuje on z wykorzysta-
niem pitki o Srednicy 120 mm.

Centrum serii MW, wyposazone
w automatyczny zatadunek i roztadunek
wyprodukowanych elementéw
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NARDELLO’s SOLUTIONS

Splitter CITIEFFE
CIECIE PRZEMYStLOWE

® L] u
o , | | Rozwigzania
+ Ograniczenie liczby operatoréw poprzez automatyzacje procesu produkcyjnego
AlmEyNFaAawy i i i
« Zwiekszenie wydajnosci dzieki ptynnemu zasilaniu maszyn obrébczych - vy a W INspirowane najnowszyml
MASZYNY | NARZEDZIA tech | iami
« Btyskawiczne przezbrojenia i mozliwosc¢ pracy na krotkich seriach DO OBROBKI DREWNA ecnno ogla I

e Mozliwos¢ pracy na bardzo matych elementach

Wysoka jakosc¢ ciecia elementow z ptyty widrowej i MDF

www.ita.pl



POPOROSZE O TYTUt WIODACY

ZUPELNIE NOWE
ROZWIAZANIA

DLA SZYBKO
ZMIENIAJACEGO SIE

RYNKU

Trzyosiowe centrum
obrdbcze Point

K2 2.0 przetamuje
dotychczasowe
ograniczenia

w zakresie wiercenia
W ptaszczyznie
poziomej, wystepujgce
W procesie nestingu.
Stato sie to mozliwe
dzieki zastosowaniu
innowacyjnego
rozwigzania, jakim
jest ptywajgca belka

dociskowa. obecnoscé.

Od 4 do 8 marca tego roku wtoska

firma VITAP zorganizowata w swojej
siedzibie gtdwnej w Poggibonsi impreze
pod nazwg , Tech to the Future”,

ktorej celem byto zaprezentowanie jej
dilerom i wybranym partnerom ostatnio
wprowadzonych innowacji. Doktadnie
tak jak nalezato sie spodziewac, wszyscy
zaproszeni goscie potwierdzili swojg

Wydawnictwo: Gazeta Przemystu Drzewnego

onad 50 partnerédw z catego Swiata
Pmia’ro okazje zapoznad¢ sie z maszy-

nami nowej generacji i zobaczyé¢ je
w akcji. Dzieki uprzejmosci firmy ITA, kto-
ra jest wytacznym przedstawicielem Vita-
pa w Polsce, ,Gazeta Przemystu Drzew-
nego” rowniez mogta uczestniczy¢é w tym
wyjatkowym wydarzeniu. Pokaz odbyt sie
w Vitap Lab, ktére - jak sama nazwa wskazu-
je - jest laboratorium rozwoju technologicz-
nego maszyn do obrdébki drewna. Stanowi
ono takze wyjatkowe miejsce umozliwiajgce
przeprowadzenie szkolen i uzyskanie wspar-
cia technicznego. Rozwdj wymaga takze za-
stosowania najnowoczesniejszych technologii
badawczych i produkcyjnych. W efekcie Vi-
tap przebudowat catg game maszyn do ob-
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robki drewna i zaprojektowat zupetnie nowe
rozwigzania dla szybko zmieniajacego sie
rynku. Ciggte badania naukowe majg funda-
mentalne znaczenie w procesie udoskonala-
nia maszyn i technologii. To one powoduja, ze
inteligentne rozwigzania wchodzg w zycie i
wyrdzniajg maszyny tego producenta. Praca
laboratorium jest stymulowana poprzez wy-
miane informacji miedzy biurem technicznym
i handlowym, czyli dwiema komorkami, ktore
wspolnieokreslajgkierunekiceledoosiggniecia
W rozwoju maszyn i technologii. To wtasnie
przedstawiciele Vitapa zgtaszaja potrzeby
klientow, a pragnienie ich spetnienia popy-
cha i ukierunkowuje badania. Dzieki takiemu
podejsciu marka Vitap jest synonimem wyso-
kiego poziomu profesjonalizmu i know-how,

ktére sa w stanie zapewnic¢ jej klientom naj-
bardziej innowacyjne i inteligentne rozwigza-
nia.

Opatentowany system podwodjne-
go docisku

Vitap Lab to wydzielona powierzchnia hali
produkcyjnej. Ogladajgc zaprezentowane ma-
szyny, mozna byto takze zobaczy¢, jak wygla-
da obrdébka ich podzespotdw, kontrola jakosci
oraz montaz. - Firma pracuje w systemie jed-
nozmianowym, ale dziat obrobki mechanicz-
nej dziata praktycznie przez trzy zmiany - po-
wiedziat Wojciech Kulis, doradca techniczny
ITA. - Najciekawsze jest to, ze odbywa sie to

bez udziatu pracownikdw. Tajemnica polega

na tym, ze Vitap wykorzystuje naj-
nowoczesniejsze obrabiarki wypo- &
sazone w automatyczne systemy §
podawczo-odbiorcze wspotpra- |
cujgce z magazynkami elementéw
przeznaczonych do obrébki oraz
gotowych. Ich pojemnos¢ pozwala

W czasie pokazéw mozna
byto na zywo obserwowaé
prace maszyny.

na nieprzerwang, szesnastogodzinng prace
do momentu rozpoczecia kolejnej pierwszej
zmiany. Z kazdej partii gotowych podzespo-
tdw wybierane sg sztuki, ktére poddawane
sg szczegotowej kontroli jakosci. Przyktado-
wo sprawdzanie zgodnosci wymiarowej od-
bywa sie z wykorzystaniem nowoczesnej,
komputerowej technologii gwarantujacej
najwyzsza precyzje. Podobnie wyglagda kon-
trola jakosci na poszczegdlnych etapach
montazu maszyn. Przed wystaniem do klien-
ta kazda z nich jest doktadnie sprawdzona
i wyregulowana. Wracajac do ,,Tech to the Fu-
ture”, nalezy wspomnieé, ze ekspozycja skta-
data sie z szesciu maszyn. Pokazano takze
nowe, innowacyjne agregaty oraz wrzeciona.
Na pierwszym miejscu znalazto sie kompakto-
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Point K2 2.0 to

idealne rozwigzanie
dla matych i srednich
firm o ograniczonych
budzetach i niewielkich
powierzchniach
produkcyjnych

i magazynowych,

a takze dla duzych
przedsiebiorstw, ktére
muszg obnizy¢ koszty
typowe dla tradycyjnych
centréw CNC.

Bvitap

ABVitap

BK2 20

2

E'o'
me—

we, numerycznie sterowane, trzyosiowe cen-
trum obrobcze Point K2 2.0. Jest to maszy-
na, ktéra na zesztorocznych targach Xylexpo
w Mediolanie zdobyta pierwszg nagrode w
kategorii ,Obrébka ptyt drewnopochodnych”
w konkursie Xia-Xylexpo Innovation Awards.
Sedziowie docenili nie tylko jej niewielkie
wymiary, ale przede wszystkim mozliwosé
obrobki szesciu ptaszczyzn elementu, wita-
czajgc w to ciecie i frezowanie profilowe. To
trzyosiowe centrum obrdbcze zdecydowa-
nie przetamuje dotychczasowe ograniczenia
w zakresie wiercenia w ptaszczyznie pozio-
mej, wystepujace w procesie nestingu. Stato
sie to mozliwe dzieki zastosowaniu innowacyj-
nego rozwigzania, jakim jest ptywajgca belka
dociskowa. Point K2 2.0 to idealne rozwigza-
nie dla matych i srednich firm o ograniczo-
nych budzetach i niewielkich powierzchniach
produkcyjnych i magazynowych, a takze dla
duzych przedsiebiorstw, ktére musza ob-
nizy¢ koszty typowe dla tradycyjnych cen-
trow CNC. Centrum sprawdza sie doskonale
W gniazdowej organizacji produkcji w syste-
mie ,just-in-time”. Wykonuje ono poszczegdl-
ne operacje w trybie ,z punktu do punktu”.
W pordéwnaniu do innych kompaktowych ma-
szyn tego typu dostepnych na rynku, jest zu-
petnie odmiennym rozwigzaniem, poniewaz
wiekszos¢ operacji nie wymaga jakichkol-
wiek czynnosci nastawczych. Jest to mozliwe
dzieki wspomnianemu wyzej opatentowa-
nemu systemowi podwodjnego prowadzenia
elementu DDT (Double Dy-namic Transport)
i oprogramowaniu BAR Nesting. System ten
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sktada sie z dwdch, niezaleznie dziatajacych
pneumatycznych chwytakow dociskowych,
ktore w sposob ciggty, bez zatrzymania ele-
mentu przemieszczajg go i unieruchamia-
ja materiat podczas wykonywania réznych
operacji. Dzieki takiemu rozwigzaniu maszy-
na jest w stanie zrealizowac obrdébke czte-
rech waskich ptaszczyzn formatki ptytowej,
a takze jej dolnej powierzchni, w jednym cyklu
i bez udziatu operatora. Z kolei oprogramo-
wanie BAR Nesting pozwala na optymaliza-
cje cyklu pracy, podobnie jak ma to miejsce
w maszynach przeznaczonych tylko do nestin-
gu. Dodatkiem do tej funkcji jest mozliwosc¢
wykonywania w tym samym cyklu wiercen
poziomych, bez koniecznosci przenoszenia
elementu na inne stanowisko pracy. Ponadto,
w kwestii kosztéw serwisowych, maszyna ta
nie wymaga zastosowania pompy proznio-
wej, co daje podwojng oszczednosc zwigzang
Z Ceng samej pompy oraz energii przez nig zu-
Zywanej.

Automatyczna korekcja btedow
wzdtuz osi X

Dolny agregat wiertarski przesuwa sie po pre-
cyzyjnych prowadnicach liniowych, a za naped
odpowiada serwomotor z zebatky, wspotpra-
cujacy z listwa zebata. Pracuje on pomiedzy
dwoma taczynami poziomymi, na ktdérych
zainstalowano stot rolkowy z systemem DDT.
Standardowy agregat sktada sie z 12 wrze-
cion pionowych oraz 8 poziomych. Te ostat-

nie to 4 dwuwyjsciowe jednostki, z ktérych 2
zorientowane sg wzdtuz osi X i 2 wzdtuz osi
Y. Maksymalna $rednica wiertet poziomych
wynosi 12 mm, natomiast pionowych - 35
mm. Podstawowym wyposazeniem jest takze
agregat uzbrojony w pitke tarczowa Srednicy
100 mm, stuzacy do wykony-wania wregow.
W pakiecie wyposazenia znajduje sie rowniez
pionowa jednostka frezujaca. Agregat wier-
tarski napedzany jest silnikiem o mocy 1,5 kW,
a wiertta pracujg z predkoscig obrotowg 3
600 obr./min. Maksymalna gtebokos$é¢ wier-
cenia dla wrzecion poziomych, czyli wzdtuz
osi X i Y wynosi 35 mm. Z kolei wielkos¢
tego para-metru dla operacji wykonywanych
w pionie to 45 mm. W zaleznosci od dtu-
gosci zastosowanych wiertet, agregat po-
zycjonowany jest w ptaszczyznie pionowej
Z za pomoca serwonapedu i sruby z nakret-
ka toczna. Wiertta wysuwane sg do pozycji
pracy za pomoca indywidualnych uktadow
pneumatycznych. Uzupetnieniem mozliwosci
obrobczych tej jednostki jest agregat uzbro-
jony w pitke tarczowa o srednicy 100 mm,
pracujgcg z predkoscia 7 000 obr./min.
Z kolei zainstalowane elektrowrzeciono posia-
da moc 5,0 kW i wyposazone jest w uchwyt
typu ISO30. Pracuje ono z ptynnie regulowana
predkoscig obrotowg w zakresie od 12 000 do
24 000 obr./min. Jednostka ta umozliwia czte-
rostronng zewnetrznag i wewnetrzng obrobke
profilowg elementdéw, rowniez w jednym cyklu.
Jest to mozliwe dzieki potaczeniu dwoch ru-
chdéw - obrabianego elementu wzgledem osi
X i elektrowrzeciona wzgledem osi Y. Maksy-
malna szerokoscé robocza mierzona wzgledem
wspomnianej osi wynosi 1250 mm, natomiast
minimalna 150 mm. W opcji ist-
nieje mozliwosé¢ dostosowania
maszyny do obrébki ptyt mie-
rzacych wzgledem osi Y zaled-
wie 70 mm. Z kolei najwieksza
dtugos¢ obrabianych ptyt jest
teoretycznie nieograniczona
i wynika tylko z dostepnych
w handlu wymiardéw, natomiast

Szybka instalacja, krétkie
czasy ustawiania, brak
specjalnej konserwacji
i niskie zuzycie energii
to kolejne cechy, ktére

sprawiaja, ze Point K2 920
jest idealng maszyna dla
firm dowolnej wielkosci.

