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Niezwykte centrum do
produkcji okien | 4

Walory tego centrum obrébcze-
go to w petni zautomatyzowana
produkcja okien, wysoka wyda-
jnos¢, duza precyzja obrobki,
wszechstronnosc¢

i zwartos¢ maszyny.

Produkcja najwyzszej
jakosci okien drewnianych
w firmie Norwood | 9

Bohaterowie przemystu okien
drewnianych w Polsce
dziatalnos¢ zaczynali ponad 20
lat temu. Postawili na jakos¢

i dobrego partnera, wiec sg dzis
eksporterami, szanowanymipra-
codawcami.

Centrum do OKIEN
PASYWNYCH
i GRUBYCH SKRZYDEL |‘|4

Innowacyjna technologia sterow-
ania zastosowana w maszynie
MASTERWOOD PROJECT 365L
pozwala uzyskac najwyzszg jakosc¢
obrobki drewnianych skrzydet
drzwiowych i okien pasy- wnych.



Niezwykte Centrum do produkcji okien
zwarta maszyna z wieloma funkcjami obrébki

Walory tego centrum obrdébczego to w petni zau-
tomatyzowana produkcja okien, wysoka wydajnosé,
duza precyzja obrobki, wszechstronnosc¢ i zwartosé
maszyny. Obrdébki z kilku tradycyjnych maszyn skoncen-
trowane sg w jednej maszynie, obstugiwanej przez jed-
nego operatora, ktdéry moze jednoczesnie skleja¢ okna.

Produkcja najwyzszej jakosci okien
drewnianych w firmie Norwood Str-

Bohaterowie przemystu okien drewnianych w Polsce
dziatalnos$¢ zaczynali ponad 20 lat temu. Postawili na
jakos¢ i dobrego partnera, wiec sg dzis eksporterami,
szanowanymi pracodawcami, a ich firmy - dumng
wizytéwka lokalnej spotecznosci.

Centrum do OKIEN PASYWNYCH
i GRUBYCH SKRZYDEL str.

Innowacyjna technologia sterowania zastosowana w
maszynie MASTERWOOD PROJECT 365 L pozwa-
la uzyskac¢ najwyzsza jakos¢ obrébki drewnianych
skrzydet drzwiowych i okien pasywnych.

Wyjatkowa jako$¢ impregnowania
i wykanczania okien. Str-

Tip Top Fenster jest producentem okien, oki-
ennic i stolarki zewnetrznej z siedzibg

w Maranza (Bolzano), w gérach na poétnocy
Wtoch, przy granicy z Austria.

Kolejne dwie ZROBOTYZOWANE LINIE
do lakierowania okien str.

Wtoska firma Finiture z siedzibg w Padwie, ktéra w Polsce
wspodtpracuje z firmg ITA z Radziejowic, od ponad 50 lat
produkuje linie lakiernicze odpowiadajace potrzebom
matych, $rednich i duzych przedsiebiorstw
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obrobki

Niezwykte centrum do produkcji okien
- zwarta maszyna z wieloma funkcjami

Walory tego centrum obrobczego to w petni zautomatyzowa- na
produkcja okien, wysoka wydajnosc, duza precyzja obrobki,
wszechstronnosc i zwartos¢ maszyny. Obrobki z kilku tradycyjnych
maszyn skoncentrowane sg w jednej maszynie, obstugiwanej przez
jednego operatora, ktory moze jednoczesnie sklejac okna.

Tekst: Jerzy Grudzianka

Produkcja i obrébka dowolnych
profili, to walory centrum obrodb-
czego WOODPECKER 25 wtoskiej
firmy SAOMAD do produkcji okien,
ktdre sktaniajg producentéw do
jego zakupu. Wszak elementy
schodzgce z maszyny sg dosko-
nale przygotowane do montazu. W
tradycyjnym rozwigzaniu taki
element jest wykonywany przez
kilka maszyn i catos$¢ obrabiana jest
obwiedniowo. Operator centrum
WoodPecker 25 jedynie podaje
przygotowang na wymiar kantéwke
i odbiera w petni gotowe elementy
nietypowych modeli sto- larki, ktére
moga by¢ przez niego jednoczesnie
sklejane. Przerwy

i martwe czasy w cyklu obrdébki sa
catkowicie wyeliminowane w
wyniku skonsolidowania w jednej
maszynie predkosci, specyfiki

i duzej wydajnosci produkciji, bez

potrzeby przenoszenia elementéw
z jednej maszyny na druga, z
jednym chwytem elementu w celu
wykonania réznych obrébek.

Kilka operacji na jednej maszynie -
Do tych walordw trzeba dodac
wyeliminowanie przerw

i martwych czaséw w cyklu obrdébki
i mozliwosé produkcji oraz obrobki
dowolnego ksztattu okien i drzwi -
mowi Andrzej Gtuchowski, prezes
firmy ITA

Z miejscowosci Krze Duze, ktoéra
jest krajowym dystrybutorem firmy
Saomad - Maszyna ma mozliwosc¢
realizowania obrébki czopowa-
nia, profilowania wewnetrznego

i zewnetrznego, wiercenia, for-
matyzowania, odcinania listew
przyszybowych, wykonywania
gniazd i kanatdéw odprowadzenia
wody, otwordw na klamke, gniazda

na zamek, czopdw okragtych
i ukosnych.

Skonsolidowanie w jednej maszynie
predkosci, specyfiki i duzej wy-
dajnosci produkcji, bez potrzeby
przenoszenia elementdéw z jednej
maszyny na druga w celu wykona-
nia réznych obrébek jest mozliwe
dzieki

zainstalowaniu belek z dociska-

mi do wykonywania wszystkich
obrobek wregowania skrzydet
okragtych i drzwi oraz dzieki zain-
stalowaniu magazynu narzedzi,
ktorych moze by¢ maksymalnie

az 180. Obudowa zewnetrzna
maszyny, zostata zaprojektowana
tak aby uniwmozliwi¢ wydost-
awanie sie pytow i wiodrow ze strefy
obroébki oraz znaczaco zmniejszyc
hatas.

Dwa stoty w jednej przestrzeni

WoodPecker to seria maszyn firmy
Saomad, ktdére wykonujg podob- ng
obrdébke elementdw okien, ale réznig
sie wydajnoscig, systemem
zatadunku i wytadunku oraz iloscia
narzedzi w magazynku. Model
WoodPecker 25 pozwala na obra-
bianie elementéw drewnianych o
wysokosci 15-120 mm, szerokosci
30-240 mm oraz dtugosci od 250
do 4500 mm. Ich obrdbka w osi Y
przez poziomy zespodt gtowic real-
izowana jest z predkoscig 80 m/min,
zas$ W 0si Z przez pionowy zespot
gtowic - z predkoscia

60 m/min. O$ przesuwania chwy-
takdw pracuje z predkoscig 100 m/
min.

Elementy sg pobierane przez
chwytaki pozycjonowane pionowo
i poziomo na dwdch niezaleznych
stotach. Zatadunek jest wykony-
wany z dolnego stotu, a nastepnie
po zakonczeniu obrdbki rozta-
dunek odbywa sie na gérnym stole.
Standardowa dtugosc¢ chwytakow
pozwala na obrdbke elementu

o dtugosci wewnatrz czopdw az do
4500 mm. Wybrane narzedzia
zlokalizowane sg standardowo

w magazynku kotowym na 30 pozy-
cji na uchwyty narzedziowe HSK
63E o srednicy narzedzi maksymal-

I
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nie 200 mm i dtugosci do 250 mm, a
maksymalna waga to az 15 kg. W osi
C umieszczona jest gtowica z
elektrowrzecionem pionowym,
napedzanym silnikiem o mocy

17 kW, zapewniajacym predkosc¢
obrotowa 18 000 obr./min. Gtowica
zastosowana na elektrowrzecionie
spetnia funkcje pozycjonowania na
stole w zakresie petnego obrotu
agregatdéw gtowiczek i przektadni
katowych. Ruch jest wykonywany za
pomocg silnika w osi, potgczonego z
przektadniag planetarng i mecha-
nizmu z kotami zebatymi.

Kompozycja z opcjami

Do zakresu realizowanych funkcji
obrébczych dostosowana jest za-
wsze przez producenta kompozycja
WoodPecker 25. Wszak w ofercie
jest wiele urzadzen ,opcjonalnych”.
Przyktadem moze by¢ uktad chwy-
takow. Instalowane moga by¢ chwy-
taki do obrobki elementow

o dtugosci 4500 mm, a nawet 6000
mm. Oprdécz wspomnianego stan-
dardowego magazynka obrotowego
zainstalowane moga by¢ dodatkowe
magazyny narzedziowe na 30, 40 i
64 pozycji. Istnieje takze mozliwosc
zainstalowania drugiego elektrow-
rzeciona z silnikiem

o mocy 17 kW i uchwytem
narzedziowym HSK 63E.

Moze zawierad gtowice z elektrow-
rzecionem obracanym w osi A. Dla
wielu producentéw okien interesujg-
ca jest gtowica wiercgca zawierajg-
ca dwa elektrowrzeciona pionowe z
silnikami o mocy 4 kW, silnik pion-
owy do wiercen

W poziomie o mocy 4,5 kW, silnik
pionowy o mocy 1,7 kW i elektrow-
rzeciono poziome o mocy 4 kW, ale
tez silniki poziome do wykonywania
zaokraglen oraz potaczone z pitg do
odciecia listwy. Zastosowanie
dodatkowych agregatéw zwieksza
znaczgco wydajnosé maszyny.

Elektrowrzeciono i niezalezne silniki

Gtowica wiercaca jest zespotem

z szescioma niezaleznymi jednos-
tkami, z elektrowrzecionem pion-
owym o mocy 17 kW i uchwytem
narzedziowym HSK 63E. Mozna nim
wykonywadé czopowanie

i profilowanie wewnetrzne i ze-
wnetrzne oraz czopowanie przy
kontrprofilowaniu. Wspomnianych
szes$¢ jednostek to: elektrowrzecio-
na pionowe do odcinania listewki za
pomocy frezu @20 z predkoscia
obrotowa 18 000 obr./min, do wyko-
nywania przylg i gniazd zawiasu

z frezem @16, silnik pionowy o mocy
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1,7 kW do wykonywania otwordéw na
kotki z uchwytem narzedziowym
gwintowanym M10 lub z silnikiem

o mocy 4,5 kW do wykonywania
otwordw na kotki z obrotem pneu-
matycznym w zakresie 0-90°

i predkoscig obrotowg 6 000 obr./
min, silnikiem pionowym o mocy 1,7
kW do wykonywania gniazd klamek,
elektrowrzecionem poziomym

o mocy 4 kW

z podwdjnym wyjsciem, zaciski

ER do wykonywania gniazda zam- ka
frezem @16 oraz ze wspolnym
silnikiem o mocy 3 kW do zaokrag-
lania o srednicy @180 oraz z pitg do
listewek o srednicy 200. To ostatnie
rozwigzanie zastepuje dwa nieza-
lezne silniki do zaokraglania o sredni-
cy 2180 oraz z pitg do listewek

o $rednicy 8200. W opcji jest ponad-
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to mozliwe zamocowanie silnika
pionowego o mocy 1,7 kW do wyko-
nywania gniazd zawiasow.

Magazynek obrotowy lub tari-
cuchowy

W centrum mozna zainstalowac
magazyn tancuchowy na 64 pozycje
narzedzi, zamiast standardowego
magazynu kotowego na 30 pozy-

cji, ze skokiem 205 mm. Srednica
narzedzi moze wynosi¢ maksymalnie
300 mm. W tym typie magazynka
narzedzia moga by¢ ciezsze - do 20
kg, réwniez z uchwytem narzedzio-
wym HSK 63E. tancuch jest do-
starczany juz zamontowany na kon-
strukcji spoczywajacej na podtodze,
z przystosowaniem do poprzec-
znego zamocowania do konstrukgcji

maszyny.

Dla przemieszczania narzedzi

o ciezarze ponad 20 kg wymagane
jest uzycie chwytakdow

z blokadga zabezpieczajacg i odpow-
iednim systemem odblokowywania
pneumatycznego. Mozliwosci uzycia
duzych pakietdw narzedziowych
umozliwiajg prace w technologii
splittingu narzedziowego. Odpow-
iednio skonfigurowane narzedzie
umozliwia redukcje wymian narzedzi,
zmniejszenie ilo$ci wymaganych
narzedzi przy jednoczesnej moz-
liwosci produkcji réznej grubosci
okien.

Dwukrotnie dtuzsze elementy

W standardowym rozwigzaniu bufor
do zatadunku i roztadunku sktada sie
z dwoch stotéw - dolnego i gérnego
w tej samej przestrzeni. System ten
pozwala na zmniejszenie przestrzeni
roboczej, co sprawia, ze maszyna jest
bardzo zwarta. Bufor wyposazono w
podajnik pasowy z fotokomodrka do
odsuwania elementdw jeden od
drugiego, ze zmiang sekwencyjna.

Za pomoca tego systemu oddziela
sie 18 elementdw o szerokosci 100
mm. Podawane przez operato-

ra elementy sg kontrolowane pod
wzgledem grubosci, szerokosci

i dtugosci aby wyeliminowad ryzyko
pomytki. Element niezgodny jest
zwracany bez obrobki

a maszyna pobiera kolejny element
oraz raportuje operatorowi koniec-
znos$¢ zatadunku poprawnego
elemntu.

Niewatpliwg zaleta bufora zatadun-
kowego jest fakt, ze maszyna pracuje
caty czas bez przerwy $niadaniowej
badz innych incydentalnych przesto-
jow. Takie rozwigzanie daje rowniez
mozliwosc¢ lepszego kontrolowania
czasu produkciji.