@Vitap |

najmniejsza wynosi 270 mm. Ich grubos¢ za-
wiera sie w przedziale od 3 do 50 mm. Nad
stotem, na specjalnej konstrukcji zamontowa-
no unikalny, autorski, rolkowy system trans-
portu oraz system DDT. Gwarantuje on ptynny
przesuw obrabianych elementow, przy jedno-
czesnym, optymalnym docisku ptyty podczas
wiercenia. Dodatkowo eliminuje on praktycz-
nie w stu procentach powstawanie uszkodzen
mechanicznych powierzchni. Ma on takze
inng, bardzo istotng przewage nad tradycyj-
nymi, dolnymi systemami zaciskowo-posuwo-
wymi. Nie wystepuje tu bowiem ryzyko kolizji
narzedzi i zaciskdw. Naped catego systemu
stanowi serwomotor, a predkosé¢ posuwu ele-
mentdw ptytowych wynosi 25 m/min. System
dociskowo-transportowy jest pozycjonowany
W ptaszczyznie pionowej, czyli wzdtuz osi Z.
Odbywa sie to z wykorzystaniem sitownikow
pneumatycznych. Kazda sekcja stotu sktada
sie z dwdch prawych i dwdch lewych listew
z waskimi, bezwtad-nosciowymi rolkami oraz
z dwoch rzeddw szerokich, poziomych ro-
lek. Point K2 2.0 wyposazone zostato takze
w podwdjny sys tem zerowania, czyli wtasci-
wego pozycjonowania formatek ptyt wzgle-
dem gtowicy wiertarskiej. Pierwszy to piono-
wy, mechaniczny ,stop”, natomiast drugi to
dziatajgcy w ptaszczyznie poziomej czujnik
laserowy wykrywajacy koniec ptyty. Dzie-
ki temu mozliwa jest automatyczna korekcja
btedow wzdtuz osi X oraz praktycznie catko-
wita redukcja czaséw nastawczych.

Nowos¢ - Point K2 920

Kolejnym wartym uwagi, a zarazem najnow-

#HK2 920
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Numeryczme sterowana wiertarka przeznaczona do
produkcji paneli akustycznych absorbujacych dzwiek.

Poprzez wiercenie i rowkowanie maszyna jest
w stanie wykonywaé réznego typu panele drewniane
e lub z materiatéw drewnopochodnych, ktére

. \% doskonale redukuja hatas w kazdym srodowisku. |
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szym centrum byto Point K2 920. To, co je
wyrdznia, to niezwykta tatwosé obstugi i pro-
gramowania. Ono rowniez posiada system
podwodjnego docisku DDT i opro-gramowa-
nie BAR Nesting. Dzieki niewielkim rozmia-
rom mozna zaoszczedzi¢ cenng przestrzen
i stworzyc¢ lepsze warunki pracy. Szybka insta-
lacja, krotkie czasy ustawiania, brak specjalnej
konserwaciji i niskie zuzycie energii to kolejne
cechy, ktore sprawiaja, ze Point K2 920 jest
idealng maszyng dla firm dowolnej wielkosci.
Od matych i srednich firm, ktére majg ograni-
czone budzety i powierzchnie magazynowe,
do duzych przedsiebiorstw, ktore potrzebuja
wysokiej wydajnosci, ale chcag obnizyé koszty
typowe dla obrabiarek do drewna CNC. Duzy
obszar roboczy wzgledem osi Y, ktéry wynosi
920 mm oraz tatwe i bezposrednie sterowa-
nie za pomoca komputera PC sprawiajg, ze
praca operatora jest prosta, szybka i z opty-
malizacjg czasu, kosztow oraz wydajnosci.
Point K2 920 jest rowniez w stanie zakonczy¢
proces obrobczy, w tym ciecie, w zaledwie
4 min. Dodatkowo maszyna ta nie potrzebu-
je tradycyjnego podcisnieniowego systemu
mocowania elementdéw, jak tradycyjne cen-
tra, i nie wymaga instalacji odwidérowywania
o duzej wydajnosci. Wystarczy zaledwie 2
000 m3/h, co gwarantuje znacznie nizsze
koszty eksploataciji.

Precyzyjne okleinowanie
otwartych i zamknietych elemen-
tow

Bardzo ciekawym rozwigzaniem, ktére poka-
zano w Poggibonsi, byta takze potautoma-
tyczna okleiniarka Eclipse, przeznaczona do
wykanczania przede wszystkim elementow
ksztattowych - wklestych i wypuktych, a tak-
ze prostych czy duzych elementow. Jest to
pierwsza potautomatyczna maszyna, ktdéra
potrafi potaczyc elastycznosdé i precyzje okle-
inowania otwartych i zamknietych elemen-
téw. Precyzyjne docinanie dtugosci obrzeza
jest mozliwe dzieki specjalnej przycinarce.
Maszyna jest laureatem prestizowej nagro-
dy AWEFS Visionary New Machine Award
w Las Vegas w 2013 r. Niezwykle wszechstron-
na maszyna wymaga minimalnej inwestycji
i stanowi wazna alternatywe dla centrum ob-
robczego CNC z jednostka okleinujaca. Jest
to szczegdlnie inteligentna maszyna, nie-
zbedna dla tych, ktorzy kazdego dnia musza
reagowac na rozne potrzeby, przy zachowa-
niu wysokich standardow jakosci. Model za-
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prezentowany podczas TTF przystosowany
byt do stosowania kleju PUR, co w przypadku
tej maszyny jest nowoscia. W kwestii okleino-
wania waskich ptaszczyzn Vitap zaprezento-
wat takze najnowszga jednostronng okleiniarke
prostoliniowg Quartz 6.7. Jest to dziatajgca
w trybie automatycznym maszyna, pozwa-
lajgca na obrobke duzej liczby materiatow,
przy zachowaniu wysokiej wydajnosci. Qu-
artz 6.7 ma zwarta i solidng konstrukcje, bo-
gate mozliwosci konfiguracyjne - tacznie
z cyklinami prostymi i profilowymi oraz er-
gonomiczne funkcje sterowania. Dzieki temu
W bardzo prosty sposéb mozna dostosowad
te okleiniarke do indywidualnych potrzeb pod
wzgledem mozliwosci obrdébczych, jak i wy-
dajnosciowych.

Indywidualne systemy
automatyzacji produkcji

Vis-a-vis Eclipse ustawiono bardzo ciekawa
maszyneonazwiePoint Acoustic.Jesttonume-
rycznie sterowana wiertarka przeznaczona do
produkcji paneli akustycznych absorbujgcych
dzwiek. Poprzez wiercenie i rowkowanie ma-
szyna jest w stanie wykonywac réznego typu
panele drewniane lub z materiatow drewno-
pochodnych, ktére doskonale redukujg hatas
w kazdym srodowisku. Centrum wyposazono
W oprogramowanie do optymalizacji wierce-
nia, dzieki czemu jest ono w stanie wykony-
wac precyzyjng i niezwykle doktadna prace,
bez negatywnego wptywu na predkosc¢. Aco-
ustic jest w stanie wywierci¢ 55 otwordow co
4 s. Ponadto, aby spetni¢ nawet najbardziej
specyficzne i szczegdlne potrzeby, Vitap
produkuje réwniez niestandardowe, tatwe
do wymiany gtowice. Obok obejrze¢ mozna
byto réwniez sterowana numerycznie wier-
tarke Blitz z funkcjg wiercenia, podawania
i wklejania kotkow. Maszyna wy posazona jest
W prosty program sterujgcy TPA, dzieki cze-
mu jej obstuga jest niezwykle tatwa i intuicyj-
na. Blitz posiada 3 poziome i 3 pionowe gto-
wice wiertarskie, co sprawia, ze jest to idealne
rozwigzanie zarowno do produkcji seryjnej,
jak i jednostkowej. Numeryczne sterowanie
sprawia, ze wiercenie i wklejanie kotkdw od-
bywa sie bardzo precyzyjnie, a automatyczne
urzadzenie do czyszczenia wtryskiwaczy kle-
ju i system ich szybkiego demontazu utatwia-
ja konserwacije.

Uzupetnieniem zaprezentowanej oferty byta
prezentacja automatycznego gniazda wier-

tarskiego sktadajgcego sie z wiertarki Point
2, wspOotpracujacej z systemami podawczym
i odbiorczym. Umiejscowiona ona zostata
W sasiadujacej z Vitap Lab hali produkcyjnej.
Elementy automatyzacji produkcji opracowa-

Zeskanuj
i dowiedz sie wiecej: 4

MASTERWOOD SAW

PRZEMYStOWA PItA PANELOWA
seria MS SAW

Rozwigzania inspirowane
najnowszymi technologiami

ne zostaty rowniez przez konstruktoréw Vita-
pa. Warto takze wspomniec, ze sg one projek-
towane i dostosowywane do indywidualnych
wymagan klienta.
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irma ITA od 1996 roku zajmuje sie sprzedaza i serwisem wtoskich maszyn dla
Fproducentéw mebli oraz dla producentdw drzwi i okien. Ponad 20 lat doswiadczen

pozwolity jej zespotowi doskonale poznac rynek i oczekiwania klientdw. W ofercie
firmy znajduje sie kilkaset obrabiarek wiodgcych na swiecie marek. Wsréd nich sg zaréwno
pojedyncze maszyny, jak i ztozone linie technologiczne.

ITA zapewnia indywidualne dopasowanie rozwigzania do potrzeb kazdego zaktadu,

a takze petne wdrozenie zakupionych maszyn, wtacznie z prébami produkcyjnymi. Oferuje
mozliwosé przeprowadzenia testow w warunkach realnej pracy w specjalnie przygotowanym
do tego show roomie, ktéry znajduje sie w siedzibie firmy w miejscowosci Krze Duze
k/Radziejowic.

Dysponuje baza ponad tysigca zadowolonych klientéw na terenie catej Polski, co daje
szerokie mozliwosci zorganizowania wizyty referencyjnej. Opieke techniczng na poziomie
fabrycznym gwarantuje rozbudowany zespdt serwisowy przeszkolony przez producentéw
maszyn.

Rozwigzania inspirowane najnowszymi technologiami

Stawomir Belicki
sbelicki@ita.pl
+ 48 601 250 704

Andrzej Gtuchowski
agluchowski@ita.pl
+ 48 601260 319

Krzysztof Belicki
kbelicki@ita.pl
+ 48 605 449 900

Karol Swiatkowski
kswiatkowski@ita.pl
+ 48 605 350 074

NASI PRZEDSTAWICIELE:

Wojtek Kulis
wkulis@ita.pl
+ 48 605 339 900

Bartosz Brzezinski
bbrzezinski@ita.pl
+ 48 724 779 898

Klaudiusz Fijatkowski
kfijalkowski@ita.pl
+ 48 697 919 489

Antoni Szajnar
aszajnar@ita.pl
+ 48 605 229 900

Jarostaw Janicki
jjanicki@ita.pl
+ 48 691949 420

Karol Siedlikowski
ksiedlikowski@ita.pl
+ 48 605 669 900

Michat Warzec
mwarzec@ita.pl.
+48 601657 842



KOMPAKTOWA, ALE
O DUZYCH MOZLIWOSCIACH
KONFIGURACYJNYCH

Jakosc¢ koncowa wysokopotyskowych frontow to suma
jakosci realizacji poszczegodlnych etapow procesu
technologicznego. Ptyta obrabiana jest na nowoczesnym
centrum CNC, a proces lakierowania odbywa sie

z wykorzystaniem robota antropomorficznego.
Zaangazowanie tak innowacyjnych technologii gwarantuje
wiec najwyzszy poziom jakosci, ktory to efekt mozna
bardzo tatwo zepsuc poprzez szlifowanie reczne. Aby
wytwarzac produkt najlepszej, statej jakosci, konieczne
staje sie uzycie szlifierki szerokotasmowej.

Tekst: Tomasz Bogacki
Wydawnictwo: Gazeta Przemystu Drzewnego
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lokalizowana w Lesznie
Zw wojewddztwie wiel-

kopolskim firma ARTE-
KA specjalizuje sie w produk-
cji elementdéw lakierowanych.
Sa to gtédwnie fronty meblowe
przeznaczone przede wszyst-
kim do mebli kuchennych.
W ofercie dostepne s3g fron-
ty wysokopotyskowe, pot-
matowe i w gtebokim macie.
Jak nietrudno sie domyslic,
technologia wykanczania po-
wierzchni na wysoki potysk
jest najbardziej pracochton-
na i wymaga przestrzegania
Scisle okreslonych uwarun-
kowann materiatowych i pro-
cesowych. Pokrycie kiepskiej
jakosci ptyty MDF wysoko-
gatunkowymi lakierami lub
odwrotnie nigdy nie przynie-
sie wymaganych rezultatéw.
Bardzo wazna jest takze ob-
robka maszynowa, a przede
wszystkim operacje szlifowa-
nia powierzchni przed lakie-
rowaniem i szlify miedzyope-
racyjne. Mozna to oczywiscie
realizowac za pomocg narze-
dzi recznych, co jest bardzo
pracochtonne, niewydajne
i nie gwarantuje powtarzalno-
Sci, lub z wykorzystaniem, od-
powiednio skonfigurowanej,
szlifierki szerokotasmowej.
Na takie rozwigzanie zdecy-
dowat sie witasciciel Arteki,
gdzie od pazdziernika ubie-
gtego roku pracuje dostar-
czona przez firme ITA wtoska
szlifierka EMC Flexy 1350.

Elektropneumatyczny
trzewik sekcyjny

- Nasze fronty meblowe pro-
dukowane sg z wysokogatun-
kowej ptyty MDF - powiedziat
Jarostaw Tomczak, wtasciciel.
- Oryginalny efekt uzyskujemy
dzieki pokryciu powierzchni
mieszankami sprawdzonych
lakierow w kilku warstwach.
Fronty mozemy polakierowac

na dowolny kolor w oparciu
o palete barw RAL, ICA lub
NCS. Stosujemy materiaty
wykonczeniowe o sprawdzo-
nej jakosci, dostarczane przez
renomowanych producentow
wtoskich i niemieckich. Po
operacji lakierowania fron-
ty trafiaja do polerowania na
zautomatyzowanej linii pro-
dukcyjnej. Gruba powtoka
lakierow skutecznie chroni
meble przed nadmierng wil-
gocig oraz odbarwianiem sie.
Szlifierka FLEXY znaczaco
usprawnita zmudny proces
recznego szlifowania, w celu
uzyskania jednorodnej pta-
skiej powierzchni. Pozwolita
na odblokowanie waskiego
gardta, jakim stato sie szli-
fowanie ptaszczyzn. Umoz-
liwita efektywne usuniecie
nadlewek, jakie pojawiaja
sie przy dwukrotnym malo-
waniu krawedzi, dzieki cze-
mu powierzchnia frontu jest
jednorodna. Zastosowanie
szlifowania krzyzowego po-
woduje tez przetamywanie
rysek, jakie moga wystgpi¢ w
trakcie szlifu, przez co sg one
niewidoczne po polerowaniu.
Jakos¢ koncowa wysokopo-
tyskowych frontow to suma
jakosci realizacji poszczegol-
nych etapdéw procesu tech-
nologicznego. Ptyta obra-
biana jest na nowoczesnym
centrum CNC, a proces lakie-
rowania odbywa sie z wyko-
rzystaniem robota antropo-
morficznego. Zaangazowanie
tak innowacyjnych technolo-
gii gwarantuje wiec najwyz-
szy poziom jakosci, ktéry to
efekt mozna bardzo tatwo
zepsucé poprzez szlifowanie
reczne. Wspomniane wyzej
maszyny wymuszajg hiejako
zastosowanie automatycznej
szlifierki szerokotasmowej.
Szlifierka szerokotasmowa
FLEXY 1350 to kompakto-
wa maszyna zaprojektowana
dla srednich i duzych produ-

centéw mebli oraz zaktadow
wytwarzajgcych elementy do
produkcji mebli. Jak nietrud-
no zgadnad, jej maksymalna
szerokos¢ robocza wynosi
1350 mm. Jej stét zamon-
towany jest na statej wyso-
kosci wynoszacej 900 mm,
w zwigzku z czym przystoso-
wana jest do pracy w linii, jak
rowniez w systemie gniazdo-
wym. Flexy 1350 posiada rolki
swobodne na stole wejscio-
wym i wyjsciowym oraz rolki
dociskajace rowkowane, po-
kryte guma. Szlifierka moze
by¢ wyposazona w dwa lub
trzy agregaty napedzane in-
dywidualnie silnikami zabu-
dowanymi wewnatrz korpu-
su. Konfiguracja odbywa sie
W oparciu o osiem jedno-
stek, co sprawia, ze maszy-
na jest tak roznorodna jak
roznorodne sg oczekiwania
klientow. Kazdy, odpowied-
nio skonfigurowany model
jest w stanie je spetni¢, przy
zachowaniu najwyzszych
standardow jakosciowych
i  optymalnego  stosunku
kosztow do zyskéw. Model
zainstalowany w firmie Ar-
teka posiada trzy nastepu-
jace agregaty: trzewika po-
przecznego, kalibrujacy oraz
trzewik wzdtuzny. Pierwszy z
nich stosowany jest w przy-
padku obrobki elementow
lakierowanych, okleinowa-
nych oraz z drewna li tego
i materiatéw  drewnopo-
chodnych. Jest napedzany
silnikiem o ptynnie regulo-
wanej predkosci w zakresie
od 3 do 22 m/s. We wnetrzu
pasa sciernego o wymiarach
4550 x 140 mm pracuje do-
datkowy pas lamelowy, tak
zwany sierzant. Wptywa on
na bardziej réwnomierny
rozktad sity nacisku i elimi-
nuje wystepowanie sladow
po oscylacji pasa sciernego.
Z racji przeznaczenia jed-
nostka ta wyposazona jest
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w elektropneumatyczny, sek-
cyjny trzewik z indywidualnie
sterowanymi 50 segmentami
o szerokosci 27 mm. Roz-
wigzanie takie gwarantuje
generowanie optymalne-
go cisnienia szlifowania na
catej szerokosci i dtugosci
podzespotu. Kazda sekcja
wspotpracuje z osobnym si-
townikiem pneumatycznym.
,Wchodzacy” do strefy szli-
fowania element jest skano-
wany przez specjalng bariere
odczytu elektronicznego, a
informacje dotyczace ksztat-
tu powierzchni przekazywane
sg do sterownika PLC, ktory
zarzadza indywidualnie ci-
Snieniem powietrza podawa-
nego do kazdego sitownika.
Duza tolerancja kompensacji
segmentéw sprawia, ze roz-
wigzanie to zapewnia nieomal
idealne przyleganie trzewika
do tasmy, a jej do powierzch-
ni elementu. Standardowym
wyposazeniem jest takze
pneumatyczny system czysz-
czenia pasa wydtuzajgcy czas
jego eksploatacji oraz zwiek-
szajacy jakosé szlifowania.

Zintegrowany
sterownik PLC
najnowszej generaciji

Druga z zainstalowanych jed-
nostek to agregat kalibrujacy
wyposazony w pokryty war-
stwa gumy i spiralnie rowko-
wany wat srednicy 250 mm.
Moze on by¢ napedzany silni-
kiem o maksymalnej mocy 30
kW, choé¢ przy pracy z MDF
rzadko zdarza sie zapotrze-
bowanie wieksze niz 15 kW.
Pas wymiarach 2620 x 1370
mm pracuje ze statg predko-
dcig wynoszaca 18 m/s. Agre-
gat ten posiada automatycz-
ny system korekcji sity nacisku
w zaleznosci od granulacji
pasa sciernego, dzieki czemu
operator bez zatrzymywania
maszyny moze ustawié¢ po-
zycje watu. Jest to innowacja
EMC wprowadzona w nowej
serii maszyn w celu eliminacji
recznego ustawiania. Opera-
tor wymieniajac pas szlifier-
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ski, wskazuje, jaka jest jego
granulacja, a maszyna sama
dobiera ustawienie pozycji
watu za pomocg mimosrodu.
Agregat jest rowniez wyposa-
zony W pneumatyczny uktad
czyszczenia pasa sciernego.
Z kolei trzeci agregat, nazy-
wany ,,superwykanczajgcym”,
przeznaczony jest do delikat-
nego szlifowania koncowego
elementow okleinowanych
i lakierowanych. Jest to tak-
ze jednostka, wewnatrz kto-
rej umieszczono dodatkowy
pas lamelowy w celu polep-
szenia wtasciwosci szlifowa-
nia. Pas scierny o wymiarach
2620 x 1370 mm pracuje
Z regulowana ptynnie predko-
$cig od 3 do 18 m/s. W tym
przypadku réwniez zastoso-
wano elektropneumatyczny
trzewik sekcyjny z niezalez-
nymi sekcjami sterowanymi
z PLC szlifierki. System trans-
portu elementu przez szlifier-
ke bazuje na sprawdzonym
rozwigzaniu transportera
tasmowego z bezkoncowa,
wielowarstwowa gumowa
tasma. Predkos¢ posuwu
w szlifierce jest rowniez ptyn-
nie regulowana przez falow-
nik w zakresie od 3 do 18 m/
min. Maszyna posiada takze
system automatycznego, wy-
muszonego centrowania pasa
oraz uktad podcisnieniowego
mocowania elementdéw, co
jest niezwykle istotne w wy-
padku szlifowania lakierow.
Regulacja grubosci szlifowa-
nia odbywa sie z wykorzysta-
niem czterech masywnych,
cylindrycznych kolumn uno-
szacych rame goérng z agre-
gatami. Jej zakres zawiera sie
w przedziale od 3 do 180 mm.
Nastawy realizowane sg z po-
Zycji panoramicznego, kolo-
rowego ekranu dotykowego
o wielkosci 10 cali.

Flexy 1350 posiada moduto-
wy, zintegrowany sterownik
umozliwiajacy zapisanie pro-
gramow roboczych dla okre-
Slonych operacji: kalibracji,
szlifu MDF surowego, szlifu
podktadu, miedzyszlifu, szli-
fowania wykanczajgcego.