W opcji oferowany jest bufor do
zatadunku i roztadunku elementdéw o
dtugosci 6000 mm. Do forma-
towania drzwi lub okien tukowych
przeznaczony jest dodatkowy stot

z mozliwoscia profilowania obwied-
niowego. Jest to stét obrébcezy jed-
noprofilowy, z czterema wariantami
stotu obrébczego. Wyposazony jest
w podwdjny przenosnik tasmowy do
odprowadzania widrdw i odpadow,
pompy prozniowe oraz w przys-




sawki i zaciski pneumatyczne do
blokowania pionowego w dwdch
wysokosciach.

Mozliwe tez wklejanie kotkéw

W sktad centrum obrébczego
moze wejsc¢ urzadzenie do wtrys-
kiwania kleju i kotkéw o $rednicach
28, 210 i @12 - do wyboru, w za-
leznosci od modelu okna. Ilos¢ kle-
ju tez jest regulowana w zaleznosci
od rodzaju kotka

i kleju. Kotki i klej sg umieszczane
w poprzeczkach. Na stupki klej jest
naktadany recznie podczas mon-
tazu w Scisku. Dzieki stacji posred-
niej, z automatycznym wktadaniem
kotkdw, uzyskuje sie zwiekszenie
wydajnosci o 30 proc.

Nie jest jednak mozliwe wktadanie
kotkéw w elementach dtuzszych
niz 3000 mm lub w opcji - 4000
mm. W opcji dostepna jest tez
kontrola pozycjonowania narzedzi
W magazynie, za pomoca lasera

z systemem Balluff, dla prawidto-
wego montazu narzedzi. Opcjonal-
nie montuje sie takze pite tarczowa
z silnikiem 3 kW do przycinania

elementu o grubosci 120 mm

z prawej strony na drugim chwy-
taku, dla wykonania poza maszyng
w czasie maskowanym, z pojem-
nikiem na przyciete elementy.
Mozliwe jest takze przystoso-
wanie chwytakéw do jednocze-
snej obrobki dwdch elementow

o takich samych wymiarach na
pierwszym chwytaku i jednocze-
snej obrobki dwdch elementow

na drugim chwytaku. Maksymalna
dtugosé podwadjnych elementoéw to
1900+1900 mm. Saomad stwarza
jeszcze wiele innych mozliwosci,
zwigzanych chodby z czytnikiem
koddéw kreskowych, drukarka lase-
rowa, réznymi programami obrébki
produktoéw, znakowaniem atramen-
towym i laserowym.

Wiele opcji sterowania i pro-
gramowania

W centrum instalowany jest system
sterowania Siemens. Jest to sys-
tem nowej generacji, bazujacy na
platformie PC z Windows. Istnieje
mozliwos¢ zainstalowania interfe-
jsu operacyjnego dla zaawanso-
wanych uzytkownikow, ktorzy chca

swobodnie programowac z petng
funkcjonalnoscig CNC.

Ale generalnie system umozli-
wia tatwe wykonywanie obrébek
(ksztattow) juz zainstalowanych,
z mozliwoscig dowolnej person-
alizacji i wykonywania obroébki
dowolnej figury geometrycznej,
zdefiniowanej lub mozliwej

do zdefiniowania w dowolnej
ptaszczyznie elementu i pod
dowolnym katem, w zakresie
mozliwos$ci maszyny. Dtugo by
zresztg trzeba wymieniac stwor-
zone mozliwosci realizacji profili i
rysunkéw parametrycznych czy
programowania, definiowania
wtasnych predkosci obrotowych
czy importowania plikéw DXF
wygenerowanych za pomoca
systemdw CAD lub programow
komercyjnych do projektowania
okien drewnianych. WoodPecker
25 to bowiem niezwykte centrum
obrébcze do produkcji okien.

NOWOCZESNE TECHNOLOGIE W FIRMIE NORWOOD

Produkcja najwyzszej jakosci okien
drewnianych w firmie Norwood

Bohaterowie przemystu okien drewnianych w Polsce
dziatalnosc¢ zaczynali ponad 20 lat temu. Postawili na jakosc¢
I dobrego partnera, wiec sg dzis eksporterami, szanowanymi

pracodawcami, a ich firmy - dumnga wizytowkag lokalnej

Firma Norwood z Rusocina k.
Pruszcza Gdanskiego, zatozona
przez Mariusza Kielkuckiego i jego
zone Alicje, rozpoczeta dziatal-
nosc¢

w 1999 r. Byty to lata trudne, ale i
petne nadziei. Polscy przed-
siebiorcy z duma i wytrwatoscia
odbudowywali rodzimy prze-
myst, a pomysty robienia rzeczy
pieknych, funkcjonalnych i tr-
watych byty dopiero w powijak-
ach. Juz wtedy Mariusz Kielkucki
postawit przed sobg odwazne
wyzwanie: wprowadzenie na
rynek polski okien doréwnujgcych
pod wzgledem jakosci produktom
norweskim.

“Na poczatku byto ciezko - wspo-
mina Mariusz Kielkucki, dyrektor
firmy Norwood. - Mijaty tygodnie,
a oczekiwane zamoéwienia nie
przychodzity. Niewielkich pi-
eniedzy zainwestowanych

w biznes, odktadanych z nie-
matym trudem, byto coraz mniej.
AZ wreszcie nastgpit zwrot -
pojawito sie pierwsze znaczace
zamoéwienie, ktére uruchomito
poczte pantoflowgq i sprawito, ze
pozyskalismy kolejnych klientéw,
potrafigcych dostrzec wartosé
okien, jakie oferowalismy.

Nietypowe oczekiwania wobec
linii lakierniczej

Wkrotce maty garaz, z maszynami
dostarczonymi przez norweskiego

partnera, okazat sie niewystarcza-
jacy. Rozpoczat sie nieustanny
wzrost firmy, a wraz z nim nowe
wyzwania dla ambitnego przed-
siebiorcy.

Stanat on przed nietatwym do
rozwigzania problemem: wstawie-
niem kompletnej linii lakierniczej, o
dos¢ duzej wydajnosci, do
stosunkowo matego pomieszcze-
nia. Do tego nalezato pozostawic
wystarczajgco duzo wolnego mie-
jsca do przenoszenia materiatu
oraz uwzgledni¢ pozostawienie
kabiny lakierniczej do elementow
specjalnych. Pojawity sie pierwsze
propozycje, ale zadna nie byta do
konca przekonujaca.