Kazdy z programoéw umozli-
wia zapisanie wszystkich pa-
rametrow istotnych z punktu
widzenia technologii szlifo-
wania, tj. predkosci posuwu
elementu, predkosci tasm
szlifierskich, sposobu dzia-
tania trzewikdw elektronicz-
nych, sity nacisku sekcji trze-
wikow, grubosci materiatu
obrabianego. W pamieci ma-
szyny mozna zapisa¢ ponad
120 niezaleznych programow
pod nazwami okreslonymi
przez uzytkownika, dzieki
czemu uzyskano maksymal-
nie szybkie przezbrojenie ma-
szyny. Operator musi jedynie
zatozy¢ odpowiednie tasmy
szlifierskiei wybraé¢ wczesniegj
przygotowany program.

Sterownik szlifierki posiada
rowniez funkcje teleserwi-
su zdalnego przez Internet.
Oprocz jednostek, w ktore
uzbrojona zostata szlifierka
dostarczona do firmy Arte-
ka, w katalogu znalez¢ moz-
na takze kilka modutdw, jakie
mogg zostac zainstalowane:
trzewik, kombi (potaczenie
watu i trzewika), wat struga-
jacy do wydajnej kalibracji,
dyski orbitalne poziome, dys-
ki planetarne, agregat szczot-
ki wzdtuznej do rustykacji lub
szlifowania. Agregat kom-
bi to idealne rozwigzanie do
wykonywania roéznych prac
szlifierskich, od kalibrowa-
nia po szlifowanie papierami
P 600, bez koniecznosci sto-
sowania dodatkowych jed-
nostek. Zbudowany on jest
W oparciu o jeden gumo-
wy i spiralnie frezowany
wat s$rednicy 142 mm oraz
dwie mniejsze rolki napina-
jacoprowadzgce. Wat i jedna
z rolek pracujg w tej samej
ptaszczyznie, a pomiedzy
nimi zainstalowany jest trze-
wik elektropneumatyczny.

Maksymalna moc napedu to
30 kW. W tym przypadku
rowniez mozemy zastoso-
wac ptynng regulacje predko-
$ci pracy pasa w zakresie od
3 do 18 m/s. Jego wymiary sa
zblizone do wymiaréw agre-

gatu ,,superwykanczajagcego”
czy kalibrujgcego.

Pie¢ obrotowych
gtowic z trzema
szczotkami

Z kolei agregat trzewikowy to
rozwigzanie stosowane

w przypadku precyzyjnego
szlifowania drewna lub for-
nirow. Zbudowany jest on
z trzech watdéw, na ktorych
rozpieta jest tasma szlifuja-
ca. Pomiedzy dolnymi wa-
tami roéwniez zainstalowany
jest trzewik. W zaleznosci od
rodzaju szlifowanych elemen-
téow moze to byc¢ klasyczny
trzewik pneumatyczny lub
tez elektropneumatyczny
sekcyjny. Parametry pracy,
wymiary pasa i moc napedu
sg identyczne jak w agrega-
cie kombi. W przypadku, gdy
zachodzi potrzeba kalibrowa-
nia wymagajgcego usuniecia
warstwy materiatu o duzej
grubosci, wéwczas zastoso-
wac¢ mozna jednostke struga-
jaca. W praktyce jest to wat
Z wymiennymi i zamonto-
wanymi  spiralnie  nozami
o S$rednicy 140 mm - roz-

wigzanie znane z popular-
nych w zaktadach stolarskich
gruboscidwek lub  wyréw-
niarek. Tu jednak mamy do
czynienia z watem o szero-
kosci roboczej az 1350 mm.
Jest on napedzany przez sil-
nik o mocy od 15 do 30 kW
i pracuje z predkoscia skra-
wania 35 m/s.

Osobng grupe jednostek
obrobczych stanowig orbi-
talne i planetarne szczot-
ki rotacyjne. W pierwszym
przypadku agregat zbudo-
wany jest z 10 niezaleznych
szczotek o $rednicy 165 mm,
pracujacych z predkoscia
obrotowag wynoszacag 1500
obr./min. Napedzane sg one
przez silnik o mocy 7,5 kW.
Z kolei agregat planetarny
posiada pie¢ obrotowych
gtowic, z ktérych kazda wy-
posazona jest w trzy row-
niez obracajgce sie szczotki
o srednicy 120 mm. Obrotowa
predkosé¢ pracy to 1250 obr./
min. Maksymalna moc zain-
stalowanego napedu wynosi
11 kW. Zastosowanie szczotek
znajduje zastosowanie przy
szlifowaniu lakieru lub drew-
na, forniru, gdy mamy rdéz-

ne ustojenie lub oczekujemy
efektywnego $ciecia wtokien.
Szlifierka zostata oczywiscie
wyposazona w peten pakiet
zabezpieczen, przez bariere
ochronng typu ,zawias” od
strony podawania materiatu,
przyciski bezpieczenstwa po
stronie operatora i na wyjsciu
elementow, automatyczny
hamulec tasm sciernych do
natychmiastowego zatrzyma-
nia oraz w panel diagnostyki
alarmoéw wskazujgcy od razu
przyczyne zatrzymania ma-
szyny.

Maszyna kontroluje réwniez
problemy wynikte ze zbyt ni-
skiego cisnienia sprezonego
powietrza, otwarcia drzwi,
przecigzenia i zwarcia elek-
trycznego, zbyt duzej grubo-
$ci materiatu, braku napre-
zenia tasm Sciernych, braku
zatozenia papieru, wysuniecia
tasmy S$ciernej poza pozycje
pracy oraz zerwania tasmy
sciernej.
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HOPPERA WYROZNIA
PODCZAS CIECIA
OBRACANIE CIENKIEJ PILY
W SZEROKIM ZAKRESIE

Produkcja krzeset byta od dawna bliska firmie
DREW-HIT, stad wtasnie decyzja o podjeciu ich wyrobu
oraz zakupie pilarki tasmowej] HOPPER, sterowane]
numerycznie, we wtoskiej firmie MZ PROJECT,

do wycinania w drewnie krzywoliniowych

elementow krzeset.

Tekst i zdjecia: Janusz Bekas
Wydawnictwo: Gazeta Przemystu Drzewnego

d wielu lat niezawod-
Onym dostawcg maszyn

dla firmy DREW-HIT
Adam Marciniak z Samptawy
k. Lubawy (woj. warmin sko-
mazurskie) jest ITA z Krzéw
Duzych. Niedawno dostar-
czyta pilarke tasmowg ste-
rowang numerycznie, mo-
del HOPPER, wtoskiej firmy
MZ PROJECT, bardzo tatwa
W programowaniu i uzytko-
waniu. Precyzja, jakosc¢ ciecia
i szybkaos$¢ zarowno pod-
czas wycinania elementow,
jak tez krotkich czasow regu-
lacji podczas przechodzenia
z jednego programu do inne-
go sprawita, ze Drew-Hit zain-
teresowat sie wtasnie tg ma-
szyng, zasugerowang przez
doradce ITA, gdy po-znat
funkcje, jakie ma spetniaé
w firmie.

Czas na krzesta

- Zakupilismy te pilarke do
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wycinania w drewnie krzywo-
liniowych elementow krze-
set - méwi Adam Marciniak,
wtasciciel Drew-Hit. - A to
dlatego, ze postanowilismy
wieloletnie doswiadczenia
w  produkcji komponentow
meblowych oraz od pieciu lat
- bukowych stelazy krzeset
i foteli dla innych producen-
téw - wykorzystac¢ do produk-
cji krzeset tapicerowanych.
ZaczynalisSmy od produkcji
elementow krzeset dla innych
wykonawcow, a teraz przy-
gotowujemy pierwsze wta-
sne modele. Na razie mamy
w probach dwa modele. Fir-
ma w Samptawie posiada
W swoim parku maszynowym
centra obrébcze i maszyny
pozwalajgce na profesjonal-
ng produkcje krzeset, ktore
wykorzystywano do obrdébki
elementow meblowych, ale
brakowato pity tasmowej do
wycinania  krzywoliniowych
elementow krzeset, gtéwnie

bukowych.

- Dotychczas nie wykony-
walismy elementéw krzywo-
liniowych, wiec nie sposdb
mowi¢ o korzysciach z pracy
tej maszyny, bo jesli wyjatko-
wo co$ takiego musielisSmy
wykonac¢, to innymi meto-da-
mi, np. na frezarce - frezujac,
a nie wycinajagc - ttuma-
czygospodarz. - Po decyzji
o rozwinieciu produkcji krze-
set, potrzebna nam byta tego
typu maszyna dla zapewnie-
nia odpowiedniej predkosci
wycinania, jak i oszczednosci
materiatu drzewnego. Tego
typu urzadzenie zapewnia
wieksze mozliwosci wyko-
nawcze Ww zakresie nieregu-
larnych ksztattow. Witasciciel
zapewnia, ze jego firma nie
Zzmniejsza swojego zaanga-
zowania w produkcje elemen-
téow meblowych, tylko po-
szerza asortyment o krzesta.
A to dlatego, ze w zakresie
komponentow meblowych

Rol3a operatora pilarki Hopper,
oprécz wyboru programu, jest
utozenie na stole klockéw do
obrébki.

ma liczng konkurencje, takze
w tzw. szarej strefie, gdyz nie-
ktére komponenty da sie wy-
kona¢ prostymi narzedziami
i maszynami.

- Zdajemy sobie sprawe, ze
produkcja krzeset nie jest ta-
twa, wiec wtasnie dlatego sie
zato zabieramy, gdyz zjednej
strony lubimy trudne wyzwa-
nia, a z drugiej - troche nam
dokuczajg ,,garazowi” produ-
cenci komponentéw meblo-
wych - stwierdza wtasciciel.
- Nie zawsze legalnie prowa-
dza swoje biznesy, przez co
majg nizsze koszty i moga
oferowa¢ w miare podobne
elementy, w cenach nizszych
od naszych. My zatrudniamy
pracownikow legalnie, pta-

cimy podatki, zapewniamy
nowoczesne maszyny, dobre
warunki pracy, a to wszystko
tworzy koszty, wptywajace
na cene koncowego wyrobu,
nawet przy minimalnej mar-
zy. Coraz trudniej nam z nimi
konkurowad, bo odbiorcy, gdy
maja wybodr, siegajg po tansze
komponenty. My wygrywamy
rywalizacje, gdy realizuje sie
wieksze partie wyrobow, gdy
sg wysokie oczekiwania jako-
sciowe, gdy zwraca sie uwage
na wykonczenie lakiernicze,
na terminy dostaw.

Zatrudniamy ponad 100 pra-
cownikow, i z tego powodu
musimy miec¢ stosowng struk-
ture firmy, co generuje koszty,
wiec chcemy miec¢ produkcje
trudniejszych wyrobow me-
blowych, takich jak krzesta,
bo mamy mozliwosci tech-
niczne i kadrowe, zeby temu
podotaé, w odrdznieniu od

niewielkich podmiotow pro-
dukcyjnych. Mamy park ma-
szynowy przygotowany do
produkcji krzeset, bo dyspo-
nujemy piecioosiowymi cen-
trami obrdobczymi, czopiarke
obwiedniowag do krzeset, la-
kiernie.

W zakresie tapicerki siedzisk
bedziemy korzystac¢ z koope-
racji, jednak docelowo planu-
jemy stworzenie tego dziatu
u nas.
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Hopper ma duze
mozliwosci

Trudno  powiedzie¢, czy
Drew-Hit, obec-ny na ryn-
ku od 30 lat, bedzie wyko-
nywac¢ krzesta pod wtasng
marka czy we wspotpracy
z jakims$ producentem mebli.
Najpierw chce mieé atrakcyj-
ny produkt, a najlepiej kilka,
zeby zorientowad sie w po-
pycie i sposobach dystry-
bucji. Z dwo-ma czy trzema
modelami nie sposéb podbic
rynku, dlatego obecnie kon-
centruje sie na projektowa-
niumodeli, opracowywaniu
technologii obrébki i zakupie
niezbednych maszyn do ta-
kiej produkciji. Pod tym katem
eksploatuje teraz centrum
Hopper. Na razie na jednej
zmianie, ale w miare zwiek-
szania produkcji krzeset pew-
nie niedtugo sie to zmieni.