- Pierwsze spotkanie pomiedzy
Norwood a Finiture odbyto sie na
poczatku lata 2009 roku - moéwi
Andrzej Gtuchowski, prezes firmy
ITA, przedstawiciela Finiture w
Polsce. - Juz od pierwszych zdan
zrozumieli$my, ze jest to wymaga-
jacy klient, ale zarazem przygot-
owany i zorientowany na znalezie-
nie odpowiedniego rozwigzania
technicznego. Juz w potowie
pazdziernika, doktadnie wedtug
planu, bo jak wspomniatem Nor-
wood jest wymagajgcym klientem,
linia zostata uruchomiona i roz-
poczeta sie produkcja okien.
Trzeba byto znalez¢ pomyst, jak
pogodzi¢ warunki lokalowe i plany
produkcyjne. Mariusz Kielkucki

spotecznosci.

i inzynier Luigi Canella

z Finiture, z wieloletnim doswiad-
czeniem i setkami opracowanych
rozwigzan, usiedli przed stanow-
iskiem CAD i nie odeszli, az opra-
cowali projekt linii lakierniczej,
ktdra spetniata wszystkie wymogi.
Zdecydowano sie na dwie przeci-
wlegte kabiny, system susze-

nia o wysokiej sprawnosci oraz
przenosnik o troche nietypowej
geometrii, ale pozwalajacy na
wykorzystanie kazdego dostepne-
go centymetra kwadratowego.

Nowa hala i kolejna linia Finiture

Tymczasem wzrost zamdwien
nadal postepuje. Okna Norwood
sprzedawane sg juz nie tylko

w Polsce. Znaczna czes¢ produkcji
trafia na rynek Europy Pdétnhocnej.
W zwiazku z tym powstaje kolejna
hala, wieksza niz zbudowana kilka
lat wczesdniej. W ,,starej” fab- ryce
pozostaje produkcja drzwi,
natomiast produkcja okien zostaje
przeniesiona do nowego budynku,
potozonego w odlegtosci kilkuset
metréw. Potrzebna jest wiec

i nowa linia lakiernicza. Wybor
pada ponownie na Finiture. Skoro
za pierwszym razem wszystko
poszto dobrze, to po co cokolwiek
zmieniac¢? Tak wiec na poczatku
2012 r. zostaje dostarczona nowa
linia, znacznie wieksza gabar-
ytowo od poprzedniej, z syste-
mem polewania do impregnacji
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i dwoma przeciwlegtymi robotami
programowanymi automatycznie

i wyposazonymi w skaner do odczy-
tu ram do malowania. Nie brakuje
niczego. Jest takze automatyczny
system czyszczenia belek nosnych
przenosnika, aby utrzymac go za-
wsze w doskonatej sprawnosci.

Modernizacja obydwu linii

Rozwdj Norwoodu nie zatrzymuje
sie, a lakierowanie ponownie staje sie
waskim gardtem. Nie ma miejsca

na kolejne linie, wiec trzeba dokonac
modyfikacji istniejgcych rozwiazan.

W 2014 r. Mariusz Kielkucki i spec-
jalisci. Finiture zasiadajg po raz kole-
jny do stotu. Tym razem wiekszego i
tadniejszego niz ten, ktéry pamietaja
Z pierwszego spotkania. | wymie-
niajg sie pomystami. Rozwazane sa
powazne zmiany dotyczace obu linii.
Jedna z nich jest dodatkowy obieg
do najnowszej linii, wprowadzony

w taki sposodb, aby mozna byto pra-
cowaz jednoczesnie z systemem
polewania i robotem natryskuja-
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cym. Te dwa obwody sa tak skon-
struowane, zeby dziataty zardwno
niezaleznie od siebie, jak i potaczone
ze soba w jedna duza karuzele.
Drugim elementem zmian jest
wdrozenie systemu ,,sledzenia”, ktory
pozwala robotom obrabia¢ elemen-
ty bedace w ruchu. Umozliwia to
wykorzystanie martwych czaséw

na przenoszenie elementodéw, co
powoduje zwiekszenie wydajnosci
produkcji o okoto 30 proc. Zwiencze-
niem dzieta jest modernizacja starej
linii poprzez zainstalowanie dwdch
robotow lakierniczych, takich jak te
zainstalowane w nowej fabryce. W
potowie 2015 r., korzystajac

z dwdch tygodni przestoju w okresie
letnim, w rekordowym czasie zos-
tata przeprowadzona modernizacja.
Na poczatku sierpnia, po otwarciu
jednostek produkcyjnych, w obydwu
halach zostata wznowiona produkcja
z petng wydajnoscia.

Koniec historii?

Absolutnie nie. Wrecz przeciwnie.
Wtasciciel firmy Norwood jest dzis

Dodatkowy obieg wprowad-
zony do najnowszej linii
pozwala pracowacé jed-
noczesnie z systemem
polewania

i robotem natryskujacym.
FOT. ITA

Wdrozenie systemu ,,$ledze-
nia” pozwala robotom
obrabiaé¢ elementy bedace w
ruchu.

FOT. ITA

aktywny bardziej niz kiedykolwiek.
Witasnie zaangazowat sie w powazna
inwestycje obejmujaca rozbudowe
nowej jednostki produkcyjnej. Do
tych zmian trzeba bedzie dostoso-
wac proces lakierowania, wiec juz
technicy

Finiture projektuja nowa linie

z dwoma robotami, ktdre uzupetnia
dotychczasowe rozwiazania. Im-
pregnacja i nanoszenie podktadu nie
zostana przeniesione, natomiast
wykanczanie wykonajg nowe roboty.
Wszystko wewnatrz tej samej hali,
ktora postuzy teraz wytgcznie do
malowania okien. Montaz nastepnej
linii jest planowany na poczatku 2018
r. i nie ma zadnych watpliwosci, ze
odbedzie sie zgodnie z planem. To
wszystko? Chwilowo tak, ale... Kto
wie... Jezeli za jakis czas Norwood
rozpocznie kolejng inwestycje, nikt
nie bedzie tym zaskoczony!
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ROZWIAZANIA INSPIROWANE TECHNOLOGIAMI

Centrum do OKIEN PASYWNYCH
i GRUBYCH SKRZYDEL

Innowacyjna technologia sterowania zastosowana w maszynie
MASTERWOOD PROJECT 365 L pozwala uzyskac¢ najwyzszg

jakosc obrobki drewnianych skrzydet drzwiowych

I okien pasywnych.

Tekst: Janusz Bekas

Wydawnictwo: Gazeta Przemystu Drzewnego

Podstawowym oczekiwaniem ryn-
ku jest w tej chwili jakos¢ drzwi i
okien, a juz nie tylko ich niska
cena - mowi juz na wstepie spot-
kania Mariusz Turulski, dyrektor
handlowy i prokurent firmy
ALDREW BIELICE w Bieli-

cach, gm. Krotoszyny (woj.
warminsko-mazurskie). - Wiec
skoro jakos¢ jest teraz waznym
wyznacznikiem popytu, jedynym
sposobem poprawy jakosci i utr-
zymania jej na wysokim poziomie
jest obrébka poszczegdlnych
elementéw i catych wyrobdw na
specjalistycznych centrach obrdb-
czych.