- Teraz uczymy sie obstugi,
sprawdzamy mozliwosci ma-
szyny pod katem realizacji na
niej takze naszych standar-
dowych produktéw, chocby
mozliwosci ciecia pod ucio-
sem kilku elementdéw naraz.
Wykorzystujemy juz taka
mozliwos¢ podczas wycina-
nia ndg krzeset, bo jednocze-
$nie wycinamy trzy elementy
w czasie jednego przejscia
pity. Takie rozwigzanie przy-
spiesza obrobke. W czasach
niedoboru pracownikdw jest
to istotne utatwienie i przy-
spieszenie produkcji.

Praca w cyklu
automatycznym

Centrum do ciecia ksztat-
towego Hopper  zostato
do Samptawy dostarczone
w standardowej konfigura-
cji. Jest dostepne w trzech
standardowych dtugo-sciach
roboczych: 1300, 2000 Ilub
2500 mm, ale zdecydowa-
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Maszyna jest
sterowana za
pomoca komputera.
Przygotowane
programy rozkroju
sg zapamietywane
na maszynie

i operator w tatwy
sposob przetacza
sie na inne ksztatty
ciecia.

no sie na 2000 mm. Maszy-
na moze obrabia¢ element
o duzych wymiarach, ale
takze jednoczesnie kilka ele-
mentdéw, utozonych na sto-
le jeden nad drugim. Wtoski
producent na zamowienie
produkuje maszyne z polem
roboczym dostosowanym
do indywidualnych potrzeb.
Maszyna pracuje w cyklu au-
tomatycznym. Podajnik znaj-
dujacy sie na stole roboczym
automatycznie ustawia ma-
teriat do pociecia po kazdej
operacji rozkroju, az do jego
wyczerpania. Powtarzajgce
sie cykle podawania sa za-
rzadzane przez urzadzenie
pozycjonujgce znajdujgce sie
w sterowniku numerycznym.
Obracanie cienkiej pity w za-
kresie +/-90° podczas ciecia
jest gtéwna cechg, ktdora wy-
roznia te maszyne. Pita ta-
Smowa o diugosci 5900 mm,
szeroka na 13 mm (opcjonal-
nie 16 i 19 mm), zawieszona
jest na kotach zamachowych

o Srednicy 900 mm i poru-
szana silnikiem samohamujg-
cym HP15.

Minimalny promien ciecia to
45 mm. Predkos¢ pity wyno-
si 1870 m/min. Sterownik nu-
meryczny FANUC, obstugu-
jacy wszystkie osie maszyny,
zapewnia szybkosc¢ i precyzje
obrobki. Pionowy watek doci-
skowy gwarantuje stabilnosc¢
materiatu  podczas ciecia
i doskonatg jakosc¢ obrobki.
Do blokowania obrabianego
materiatu stuzg bardzo solid-
ne chwytaki pneumatyczne.
Na podstawie rysunku ele-
mentu przeznaczonego do
produkcji, przygotowanego
w formacie DXF, system IMA-
GO lub AlphaCAM wybiera
podstawowe informacje po-
trzebne dla CNC, a kontrola
ksztattow i zastosowanie do-
skonatej technologii nie po-
zwalajg na popetnianie bte-
dow. Wszystko jest wizualnie
kontrolowane w srodowisku
symulacji obroébki, ktdére po-

kazuje gabaryty maszyny
i dynamiczne usuwanie od-
padow. Imago optymalizuje
czasy i potozenie obrabiane-
go materiatu za pomoca spe-
cjalnych algorytmow, do kal-
kulacji predkosci i nestingu.

Walory pilarki CNC

Skretna tasma tnaca do
precyzyjnego ciecia profi-
lu sprawia, ze pilarka tasmo-
wa Hopper CNC pozwala
na wykonywanie dowolnych
ksztattow, na przyktad oparé
krzeset, ndg krzeset lub fote-
li. Pilarka bardzo doktadnie
wycina po tuku z duzg wy-
dajnoscig poszczegdlne ele-
menty. Drewniane elementy
sq podawane automatycznie
pod ostrze pity, z regulowa-
na szybkoscig do 20 m/min,
gdzie za pomoca pnheuma-
tycznych S$ciskow sa auto-
matycznie pozycjonowane
i utrzymywane w trakcie prze-
suwu catego procesu obrob-
czego. Przesuw obrabianych
elementéw jest sterowany
z programatora elektronicz-
nego, a pre-cyzja pozycjono-
wania jest zagwarantowana
przez sruby kulowotoczne,
silnik pradu statego oraz en-
koder. Proces ciecia pitg ta-
sSmowag ptynnie podsuwanego
elementu jest stabilny i przez
to uzyskuje sie bardzo gtadkag

powierzchnie ciecia. Dodat-
kowo przy trudniejszych pro-
mieniach mamy mozliwos¢
zwolnienia maszyny, aby ob-
robka byta jeszcze bardziej
doktadna.

Operator uktada
materiat i zdejmuje
elementy

Korpus maszyny wykona-
ny jest z konstrukcji rurowej
i blachy gietej, wzmocniony
i spawany, z drzwiczkami do
wykonywania konserwacji
wewnatrz i czyszczenia. Ma-
szyna jest sterowana za po-
moca sterownika numerycz-
nego, z kolorowym ekranem
dotykowym. Nowe programy
sq zapisywane bezposrednio
W maszynie. Przejscie z jed-
nego programu obrobki do
innego jest natychmiastowe,
bez koniecznosci wykony-
wania innych, dodatkowych
operacji. Maszyna posiada
pneumatyczne naprezanie
pity oraz urzgdzenie do auto-
matycznego zwalniania stotu,
w celu wykonania szczegdl-
nie trudnych krzywizn.

Na wyposazenie standar-
dowe maszyny sktadajg sie
dwie obrotowe prowadnice
pity +/-90 stopni, z wktadka
z weglika, pita, dwa chwytaki
pneumatyczne do blokowa-

nia i podawania przecinane-
go drewna oraz kotpak od-
ciggowy wiorow o srednicy
120 mm. Kombinacja roznych
elementow lub w odbiciu lu-
strzanym, wycinanych z tego
samego kawatka drewna, po-
zwala na optymalizacje pro-
dukcji i oszczednos$é materia-
tu.

Rolg operatora, oprécz wy-
boru programu, jest utozenie
elementow na stole (opcjo-
nalnie moze by¢ automatycz-
ny magazynek elementdéw)
i ich automatyczne docisnie-
cie chwytakami, a podczas
automatycznej obrdébki ma on
czas na zdjecie obrobionych
elementow i ich utozenie na
palecie, do dalszej obrdbki.
Przesuwanie wzdtuzne drew-
na odbywa sie za pomoca
reduktora, listwy zebatej i ze-
batki z zebami helikoidalnymi,
na prowadnicach liniowych,
za pomocag motoreduktora
elektrycznego, sterowane-
go falownikiem. Pilarka ma
mozliwos¢ ciecia drewna
o dtugosci do 2000 m (opcjo-
nalnie nawet do 2800 mm)
i wysokosci do 150 mm. Moze
realizowac ciecia w deskach
o szerokosci do 1050 mm
(inne na zyczenie - nawet do
2100) pod katem w zakresie
od +90° do -90°.
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Duzy wzrost wydajnosci w firmie
Gajewski Podtogi wymagat
zastosowania rozwigzan z dziedziny
automatyzacji poszczegdlnych
etapow procesu technologicznego.
W zaktadzie zainstalowano nowe
gniazdo sktadajgce sie z niezwykle
wydajnej prasy firmy ltalpresse

do sklejania warstwy wierzchniej
desek z podktadem oraz catego
systemu podawczo-odbiorczego
dostarczonego przez Neomec.
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Tekst i zdjecia: Tomasz Bogacki
Wydawnictwo: Gazeta Przemystu Drzezewnego

technice hartowania drewna w Urzedzie Unii Europejskigj o dofinansowanie zakupu ze z 25 000 do okoto 50 OO0 o wymagania wdrazanego

iedaleko Radomia,
w miejscowosci Oblas,
od ponad trzydziestu

lat dziata, niestety, bardziej
znana na rynkach zachod-
nich, firma Gajewski Podtogi
Drewniane. Pisze ,niestety”,
poniewaz produkowana tam
dwuwarstwowa, debowa de-
ska podtogowa to przysto-
wiowy Mercedes wsrod do-
stepnych na rynku wyrobow
tego typu. Z racji zastosowa-
nej technologii uszlachetnia-
nia powierzchni wtasciwszym
poréwnaniem bytby moze
Lexus, gdyz bazuje ona na
starej, tradycyjnej, japonskiej
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ogniem. tgczac wysokie ci- ds. wtasnosci intelektualnej

Snienie i zar ognia, stworzono
linie podtdg TANZO, ktdore sa
twardsze i bardziej odporne
na dziatanie czynnikow ze-
wnetrznych. Technologia zo-
stata oczywiscie dostosowana
do wspodtczesnych warunkow
produkcyjnych i powstata we
wspotpracy z kadrg naukowa
Wydziatu Technologii Drew-
na SGGW w Warszawie. Tam
tez przeprowadzano badania
potwierdzajgce rewelacyj-
ne wtasciwosci mechaniczne
i uzytkowe tych podtdg. Tech-
nologie zastrzezono rowniez

(EUIPO) z siedziba w Alicante
w Hiszpanii.

Automatyczne
gniazdo do sklejania
desek podtogowych

- Przeprowadzone bada-
nia wykazaty, ze hartowanie
drewna pozwolito podniesc¢
jego parametry mechaniczne
az w jedenastu kategoriach -
powiedziat Michat Gajewski,
wtasciciel. - Na tej podsta-
wie moglismy ztozy¢ wniosek

Srodkdw UE, w ramach Eu- m2.

ropejskiego Funduszu Roz-
woju Regionalnego, nowej,
zautomatyzowanej linii prze-
tarcia drewna oraz czesci linii
produkcyjnej deski podtogo-
wej. Tytut wniosku to: ,Wpro-
wadzenie na rynek nowych
i znaczaco udoskonalonych
produktéw - desek podto-
gowych o podwyzszonych
wtasciwosciach uzytkowych
bedacych wynikiem prac ba-
dawczo-rozwojowych”.

Dzieki tym maszynom i urzg-
dzeniom moglismy podwoic¢
naszg miesieczng produkcje

Jak nietrudno sie domyslic,
wymagato to zastosowania
przede wszystkim rozwig-
zan z dziedziny automatyza-
cji poszczegdlnych etapow
procesu technologicznego.
W  zaktadzie zainstalowa-
no rowniez nowe gniazdo
sktadajgce sie z: niezwykle
wydajnej prasy do sklejania
warstwy wierzchniej desek
z podktadem, ktérym w tym
przypadku jest sklejka, oraz
catego systemu podawczo-
odbiorczego. Stanowisko to
zaprojektowano w oparciu

w firmie nowego projektu.
W obydwu przypadkach zde-
cydowano sie na znanego na
rynku polskim dostawce - fir-
me ITA Maszyny do Obrobki
Drewna. W jej ofercie znajdu-
ja sie bowiem automatycz-
ne urzadzenia do podawania
i odbioru elementow, produ-
kowane przez wtoska firme
Neomec, oraz rdowniez wto-
skie prasy firmy ltalpresse.

- O wyborze tego dostaw-
cy zadecydowaty praktycz-
nie dwa czynniki - stwierdzit
Michat Gajewski. - Pierwszy
to bardzo profesjonalne po-
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dejscie do klienta, poczaw-
szy od przygotowania oferty,
obliczen  wydajnosciowych,
a na uruchomieniu i szkole-
niu skonczywszy. Drugi to
oczywiscie niezwykle ko-
rzystna oferta cenowa. Po-
czatkowym elementem stacji
klejgcej jest stdét podawczy
z hydraulicznym podnosni-
kiem nozycowym, na ktorym
uktadany jest caty pakiet
sformatowanej na okreslony
wymiar sklejki. Stét ten po-
sadowiony zostat pod wspar-
ta na czterech stupach rama
z belka srodkowa, na ktorej
pracuje automatycznie prze-
suwajgce sie ramie z zabie-
rakami. Zadaniem tego skon-
struowanego przez Neomec
urzadzenia jest podawanie
pojedynczych arkuszy sklejki
do walcowej naktadarki kle-
ju. W momencie gdy podaj-
nik ,,zabierze” jedna warstwe,
hydrauliczny podnosnik no-
ZYyCowy unosi stét, przygoto-
wujagc w ten sposdb kolejny
arkusz sklejki do wsuniecia
miedzy walce naktadarki. Jest
to mozliwe oczywiscie po
zakonczeniu operacji, ktore
odbywajg sie za walcami. Na
ich przedtuzeniu zainstalo-
wany zostat napedzany prze-
nosnik rolkowy odbierajacy
i pozycjonujacy arkusz sklejki
z klejem. Z jego prawej stro-
ny umieszczono stét z pneu-

matycznym systemem uno-
szacym, na ktérym znajduje
sie pakiet przygotowanego
wczesniej materiatu  stano-
wigcego warstwe wierzchnia
deski podtogowej. Jest to
indywidualnie zaprojektowa-
ne urzgdzenie wyposazone
w czotowg ptyte bazujaca
oraz pionowe listwy dystan-
sowe oddzielajgce poszcze-
gdlne lamele. Obydwa ele-
menty s3 niezwykle wazne
z punktu widzenia precyzji
sklejania warstw deski i utrzy-
mania dystansu miedzy lame-
lami, ktory w dalszym etapie
obrébki stanowi tor dla pit
rozcinajgcych arkusz na poje-
dyncze deski. Z drugiej stro-
ny wspomnianego przenosni-
ka rolkowego zamontowano

/
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POWYZEJ:
Gotowa, poklejona w stosy
podtoga 2 warstwowej.

Linia do precyzyjnego
rozkroju na poszczegdlne
elementy deski podtogowej.
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rowniez napedzany przeno-
Snik rolkowy, na ktéry odkta-
dane s3 wstepnie ztozone
dwie warstwy deski podtogo-
wej. Po ,zbudowaniu” pakietu
o okreslonej wysokosci jest
on transportowany do prasy.

Dziesieciokrotny
wzrost
wydajnosci klejenia

Te trzy stanowiska umiesz-
czone sa w Swietle bramy,
na portalu ktérej pracuja nie-
zaleznie dwa automatyczne
urzadzenia, rowniez dostar-
czone przez Neomec. Pierw-
sze to dwuosiowy przenosnik,
ktory odpowiada za podjecie
i utozenie na sklejce z klejem
warstwy sktadajacej sie z kil-

ku lameli debowych. Z racji
duzej réznorodnosci wymia-
rowej klejonych elementodw,
zastosowano w nim, zamiast
klasycznych przyssawek, bel-
ke Schmalza. Uktad ten nie
wymaga stosowania pomp
podcisnieniowych, poniewaz
wykorzystano w nim pneu-
matyczny generator podci-
Snienia - ezektor, wykorzy-
stujgcy w praktyce zjawisko
Venturiego. Urzadzenie wy-
starczy podtaczyé do wyste-
pujacej w kazdym zaktadzie
instalacji sprezonego powie-
trza oraz elektrycznej i moz-
na rozpoczgc prace. Ezektory
charakteryzujg sie niewielkimi
wymiarami i niskg waga. Sa
one wyposazone w zintegro-
wane filtry, zawory sterujace
oraz posiadajg szereg funk-
cji monitorowania instalacji.
Oprécz tego zintegrowana
funkcja oszczedzania po-
wietrza umozliwia wydajng

eksploatacje tych urzadzen,
a uktad monitorowania stanu
umozliwia osiggniecie opty-
malnej wydajnosci kosztowe,].
Niezaprzeczalnym plusem
tego chwytaka jest wiec niska
waga i kompaktowe wymia-
ry. Belka Schmalza sprawdza
sie doskonale w przypadkach
przenoszenia elementow
o chropowatej i niejednoli-
tej powierzchni, takich jak
na przyktad tarcica. Drugi
przenosnik réwniez pracuje
w dwdch osiach, ztym ze wy-
posazony jest w inny rodzaj
chwytakdw. Sa to mianowicie,
pracujace w ptaszczyznie pio-
nowej, zaciski szczekowe po-
zwalajgce na pewne uchwy-
cenie dwdch ztozonych, ale
jeszcze niesklejonych warstw
desek i odtozenie ich do bufo-
ra przed prasa.

Kolejna faza procesu to skle-
janie wtasciwie na zimno cate-
go pakietu w prasie ltalpresse

Linia do kompozycji podtogi 2
warstwowej w stos oraz automatycznego
prasowania.

PM/DE. Jest ona zorientowa-
na wspodtliniowo z walcami
klejowymi oraz srodkowym
przenosnikiem rolkowym.
Dlatego tez aby umiesci¢ w
niej pakiet desek, zastosowa-
no tancuchowy przenosnik
poprzeczny, zainstalowany
pomiedzy rolkami transpor-
tera wzdtuznego. Podobne
rozwigzanie wykorzystano w
prasie, gdzie w podtce dolnej
rowniez zamontowane zosta-
ty podnoszone tancuchy.

- Zamykana od goéry prasa
posiada dzielong podtke ru-
choma, z mozliwoscig nie-
zaleznego zamykania kazdej
potowy, co sprawia, ze jest
ona idealnym rozwigzaniem
w przypadku produkcji de-
sek o zréznicowanej dtugosci
- zauwazyt Michat Gajewski.
- W momencie, gdy w pra-
sie znajduje sie krotki pakiet,
jest on docisniety przez jeden
segment. Przygotowanie ko-

ITA MASZYNY meblarstwo



lejnego trwa krocej niz czas
prasowania, wiec nie musi
on czeka¢ na swojg kolej, co
prowadzi do zmniejszenia
wydajnosci. Wczesniej stoso-
wana prasa sklejata do 200
m2 desek na zmiane. Nowa, w
tym samym czasie, pozwala
wyprodukowac¢ okoto 2 000
m2, co spowodowato, ze sta-
nowisko to nie jest juz waskim
gardtem.

Tajemnica tkwi
w odpowiednim
przygotowaniu
materiatu

Firma specjalizuje sie w bar-
dzo szybkiej realizacji zamo-
wien. Czas wyprodukowania
ilosci pozwalajgcej zatado-
wac¢ w catosci TIR-a wynosi
zaledwie cztery tygodnie. -
Zamowienie uruchamia cata
procedure, ktérej pierwszym
etapem jest zakup materia-
tu okragtego posiadajgcego
certyfikat FSC - powiedziat
Michat Gajewski. - Na placu
surowca w tartaku nie posia-
damy zadnych zapasow. Po-
dobnie wyglada sytuacja ze
stanami magazynowymi war-
stwy wierzchniej desek. Wy-
nika to z faktu, ze praktycznie
kazde zamodwienie jest inne
pod wzgledem wymiarowym.
W naszej ofercie mamy de-
ski dtugosci od 490 do 2000
mm i szerokosci od 70 do 200
mm. Mogg by¢ one wykon-
czone w dowolnym kolorze.
W procesie tym stosujemy
takze rézne sposoby struktu-
ryzacji powierzchni oraz oleje
UV, oleje oksydacyjne i lakiery.
Bardzo krotki czas realizacji
zamowien, przy procesie pro-
dukcyjnym rozpoczynanym
od zera, jest mozliwy dzieki
rewolucyjnej metodzie susze-
nia tarcicy. Drewno przeby-
wa w komorze zaledwie 27
godzin, a cata tajemnica tkwi
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w odpowiednim przygoto-
waniu materiatu. Praktycznie
W ciggu trzech dni na produk-
cji pojawia sie wystarczajaca
ilos¢ debu, dzieki czemu fir-
ma moze sprosta¢ rygory-
stycznym terminom. Wtasny
tartak pozwala takze na duza
elastycznos¢ w kwestii wy-
miarowej produktu konnicowe-
go. W procesie przetarcia nie
liczy sie wydajnosé, lecz wy-
tacznie jakos¢ pozyskanego
materiatu. Przed automatyza-
cja zaktadu przecierat on oko-
to 6 000 m3 rocznie. Obecnie
ilos¢ ta ulegta podwojeniu.

Jak wspomniatem na wstepie,
deska podtogowa znajduje
swoich nabywcoéw gtéwnie
w Europie Zachodniej, Azji
i Ameryce Potnocnej, a od-
biorcami s3 hurtownie.
W sumie 95 proc. produkcji
wysytane jest do 28 krajow
potozonych na tych konty-
nentach. Czesto przysytaja
one bardzo zrdéznicowane
pod wzgledem wymiarowym
i kolorystycznym zamodwie-
nia. Dlatego wazne jest utrzy-
manie stuprocentowej po-
wtarzalnosci. Firma stara sie
rowniez zwiekszyé¢ sprzedaz
na rynku krajowym, a ob-
serwowany ostatnio boom
budowlany moze w tym tyl-
ko pomodc. Automatyzacja
procesu produkcyjnego nie-
watpliwie pomaga sprostad
temu wyzwaniu. Swiadczy
o tym wskaznik reklamacji,
ktéry nie przekracza 1 proc.
Automatyczne urzadzenia
podawczo-odbiorcze Neo-
mec pracujg takze na innych
wydziatach, gdzie zainsta-
lowano je w istniejacych juz
liniach. Przyktadem moze
by¢ cigg technologiczny do
rozcinania sklejonych arku-
szy na pojedyncze deski czy
szlifiernia. Podawanie mate-
riatu do szlifierki szerokota-
Smowej wymagato zatrud-
nienia dwodch pracownikow,
ktorzy przez jedna zmiane

musieli ,,przerzuci¢” okoto 10
t drewna. Podajnik Neomec
z belkami Schmalza nie me-
czy sie i pracuje rowno przez
catg zmiane. Dodatkowo jest
w stanie poda¢ materiat na
catej szerokosci roboczej ma-
szyny, dzieki czemu zuzycie
pasdw sSciernych jest rowno-
mierne. Plany na przysztosc¢
zaktadajg dalszg automaty-
zacje w oparciu o urzadzenia
Neomec. Trzeba jednak zdad
sobie sprawe, ze w przypad-
ku deski dwuwarstwowej
W szerokiej gamie wymiaro-
wej i wykonczeniowej petna
automatyzacja procesu pro-
dukcyjnego jest wrecz nie-
mozliwa. - Aby sprzedawac,
trzeba mie¢ bardzo duzy
asortyment - zauwazyta Jo-
anna Kwiecien, export mana-
ger. - Jesli nie spetnimy ocze-
kiwan naszych odbiorcow
i nie bedziemy wyrdzniac sie
na tle konkurencji, zaczniemy
sie cofaé¢, co bardzo szybko
doprowadzi do przejecia na-
szych klientow przez innych
wytworcow poditdg. Dlatego
wtasnie w lakierni o dtugo-
Sci 50 m pracuje 26 roéznych
urzadzen. Wiekszos¢ maszyn
stuzacych do strukturyzowa-
nia powierzchni to konstruk-
cje wtasne. Tylko nietypowe
efekty sg w stanie zaintere-
sowaé¢ odbiorce, a stosowa-
nie standardowych maszyn
powoduje, ze wszyscy produ-
cenci podtdg majg podobng
oferte. Oprocz tego zycie ryn-
kowe danego efektu jest bar-
dzo krotkie, uzaleznione od
mody, a maszyny nie naleza
do tanich. Nie optaca sie wiec
inwestowac duzych pieniedzy
W coS$, co bedzie sie sprzeda-
wac przez jeden sezon. Stad
duza rola wtasnego wydziatu
mechanicznego i adaptowa-
nie rozwigzan stosowanych
w innych branzach.