To spostrzezenie sktonito
niedawno tego producenta
drewnianych drzwi zewnetrznych,
wewnetrznych i okien do zakupu
piecio-osiowego centrum obrdb-
czego MASTERWOOD PROJECT

BETE ITA MASZYNY stolarka otworowa

365 L, sterowanego numerycznie.

Juz dostrzegamy, ze
centrum bardzo po-
mogto nam w popraw-
ieniu i ustabilizowaniu
jakosci oraz poszerzyto
mozliwosci obréb-

cze ramiakéw czy
ozdobnych listew wyko-
nczeniowych - dodaje
dyrektor.

- Potwierdza to najnowszy kata-

log naszych drzwi wewnetrznych.

Skrzydta drzwiowe okreslonego
modelu mozemy realizowaé w
kilku wzorach i na przyktad

z ryflowanymi ramiakami.
Moglismy takze poszerzy¢ game
elementéw ozdobnych, takich jak
opaski maskujgce, oscieznice
regulowane czy ozdobne korony
do realizacji projektow w zabyt-

kowych obiektach, gdzie kon-
serwatorzy zabytkdw wymagaja
wiernego odtwarzania wzorow
wymienianej stolarki budowlanej.

Z powodzeniem wiec uczest-
niczymy w przetargach na takie
realizacje. W ubiegtym roku
realizowalismy taka inwestycje

w zabytkowych obiektach strazy
pozarnej w Bydgoszczy, gdzie
konserwator zabytkdw narzucit
wykonanie okien w technologii
okien jednoramowych, wyko-
nanych z drewna debowego

i to nie w standardowym profilu
68, ale w profilu 78, by spetniaty
wymogi dotyczgce przenikalnosci
i hatasu. Zaréwno inwestor, jak

i my jesteSmy zadowoleni

z efektow, dlatego tez uczestnic-
zymy w przetargu na wykonanie
okien debowych m.in. na jednej z
bydgoskich uczelni.

Pewni dobrej jakosci

Aldrew datuje swdj rozwdj od
2003 r., kontynuujgc rodzinne
tradycje zaktadu rzemiesinicze-
go. Ojciec Mariusza Turulskiego
zaczat produkcje drzwi w 1990 r.,
a okien w roku 2000. Atrybuty te
procentowaty i pomagaty nam sie
rozwija¢, prowadzac do stworze-
nia firmy produkcyjnej Aldrew,
zatrudniajacej obecnie okoto 50-
60 0s6b - mowi dyrektor. - Dzieki
nowoczesnym technologiom

i rozbudowywanemu potenc-
jatowi technicznemu stajemy sie
znaczacym producentem w swo-
jej branzy, potrafiagcym sprostac
coraz wyzszym oczekiwaniom
krajowego rynku. Nie odbiegajg
one od wymagan jakosciowych
zachodnich odbiorcéw. Jako
solidni producenci w petni rozu-
miemy zgdania wymagajacego
klienta, natomiast zdarzaja sie
nabywecy, ktorzy przerdzne wy-
magania i objawy niezadowolenia
formutujg dla uzyskania nizszej
ceny wyrobu.

Nasz park maszynowy zapewnia
doktadnosc¢ i powtarzalnosé
obroébki elementoéw stolarki
otworowej, wiec jestesmy pewni
dobrej jakosci i odréozniamy klien-
ta wymagajacego od... marud-
nego. Nasze produkty spetniajg
najwyzsze wymagania i znajdujq
zastosowanie w wielu reprez-
entacyjnych obiektach, gdzie
inwestorzy cenig tradycje i no-

woczesnosé, elegancje z prostota
oraz wysokga jakosé w przystepnej
cenie.

Kilka obrébek w jednym zamo-
cowaniu

Wszystkie drzwi i okna wykony-
wane w Bielicach sg z drewna
sosnowego, debowego, olchowe-
go i jesionowego. Do produkcji
okien wykorzystuje sie tez troche
drewna meranti, ktore przestato
by¢ atrakcyjnym surowcem na
skrzydta drzwiowe. Teraz na drzwi
zewnetrzne wykorzystuje sie
gtéwnie drewno sosnowe oraz
debowe, ktdére wrdcito do task, nie
tylko na schody i meble.

“Do niedawna obrobka ele-
mentow wykonywana byta na kilku
maszynach” - moéowi Mariusz
Turulski, gdy stoimy przy centrum
Project 365 L, ktdére w jednym
zamocowaniu wykonuje kolejno
kilka obrobek. - W tej chwili na
centrum wykonywane sg gtdownie
operacje obrdbki skrzydet drzwio-
wych, ale przymierzamy sie tez do
realizacji pewnych elementéw
okien, gdyz obrdbka na centrum
jest wykonywana szybciej. A czas
realizacji to kolejny wyznacznik
narzucany przez rynek. Jakosc¢
staje sie oczywista, natomiast
trzeba dostosowac sie do coraz
krotszych terminéw realizacji
zlecen.

Na piecioosiowym centrum Mas-
terwood Project 365 L istnieje

mozliwos¢ produkowania kilku
profili drzwi, w réoznych grubos-
ciach, praktycznie w dowolnej
grubosci. To wazne, szczegdlnie
gdy zacznie sie je wykorzystywad
do produkcji okien. Niby standar-
dem jest okno o grubosci ramy 78
mm, ale s zamdwienia na profil
68 albo na profil 90, jako okna
pasywne.

“ZdecydowaliSmy sie

na zakup specjailnych
narzedzi do nowej
maszyny, co pozwolito
nam produkowac¢ grube
profile okien i drzwi ze-
wnetrzne w grubosciach
od 68 do 98 mm “- moéwi
dyrektor.

- Przy zamontowaniu jednego
narzedzia mozna wykonywac
mndostwo wzordw skrzydet,

a kazdy w réznych grubosciach.
Maszyna pozwala na obrobke
drzwi zamiennie, na dwdch polach
obrdébczych, co wykorzystujemy
przy powtarzalnosci modelu.

Czesciej jednak pracuje na jednym
polu, poniewaz jako producenci
jestesmy elastyczni i przyjmujemy
zlecenia na wykonanie skrzydet

o réznej szerokosci czy wysokos-
ci. Pozornie to strata, a w praktyce
na tym tez zyskujemy, bowiem
wielcy producenci drzwi nie przy-
jmuja indywidualnych zamdwien.
Klient, ktéry u nas zamawia niety-
powe drzwi, nie kupi ich

w markecie. Specjalizujemy sie
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w realizacji bardzo indywidu-
alnych zyczen klienta. Centrum
wykonujgce wiele operacji obstu-
guje jeden operator, wiec mozna
tez mowic¢ o optymalizacji miejsca
w hali w stosunku do niedawnych
obrobek wykonywanych na kilku
podstawowych maszynach stolar-
skich.