PRZEMYSLOWE
OKLEINIARKI

do waskiej krawedzi
seria ME EDGE

Rodzina oklejarek ME EDGE zostata skierowana
do fabryk oczekujgcych duzych wydajnosci
produkcyjnych.

Oklejarki przystosowane sg do pracy z predkoscig
do 23 m/min. Wyposazone w zasypowe topielniki
kleju, umozliwiajgce prace ciggta bez przestojow.
Okleiniarka do waskich krawedzi moze zostac
wyposazona w kompletny zestaw agregatdw.

W zaleznosci od wymagan Masterwood wyposaza

Zeskanuj
i dowiedz sie wiecej

Rozwigzania inspirowane
najnowszymi technologiami

maszyne w odpowiednie zespoty robocze
(ME 308, ME 310, ME 409, ME 511). Wszystko
majacy model MES511 jest zarzadzany z poziomu
komputera wyposazonego w czytelny 19 calowy
dotykowy monitor. W celu utatwienia pracy dla
operatora oklejarka krawedzi wyposazona jest
w czytnik koddw kreskowych, dzieki czemu
operator nie musi sie zastanawia¢ i zatgczad
recznie prace odpowiednich agregatow.

®
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recznego szlifowania,

Szlifierka Flexy
pozwolita na
prawie catkowite
wyeliminowanie
Zmudnego procesu

w celu uzyskania
jednorodnej ptaskiej
powierzchni.
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najdujgca sie w Lisich
2 Katach koto Grudzigdza

firma Prestige specjali-
zuje sie w produkcji frontow
meblowych lakierowanych
powstajgcych na bazie pty-
ty MDF oraz drewnianych.
Pierwsza grupa wykancza-
na jest przede wszystkim
w technologii wysokopoty-
skowej, ale zdarzajg sie takze
zamowienia na fronty pot-
matowe i w gtebokim macie.
Technologia wykanczania po-
wierzchni na wysoki potysk
jest najbardziej pracochtonna
i wymaga przestrzegania S$ci-
Sle okreslonych uwarunko-
wan materiatowych i proce-
sowych. Pokrycie kiepskiej
jakosci ptyty MDF wysoko-
gatunkowymi lakierami lub
odwrotnie nigdy nie przy-nie-
sie wymaganych rezultatow.
Bardzo wazna jest takze ob-
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Real finishing

robka maszynowa, a przede
wszystkim operacje szlifowa-
nia powierzchni przed lakie-
rowaniem i szlify miedzyope-
racyjne. Mozna to oczywiscie
realizowac za pomocga narze-
dzi recznych, co jest bardzo

pracochtonne, niewydajne
i nie gwarantuje powtarzal-
nosci, lub z wykorzystaniem,
odpowiednio skonfigurowa-
nej, szlifierki szerokotasmo-
wej. Na takie rozwigzanie
zdecydowat sie wtasciciel fir-
my Prestige, gdzie od grud-
nia ubiegtego roku pracuje,
dostarczona przez firme ITA
Maszyny do Obrobki Drewna,
wtoska, dwuagregatowa szli-
fierka EMC Flexy 1350.

Optymalne cisnienie
szlifowania

- Szlifierka Flexy pozwolita

na prawie catkowite wyeli-
minowanie zmudnego pro-
cesu recznego szlifowania,
w celu uzy skania jednorod-
nej ptaskiej powierzchni - po-
wiedziat Jerzy Kostrzewski,
wtasciciel. - Pozwolita na od-
blokowanie waskiego gardta,
jakim byto szlifowanie ptasz-
czyzn. Umozliwita efektywne
usuniecie nadlewek, jakie po-
jawiajg sie przy dwukrotnym
malowaniu krawedzi, dzieki
czemu powierzchnia frontu
jest jednorodna. Zastosowa-
nie szlifowania krzyzowego
powoduje tez przetamywanie
rysek, jakie mogg wystgpic
w trakcie szlifu wzdtuznego,
przez co s one niewidocz-
ne po polerowaniu. Model
zainstalowany w firmie Pre-
stige posiada dwa agregaty -
wzdtuzny ,superwykanczaja-
cy” i trzewikowy poprzeczny.

ODBLOKOWANIE WASKIEGO
GARDLA, JAKIM BYLO
SZLIFOWANIE

Model zainstalowany w firmie Prestige posiada dwa
agregaty - wzdtuzny , superwykanczajacy” i trzewikowy
poprzeczny. Pierwszy z nich przeznaczony jest

do delikathego szlifowania miedzyoperacyjnego oraz
koncowego elementdw okleinowanych i lakierowanych.
Drugi powoduje przetamanie rysek, jakie mogag wystgpic
w trakcie szlifu wzdtuznego, przez co sg one niewidoczne

po polerowaniu.

Tekst i zdjecia: Tomasz Bogacki

Wydawnictwo: Gazeta Przemystu Drzewnego

Pierwszy z nich przeznaczo-
ny jest do delikatnego szlifo-
wania miedzyoperacyjnego
oraz koncowego elementow
okleinowanych i lakierowa-
nych. Jest to jednostka, we-
wnatrz ktoérej umieszczono
dodatkowy pas lamelowy
zwany sierzantem. Wptywa
on na bardziej rdwnomierny
rozktad sity nacisku i elimi-
nuje wystepowanie sladdéw
po oscylacji pasa Sciernego.
Zbudowany jest on z trzech
watdw, na ktorych rozpieta
jest tasma szlifujgca. Pomie-
dzy dolnymi watami zainsta-
lowany jest sekcyjny trzewik
elektropneumatyczny. Sktada
sie on z 50 niezaleznych seg-
mentéw o szerokosci 27 mm,
sterowanych z PLC szlifierki.
Rozwigzanie takie gwaran-
tuje generowanie optymal-
nego cisnienia szlifowania na

catej szerokosci i dtugosci
podzespotu. Kazda sekcja
wspotpracuje z osobnym si-
townikiem pneumatycznym.
JWchodzgcy” do strefy szli-
fowania element jest skano-
wany przez specjalng barie-
re odczytu elektronicznego,
a informacje dotyczace
ksztattu powierzchni przeka-
zywane sg do sterownika PLC,
ktory zarzadza indywidualnie
ciSnieniem powietrza poda-
wanego do kazdego sitow-
nika. Duza tolerancja kom-
pensacji segmentéw sprawia,
ze rozwigzanie to zapewnia
nieomal idealne przyleganie
trzewika do tasmy, a jej do
powierzchni elementu. Stan-
dardowym wyposazeniem
jest takze pneumatyczny sys-
tem czyszczenia pasa wydtu-
zajacy czas jego eksploatacji
oraz zwiekszajgcy jakosc szli-

fowania. Pas Scierny o wymia-
rach 2620 x 1370 mm pracuje
z ptynnie regulowang pred-
koscig od 3 do 18 m/s. Z kolei
jednostka do szlifu poprzecz-
nego napedzana jest silnikiem
mocy 15 kW i pracuje z ptyn-
nie regulowana predkoscia
w zakresie od 3 do 22 m/s.
We wnetrzu pasa Sciernego
o wymiarach 4550 x 140 mm
rowniez pracuje dodatkowy
pas lamelowy oraz sekcyjny
trzewik elektropneumatycz-

ny.

Programy robocze dla
okreslonych operacji

System transportu elemen-
tu przez szlifierke bazuje
na sprawdzonym rozwigza-
niu transportera tasmowego
z bezkoncowag, wielowar-
stwowg gumowa tasma.



Predkos¢ posuwu w szlifier-
ce jest réwniez ptynnie re-
gulowana przez falownik w
zakresie od 3 do 18 m/min.
Maszyna posiada takze sys-
tem automatycznego, wymu-
szonego centrowania pasa
oraz uktad podcisnieniowego
mocowania elementdéw, co
jest niezwykle istotne w wy-
padku szlifowania lakierow.
Regulacja grubosci szlifowa-
nia odbywa sie z wykorzysta-
niem czterech masywnych,
cylindrycznych kolumn uno-
szgcych rame gorng z agre-
gatami. Jej zakres zawiera sie
W przedziale od 3 do 180 mm.
Nastawy realizowane sg z po-
ZyCji panoramicznego, kolo-
rowego ekranu dotykowego
o wielkosci 10 cali. Flexy 1350
posiada modutowy, zintegro-
wany sterownik umozliwia-
jacy zapisanie programow
roboczych dla okreslonych

WIERCENIA

operacji: szlifu MDF surowe-
go, szlifu podktadu, miedzy-
szlifu, szlifowania wykancza-
jacego. Kazdy z programow
umozliwia zapisanie wszyst-
kich parametrow istotnych
z punktu widzenia technologii
szlifowania, to jest predkosci
posuwu elementu, predkosci
tasm szlifierskich, sposobu
dziatania trzewikow elektro-
nicznych, sity nacisku sekcji
trzewikdéw, grubo-sci mate-
riatu obrabianego. W pamie-
ci maszyny mozna zapisac
ponad 120 niezaleznych pro-
gramow pod nazwami okre-
Slonymi przez uzytkownika,
dzieki czemu uzyskano mak-
symalnie szybkie przezbroje-
nie maszyny. Operator musi
jedynie zatozy¢ odpowiednie
tasmy szlifierskie i wybrad
wczesniej przygotowany pro-
gram. Sterownik szlifierki po-
siada rowniez funkcje teleser-

zobacz film:

REWOLUCJA
W PROCESIE

wisu zdalnego przez Internet.
Szlifierka zostata oczywiscie
wyposazona w peten pakiet
zabezpieczen, przez bariere
ochronng typu ,zawias” od
strony podawania materiatu,
przyciski bezpieczenstwa po
stronie operatora i na wyjsciu
elementow, automatyczny
hamulec tasm S$ciernych do
natychmiastowego zatrzy-
mania oraz w panel diagno-
styki alarmdéw wskazujgcy od
razu przyczyne zatrzymania
maszyny. Maszyna kontroluje
rowniez problemy wynikte ze:
zbyt niskiego cisnienia spre-
zonego powietrza, otwarcia
drzwi, przecigzenia i zwar-
cia elektrycznego, zbyt du-
zej grubosci materiatu, braku
naprezenia tasm sciernych,
braku zatozenia papieru, wy-
suniecia tasmy Sciernej poza
pozycje pracy oraz zerwania
tasmy Sciernej.

®
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MASZYNY | NARZEDZIA
DO OBROBKI DREWNA

Seria POINT jest przeznaczona dla duzych firm
jak i matych firm, ktére potrzebujg wydajnych

i niezawodnych maszyn, unikajgc typowych

kosztéow duzych CNC, z ktérych wiele wymaga

wysoce wykwalifikowanych pracownikow,

ktorych trudno jest znalezé.

Wiertarka cnc ze wszystkimi zaletami klasycznej
obrobki nestingu, ale bez zadnych ograniczen pod
wzgledem wiercenia poziomego.