Zdecydowano sie na zakup
maszyny piecioosiowej, po-
niewaz mozliwosci obrébcze

sg praktycznie nieograniczone,
jezeli wyposazy sie ja w odpow-
iednie narzedzia. Przy pieciu
osiach szybko wykonuje sie tuki,
parabole, nietypowe ksztatty
skrzydet i regulowanych oscieznic,
wyposazonych w kompletne
opaski. Wykonywane sg opera cje
felcowania, precyzyjnego wierce-
nia pod zawiasy czy kieszen zam-
ka. W przypadku petnych drzwi z
drewna litego na centrum fre- zuje
sie zaprojektowane wzory.
Specjalistyczne narzedzia pow-
iekszajg znaczaco ksztatty

i geometrie wyfrezowan, ty-
powych dla danego producenta.
Na takie rozwigzanie zdecydowa-
no sie wtasnie w Aldrewie, zama-
wiajgc wykonanie narzedzi

u markowego producenta.

Dotacja unijna na superpasywne
okna

Centrum pracujgce od niedawna w
Bielicach firma ITA z Krzdéw
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Duzych, bedaca przedstawicielem
witoskiej firmy Masterwood, prez-
entowata na zesztorocznej Dre-
mie. Model zostat skonstruowa- ny
specjalnie dla producenta
drewnianej stolarki otworowej

i przed transportem do firmy
Aldrew, zlokalizowanej w poblizu
Nowego Miasta Lubawskiego,
trafit na Dreme, wzbudzajac zain-
teresowanie producentdéw drzwi,
ktérzy maja mozliwosé skonfig-
urowania w Masterwood podob-
nego centrum, mozliwie najlepiej
dostosowanego do profilu pro-
dukcji i warunkow producenta.

“Majgc do wykorzystania
przyznang nam dotacje na roz-
poczecie produkcji super pasy-
wnych okien i drzwi, rozpatry-
walismy tez oferty centrum innych
firm, ale warunki dostawy tej
maszyny, warunki cenowe

i wszystkie inne sktonity nas do
wybrania centrum Masterwood” -
opowiada Mariusz Turulski. - Kie-
rowalismy sie tez opiniami innych
producentdw, eksploatujgcych
cen-tra wtoskiego producenta,
ktore byty bardzo pozytywne, co
zresztg potwierdza sie u nas. Inna
sprawa, ze do produkcji okien
posiadamy centrum niemieck-
iego producenta, zatem walory
centrum obrébczego nie byty dla
nas nowinka, natomiast centrum
piecioosiowe mamy pierwszy raz.
Maszyna jest w petni innowacyjna
i na pewno wptywa na wydajnosé,

ale najbardziej wptyneta na po-
prawienie ja-kosci i utrzymanie jej
na statym, wysokim poziomie.

Konstrukcja typu suwnica

Piecio osiowe centrum obrdbcze
Masterwood Project 365L ma
konstrukcje typu suwnica, podo-
jnie podparta, z napedem dwus-
tronnym. Pozwala na obrobke
elementéw o dtugosci 5000 mm,
szerokosci 1650 mm oraz w osi Z
wysokich na 325 mm, od stotu do
bramy. Agregat obrdébczy moze
w osiach X i Y poruszac sie
z predkoscig 80 m/min,
aw osi Z-25m/min.

“Wielozadaniowe centrum wy-
posazone jest w zespot frezujacy,
dwukierunkowy, piecioosiowy,
chtodzony za pomoca ptynu

i posiada elektrowrzeciono

o mocy 12 kW, chtodzone pty-
nem” - opisuje Wojciech Kulis,
specjalista ds. sprzedazy maszyn
w firmie ITA. - Bardzo sztywna
konstrukcja gtowicy pozwala

na uzycie elektrowrzeciona we
wszystkich kierunkach, wyko-
rzystujac w ten sposob jego petng
moc, rowniez dla obrdébek nor-
malnie wykonywanych za pomoca
agregatow. Dla zagwarantowania
wiekszej sztywnosci ruchu w osi X
suwnica jest przesuwana za po-
mocg dwdch silnikéw oraz listew
zebatych z przektadniami. Do
kazdej z nich podtaczony jest sil-

nik. Listwy zebate z pochylonymi
zebami szlifowanymi sg wykonane
ze stali ulepszanej.

O ile standardowe centra
obrébcze umozliwiajg obrob-

ke elementdw okien o grubosci
90-92 mm, to centrum firmy
Masterwood umozliwia obrobke
elementow okien pasywnych o
grubosciach ponad 100 mm oraz
obroébke skrzydet drzwi réwniez
grubszych niz 100 mm. Takie byty
oczekiwania firmy Aldrew

i zostaty one przez producenta
spetnione.

Precyzyjna obrébka

Obserwujgc maszyne, dostrzega
sie jej bardzo dynamiczna prace i
szybkie wykonywanie poszcze-
golnych obrobek. Ogladalismy tez
obrabiane skrzydta po zdjeciu ze
stotu maszyny. Jakos¢ tych
obrobek jest na tyle doskonata, ze
nie wymaga juz jakichkol- wiek
Lpoprawek” czy recznego
doczyszczania wnek na zamki lub
zawiasy. Wszystkie elementy byty
bardzo tadnie spasowane, wiec
nie byto koniecznosci
dodatkowego wykanczania, nie
liczac przeszlifowania powier-

zchni przed operacja lakierow-
ania. Szybka praca centrum to
niewatpliwie zastuga magazynka
typu kotowego na 22 pozycje, do
automatycznej wymiany narzedzi,
zamontowanego na korpusie woz-
ka. Gtowica nie traci wiec czasu na
puste przebiegi, dla zmiany
narzedzia. Centrum Project 365

L wyposazono w zestaw umoz-
liwiajacy obrdbke tukoéw, przez
przystosowanie stotu obrdobczego
do zamocowania urzadzenia do
blokowania elementéw liniowych i
tukowych. Urzadzenie bazowe do
blokowania elementéw linio- wych
i tukowych na jednym polu
obrébczym posiada 6 dociskdw
pneumatycznych ruchomych -

3 prawe i 3 lewe wysokosci 125
mm.