Aby przejs¢ z wysokiej wydajnosci produkcji na
,PRODUKCJE Just in Time”, dzis konieczna jest
radykalna zmiana metod produkcji i odpowiednia
redukcja kosztow, w celu sprostania

nieustannym zmianom na rynku.

e Magazyn narzedzi na 4 pozycje

Vitap free Nesting System dla precyzyjnego
ciecia wewnatrz panelu

* Frezowanie poziome

Urzadzenie do formatowania z 4 stron 0-3 mm

ALTERNATYWA DLA

NUMERYCZNIE STEROWANYCH
CENTROW Z FUNKCJA
OKLEINOWANIA

Eclipse 2.0 to poétautomatyczna okleiniarka krzywoliniowa,
ktorg mozna juz traktowac jako maszyne przemystowa.

W odrdznieniu od poprzedniej wersji zostata ona
pozbawiona matego stotu roboczego do wykonywania
typowo recznych operacji, co daje mozliwosc¢ pracy ciggte,.

Tekst i zdjecia: Tomasz Bogacki

Wydawnictwo: Gazeta Przemystu Drzewnego

argi Ligna to doskonata

I okazja, dla dostawcow
maszyn i urzadzen dla
branzydrzewnej,dozaprezen-
towania swoich najnowszych
osiggnieé¢. Korzystajg z niej
skwapliwie zaréowno czotowi,
liczacy sie w branzy gracze,
jak i mniejsze, niszowe firmy.
Nic wiec dziwnego, ze na
stoisku, doskonale znanej na
polskim rynku, wtoskiej firmy
Vitap pojawity sie dwie pre-

mierowe maszyny - oklein-
iarka krzywoliniowa Eclipse
2.0 i wiertarka Point Acous-
tic. Eclipse 2.0 to juz trzecia
generacja maszyny, a jej po-
przednia wersja zostata lau-
reatem prestizowe] nagrody
AWES Visionary New Machine
Award w Las Vegas w 2013
r. Ciggte wdrazanie nowych
rozwigzan wymaga zastoso-
wania najnowoczesniejszych
technologii badawczych

i produkcyjnych. Majg one
fundamentalne znaczenie
w procesie udoskonalania
maszyn i technologii. Firma
posiada wiec wtasne labora-
torium rozwoju technolog-
icznego maszyn Vitap Lab,
ktore stanowi takze wyjat-
kowe miejsce umozliwiajgce
przeprowadzenie szkolen
i uzyskanie wsparcia tech-
nicznego.

ITA MASZYNY meblarstwo



Trzecia generacja
cenionej i nagradzanej
konstrukcji

- Eclipse 2.0 to potautomaty-
czna okleiniarka krzywolinio-
wa, ktérg mozna juz traktowac
jako maszyne przemystowg -
poinformowat Wojciech Kulis,
doradca techniczny z firmy

ITA, ktora jest wytacznym
przedstawicielem Vitapa
w Polsce.

- W odrdéznieniu od poprzed-
niej wersji zostata ona poz-
bawiona matego stotu rob-
oczego do wykonywania
typowo recznych operacji, co
daje nam praktyczng mozli-
wos¢ pracy ciggtej. Nie jest to
wiec maszyna do okleinowa-
nia pojedynczych elmentoéw,
ale serii ztozonych z wielu
takich samych elementow.
Stanowi ona doskonatg alter-
natywe dla numerycznie ste-
rowanych centrow z funkcja
okleinowania. Trzeba jednak
zda¢ sobie sprawe z tego,
ze koszty pracy i wydajnosc
takiego centrum sg zupetnie
inne, bardziej niekorzystne
w poréwnaniu do Eclipse 2.0.
Inwestujac w taka okleiniarke,
uzyskujemy niezaleznos¢ pro-
cesowya. Frezowanie ksztattu
elementu odbywa sie bow-
iem na wspomnianym cen-
trum, natomiast wykanczanie
waskich ptaszczyzn na ok-
leiniarce. Nie blokujemy wiec
drogiego i mato wydajne-
go w tym zakresie centrum,
ktdre moze realizowac w tym

ITA MASZYNY meblarstwo

czasie inne operacje.

Taka byta idea przyswieca-
jgca zespotowi pracujgcemu
nad jej udoskonaleniem.

- Potautomatyczne jest ok-
leinowanie i frezowanie nad-
miaru obrzeza - stwierdzit
Wojciech Kulis. - Modyfikacja
polega na tym, ze mamy ter-
az automatyczne prowadze-
nie formatki przy frezowaniu.
Jest automatyczny docisk,
automatyczny posuw, oper-
ator musi tylko ,dojechac”,
potozona na ramieniu pod-
ciSnieniowym, formatka do
frezarki. Zmodyfikowany zos-
tat takze element kopiujacy
grubos¢ formatki. Agregat
frezujgcy pracuje na tozys-
kach liniowych. Potrafi takze
,odjecha¢” w momencie,
kiedy mamy do czynienia
z elementem o bardzo dz-
iwnym ksztatcie. Ptynnosé
pracy zalezy oczywiscie od
ztozonosci  ksztattow  ok-
leinowanych elementdow. el-
ementy o wadze do 80 kg
i Srednicy do 2800 mm. Umoz-
liwia to obrobke wiekszosci
elementow meblowych, ale
takze na przyktad konstrukcji
stoisk targowych. Za mierze-
nie i odcinanie obrzeza odpo-
wiada laser potgczony z en-
koderem. Jest to nowy laser,
ktéry widzi fizycznie format-
ke i obrzeze, co gwarantuje
wykonanie bardzo precyzy-
jnego potaczenia. Na Lignie
zaokleinowano elementy,
na ktérych klienci nie byli w
stanie znalezé¢ potaczenia.
Eclipse 2.0 pokazywana na
targach przystosowana jest
do stosowania kleju poliureta-
nowego. Posiada ona zbiornik
wstepnego topienia kleju oraz
zbiornik zasadniczy.

Caty zespodt klejowy jest
wymienny, dzieki czemu
w bardzo szybki i tatwy
sposdb mozna przestawi-
a¢ maszyne z kleju PUR na
EVA. Oprocz tego z oklein-
iarkg dostarczana jest stacja

do czyszczenia zbiornikow.
W strefie okleinowania zmo-
dyfikowany zostat watek
prowadzacy obrzeze oraz
docisk ptyty. Nowy jest takze
pulpit sterowniczy.- W pamie-
ci maszyny mozna zapisac
kilkadziesiat programow
obrobczych, ktdre w razie po-
trzeby sg szybko aktywowane
- za-uwazyt Wojciech Kulis. -
Proste i intuicyjne menu jest
oczywiscie w jezyku polskim.
Jego obstugi mozemy sie
nauczy¢ w 4 godziny. Z kolei
szkolenie przez naszych tech-
nikdw osoby, ktdra nigdy nie
okleinowata, trwa 1,5 dnia.
Biorac pod uwage brak wyk-
walifikowanych fachowcow,
jest to bardzo wazny czynnik.
Z pewnoscia nie jest to ostat-
nie stowo Vitapa w kwestii tej
maszyny. Co jaki$ czas po-
jawiajg sie bowiem sugestie
zmian ze strony klientow,
ktore Vitap Lab z reguty
wprowadza w zycie.

taczenie za pomocy
mimosrodow
w jednym cyklu

Druga premierowa maszyna
to wiertarko-kotczarka CNC
Blitz 2.0, ktora wierci w dwdch
osiach: X i Z. Natomiast kotki
wstrzeliwane sg tylko w osi X.
- Model poprzedni wiercit ty-
Iko w osi X

- powiedziat Wojciech Ku-
lis. - Jednak klienci z branzy
meblarskiej domagali sie

zwiekszenia jej mozliwos-
Ci obrobczych. Dlatego,
w  nowym modelu, Vi-
tap zamontowat klasycznag

gtowice CNC z 6 wiertta-
mi, z ktoérych 3 pracuja
W  ptaszczyznie pionowej,
a 3 w poziomej. Pracujg one
z predkoscig obrotowg wyno-
szgcg 6000 obr./min. Dodat-
kowo zainstalowano pistolet
do kleju i do kotkow.

Wprowadzone zmiany

spowodowaty, ze w jednym
cyklu otrzymujemy gotowy
element mebli skrzyniowych
tagczonych za pomoca mi-
mosroddow. Jest to idealne
rozwigzanie zarowno dla pro-
dukcji seryjnej, jak i jednost-
kowej. Numeryczne sterow-
anie sprawia, ze wiercenie
i wklejanie kotkéw odbywa
sie bardzo precyzyjnie, a au-
tomatyczne urzadzenie do
czyszczenia wtryskiwaczy
kleju i system ich szybkiego
demontazu utatwiajg konser-
wacje.

Zakres pracy wzgledem
osi X, Y i Z wynosi odpow-
iednio: 1300, 50 i 125 mm.
Agregat wstrzeliwuje kotki
o wymiarach od 6 x 25 do 10
x 40. Standardem sa takze
dwa pola pracy, ale poprzez
zamontowanie dodatkow-
ej bazy srodkowej moze-
my stworzyé cztery pola.
Obecnie jest to najszybsza
maszyna tego typu na ryn-
ku. Blitz 2.0 wyposazona
jest w prosty program steru-
jacy TPA, dzieki czemu jej
obstuga jest niezwykle tat-
wa i intuicyjna. Zwiekszone
zapotrzebowanie na panele
akustyczne spowodowato,
ze Vitap skonstruowat wier-

tarke Point Acoustic. Moze
ona posiada¢ 54 wiertta pi-
onowe i w sekunde wykonac
tyle wtasnie otworow. Po-
przez wiercenie i rowkowanie
maszyna jest w stanie wyko-
nywac roznego typu panele
drewniane lub z materiatéw
drewnopochodnych, ktore
doskonale redukujg hatas
w kazdym sSrodowisku. Cen-
trum wyposazono w opro-
gramowanie do optymalizacji
wiercenia, dzieki czemu jest
ono w stanie wykonywac pre-
cyzyjng i niezwykle doktadng
prace beznegatywnego wpty-
wu na predkosc¢. Nowoscig sa
teraz mikrootwory o srednicy
0,7 mm. Wierci sie je spec-
jalnie opracowanymi przez
firme Metal Word wierttami
o dtugosci 3 mm.

- Wiertarka ta powstata na
bazie maszyny Point K2 -
poinformowat Wojciech Ku-
lis. - Maksymalna szerokosdé
wierconego panelu wyno-
si 1250 mm, a jego dtugosc
jest praktycznie nieogranic-
zona. Prowadzenie wierco-
nego elementu odbywa sie
z wykorzystaniem dwodch,
pneumatycznych, niezaleznie
dziatajacych chwytakoéw
Z opatentowanym systemem

Double Dynamic Transport.
Chwytaki w sposob ciggty,
bez zatrzymywania elementu,
przemieszczajg go i unieru-
chamiajg materiat podczas
wykonywania operacji. Posi-
ada ona takze pie¢ dociskow
goérnych. W zaleznosci od
tego, jakiej szerokosci panele
bedziemy robili, tyle zaciskdow
bedziemy uzywali.
Uzupetnieniem oferty tar-
gowej byto automatyczne
gniazdo wiertarskie sktada-
jace sie z wiertarki Point 2
wspotpracujgcej z systemami
podawczym i odbiorczym.
Elementy automatyzacji pro-
dukcji opracowane zostaty
rowniez przez konstruktordow
Vitapa. Warto takze wspom-
nie¢, ze sq one projektowane
i dostosowywane do indywid-
ualnych wymagan klienta.
Gniazdo umozliwia produkc-
je catych zlecen sktadajacych
sie z réznowymiarowych for-
matek. Na wstepie tworzony
jest odpowiedni program
obrobczy, a poszczegdlne el-
ementy oznaczone sg kodami
kreskowymi odczytywanymi
przez skaner. Dzieki temu
maszyna wie, jakie operacje
nalezy wykonac.
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