Nawet do zabytkowej stolarki

W trosce o jakos¢ okien pro-
ducent z Bielic wykonuje tez
kantéwke sosnowa i debowa,
przeciera tarcice we wtasnym
tartaku oraz suszy we wtasnych
komorach. “Standardowo drzwi
wewnetrzne produkujemy

W czasie trzech, czterech tygodni,
zewnetrzne - w ciggu czterech do
szesciu tygodni, podobnie

jak okna” - mowi w przyzaktad-
owym salonie dyrektor hand-
lowy. - Wiekszos$¢ naszej pro-
dukcji sprzedajemy w kraju, ale
wspotpracujemy tez z handlowca-
mi ze Stowacji, Niemiec, Szwecji,
Belgii. Nie ukrywam, ze chetnie
podejmujemy sie ,trudnych” real-
izacji okien i drzwi, pod nadzorem
konserwatora zabytkdow. Wtasnie
wykonujemy okna skrzynkowe,
gdzie sg dwie pary skrzydet, ktore
otwierajg sie do $rodka, z tym ze
pierwsze okno wykonywane jest
w technologii okna jednoramo-
wego o profilu 68, posiadajacego
pakiet szybowy i obwiedniowe
zawiasy, pozniej rozbudowywanej
rame, drugi zestaw skrzydet

ma natomiast pakiet szybowy
pojedynczy, na zwyktych zawi-
asach. Takie projekty pozwalajg w
petni wykorzystac potencjat
centrum obrébczego w zakresie
réznorodnych obrdébek, szybko
realizowanych.
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producentdw mebli oraz dla producentéw drzwi i okien. Ponad 20 lat doswiadczen

pozwolity jej zespotowi doskonale poznac rynek i oczekiwania klientéw. W ofercie
firmy znajduje sie kilkaset obrabiarek wiodacych na swiecie marek. Wsrod nich sg zarowno
pojedyncze maszyny, jak i ztozone linie technologiczne.

Firma ITA od 1996 roku zajmuje sie sprzedazg i serwisem wtoskich maszyn dla

ITA zapewnia indywidualne dopasowanie rozwigzania do potrzeb kazdego zaktadu,

a takze petne wdrozenie zakupionych maszyn, wtgcznie z prébami produkcyjnymi. Oferuje
mozliwos¢ przeprowadzenia testéw w warunkach realnej pracy w specjalnie przygotowanym
do tego show roomie, ktdry znajduje sie w siedzibie firmy w miejscowosci Krze Duze k/
Radziejowic.

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

ROZWIAZANIA INSPIROWANE NAJNOWSZYMI TECHNOLOGIAMI
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Wyjatkowa jakosé impregnowania
i wykanczania okien.

Tip Top Fenster jest producentem okien, okiennic i stolarki ze-
wnetrznej z siedzibg w Maranza (Bolzano), w gorach na potnocy
Wtoch, przy granicy z Austrig. Obecnie zatrudnia 40 pracownikow
na produkcji oraz takg samg ilos¢ w biurach i zespotach monterow.
Produkuje srednio 17 tysiecy kompletnych okien drewnianych

I drewniano-aluminiowych rocznie

Od czasow, gdy ponad 40 lat
temu Augustin Rieder, po
ukoniczeniu nauki na kierunku
stolarstwa i po zdobyciu doswi-
adczen zawodowych w zaktad-
ach stolarskich rozlokowanych

w dolinach alpejskich, otworzyt
swdj maty warsztat w Maranza,
firma Tip Top Fenster bardzo sie
rozwineta. Pierwsze pomieszc-
zenia, ktore szybko okazaty sie
niewystarczajace, znajdowaty sie
w przydomowej stodole. W 1972
roku Augustin rozpoczat budowe
pierwszej hali, w ktérej produkow-
at okna, drzwi

i wyposazenie wnetrz razem

z czterema pracownikami. Rosng-
cy popyt na wysokiej jakosci pro-
dukty z drewna zrodzit potrzebe
rozbudowania hali produkcyjne;j.
Od 1988 roku firma specjalizuje sie
w produkcji drewnianych okien,
drzwi balkonowych

i wejsciowych, werand, wraz ze
wszystkimi akcesoriami.

Proces szlifowania/szczotkowa-
nia

- Caty proces produkcji - wyjasnia
Arnold Rieder (rys. 3), ktory kieru-
je dziatem produkcyjnym firmy
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termiczne, akustyczne, szczel-
nosé), jak i pod wzgledem tr-
watosci oraz estetycznosci.

W 2008 roku rozpoczelismy
inwestycje, ktéra pozwolita nam
zwiekszy¢ jakos$¢ produktu korico-
wego oraz wydajnosc¢ produkciji.
Znaczna jej czes¢ zostata urucho-
miona w 2009 roku i pozwolita na
zautomatyzowanie i ustawienie

w linii wszystkich operacji obrobki
drewna. Jej czes¢ dotyczyta wy-

jeszcze lepsze wykonczanie powi-
erzchni z zawartoscig poprzeczek
i stupkoéw - kontynuuje Arnold
Rieder - ale uzywamy juz szlifi-
erko-szczotkarki przed zawiesza-
niem elementéw na linii do ma-
lowania. Po etapie impregnowania
wykonujemy kontrole element po
elemencie, co pozwala nam stwi-
erdzié, ze poprawa jakosci uzys-
kana za pomoca zainstalowanych
maszyn jest naprawde znaczna.

- wykonywany jest w Tip Top Fen-
ster. Uzywamy drewna klejonego
(4 lub 3 warstwy, w zaleznosci od
grubosci) z réznych gatunkow, ze
znaczna przewaga modrze- wia
(okoto 70%), swierka i innych
gatunkow, ktoére obrabiamy, az do
uzyskania zmontowanych okien.
Nastepnie przechodzg one do
wydziatu impregnowania i wyko-
Aczania, ktére odbywa sie na ba-
zie wody. Gwarantuje to wysoka
jakos$¢ produktu gotowego,
zardwno jezeli chodzi o trwatosé,
jak i pod wzgledem estetyki.

W ostatnich latach inwestow-
alismy w systemy i technologie,
ktore wspierajg wzrost jakosci
naszych produktéw, co poprawia
ich konkurencyjnos$é. Dziatamy
na rynku, ktéry obejmuje doliny
Potudniowego Tyrolu i Goérnej
Adygi, ale wspdtpracujemy takze
z architektami i firmami
budowlanymi na terenie catych
potnocnych Wtoch. Oferujemy
produkty najwyzszej jakosci,
zarodwno z punktu widzenia ty-
powych parametrow (izolowanie

dziatu obrobki wykonczeniowej.
Zostata tam uruchomiona szlifi-
erko-szczotkarka marki Ecoline do
uzyskiwania powierzchni super
wykonczonych. Pozwolito to uni-
knac¢ roztadowywania elementéw
pomiedzy etapem impregnowania
metoda polewania (flow-coating) i
automatycznym nanoszeniem farb
wykonczeniowych.

Planujemy tez uruchomienie linii
mechanizacji kantéwki drewna
klejonego, ktéra pozwoli nam na

System zaoferowany przez Eco-
line w kolejnych etapach pracy
szczotek i dyskow dziata na

powierzchnie z wyjatkowa delikat-

noscia. Niskie cisnienie wywierane
przez dyski chroni element przed
uszkodzeniem wtdkien drewna,

a jednoczesnie szczotki pozwalajg
na podniesienie i $ciecie wtosa
pochodzacego z poprzednich
etapodw obrobki. Na korcu pro-
cesu powierzchnia ma doskonatg

strukture, srodek impregnujacy nie

penetruje nacie¢ witokien,

gdyz te juz nie wystepuja. Nie
wystepuje wiec potrzeba usuwan-
ia wtdkien drewna po zakonczeniu
impregnowania.

Doskonaty stan powierzchni na
koncu operacji szlifowania/szczot-
kowania mozna tatwo ocenié¢ po
prostu dotykajgc ich: od razu
poczujemy wyjatkowa gtadkosci

i jednorodnosé powierzchni.

- Szlifierko-szczotkarka sktada sie
z kilku kolejnych stanowisk - moéwi
Massimo Paini, przedstawiciel
Ecoline - wedtug sekwencji, ktdra
zostata zaprojektowana specjalnie
dla typowych produktow Tip Top
Fenster. W szczegdlnosci, szczot-
kujemy brzeg, wewnatrz, nastep-
nie dwie tarcze dla powierzchni,
szczotki do poprzeczek zewnetr-
znych, szczotka do powierzchni,
szczotka do poprzeczek wewnetr-
znych.

- W dwodch kolejnych przejsciach
(po jednym na powierzchnie) -
kontynuje Arnold Rieder - maszy-
na obrabia wszystkie boki okna
(boki wewnetrzne, zewnetrzne

i powierzchnie). Jak juz wspom-
niano, na koniec metoda polewa-
nia (flow-coating) nanoszony jest
Srodek impregnujgcy, nastepuje
suszenie, wykonujemy kontrole,
potem nanoszone jest wykoncze-
nie na bazie wody. Proces ten
odbywa sie w automatycznej pod-
wojnej kabinie, kazda wyposazona
w recyprokator oraz zimna s$ciane
do odzyskiwania nadmiaru rozpy-
lonego produktu.
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- System - podkresla
Arnold Rieder - pozwala
na optymalne wykorzyst-
anie srodka impregnu-
jacego: impregnacja jest
catkowicie jednorodna

i nie wymaga naktada-
nia nadmiernej ilosci
produktu, aby nastepnie
przejsé¢ do kolejnego
szlifowania, co stanowi
niezbyt korzystny etap
obrébki.
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- Drewno klejone, idealne przy-
gotowanie jego powierzchni oraz
odpornosc¢ oferowana przez pro-
dukty na bazie wody, opracowane
specjalnie do drewnianej stolarki
zewnetrznej - stwierdza Arnold
Rieder - znaczaco zwiekszyty
trwatos¢ produktow drzewnych.
Dzi$ trwatos¢ i najwyzszg jakosc¢
gwarantujg nie tylko systemy
drewniano-aluminiowe, ale szereg
innych czynnikdw, jak izolowanie
termiczne i akustyczne, uszczelki
oraz dostosowywanie estetyczne

i funkcjonalne produktu. Stoso-
wanie najnowszych osiggnied
technologicznych w procesie
produkcji i wykoniczania, pozwa-
la naszej firmie stale poprawiac
konkurencyjnos¢ poprzez podno-
szenie jakosci.

Narzedzia i maszyna ECOLINE
dostosowane do potrzeb Tip Top
Fenster

- Nasze maszyny - rozpoczyna
Maurizio Savio - zostaty zaprojek-
towane i wykonane w celu umoz-

liwienia uzytkownikowi poprawy
jakosci wykanczania produktow,

a takze zautomatyzowania oper-
acji, ktore tworzg waskie gardto w
trakcie produkcji okien i paneli,
eliminujgc nieekonomiczne etapy
procesu, takie jak posrednie szli-
fowanie pomiedzy impregnatem
a wykonczeniem przy produkcji
okien czy okiennic zewnetrznych.

Wszystkie operacje: szlifowa-
nia, szczotkowania, rustykow-
ania zostaty zaprojektowane
specjalnie dla uzyskania
wymaganego rezultatu konco-
wego. Po uzgodnieniu celu
razem z uzytkownikiem, firma
Ecoline oferuje specyficzng
kombinacje ,standardowych”
modutow, ktoéra pozwala
0siggnac ten konkretny rezul- t3
w nastepujgcych po sobie
etapach. Konfiguracja zostata
przetestowana w zaktadzie
doswiadczalnym firmy, ktory
miesci sie w Castiglione delle
Stiviere.

- Zintegrowany system
szczotkowania, ktoéry pro-
ponujemy - kontynuuje
Maurizio - moze zostac¢ dos-
tosowany do potrzeb duzych,
Srednich i matych zaktadow
przemystowych, do produk-
cji specyficznych elementow
lub produkcji mieszanej, dla
jednorodnych lub réznych ga-
tunkoéw drewna oraz do okreslonej
wydajnosci produkcji. Kazde

z indywidualnych rozwigzan jest
wynikiem projektu opracowanego
dla uzyskania powierzchni nie-
naruszonych ze strukturalnego
punktu widzenia, mozna pow-
iedzie¢ ,,superwykonczonych”,
idealnie wyszlifowanych, bez
rozrywania wtokien drewnianych,
zwartych i jednorodnych na
powierzchniach, na brzegach, na
krawedziach, na czotach i w punk-
tach potaczen. Uzyskuje sie to
poprzez optymalizacje zaleznosci
pomiedzy cisnieniami stosowany-
mi na réznych etapach obroébki,
predkosciami przejscia elementow,
predkosciami obrotowymi i oscy-
lacjg narzedzi oraz ich dostosowy-
waniem do rodzaju, struktury, ksz-
tattu i granulacji zastosowanych

narzedzi $ciernych.

Z tego wzgledu narzedzia rowniez
projektujemy i produkujemy

w naszej firmie. Unikalng cecha
rozwigzan do szczotkowania marki
Ecoline jest to, ze kazde narzedzie
jest przeznaczone do uzyskania
konkretnego rezultatu w kolejnych
etapach procesu. Dotyczy to pr-
zygotowania powierzchni surowej,

powierzchni juz impregnowanej,
podktadow lakierowanych, posred-
nich, podktadow katalizowanych
czy taz powierzchni woskowanych.
Ponadto, wszystkie nasze maszyny
charakteryzuja sie opatentow-
anym systemem szybkiej wymiany
zespotodw, co pozwala na elasty-
czne wprowadzanie zmian

w programach obrdbki.

Dzielimy sie z uzytkownikami
naszych systemow wieloletnim
doswiadczeniem zaréwno w ich
zaktadach produkcyjnych, jak

i w naszym zaktadzie doswiad-
czalnym, gdzie pracujg doktadnie
takie maszyny, jak te ktore instalu-
jemy u naszych klientéow. Pomaga-
my na przyktad w przygotowaniu
programow konserwacji zespotow
Sciernych (tarcze i szczotki)

w celu optymalizacji zuzycia i przy
jednoczesnym zachowaniu maksy-
malnej jednorodnosci obrébki w
czasie. Nasze zespoty sg zaprojek-
towane wtasnie dla umozliwienia
takiego programowania, ktére
minimalizuje koszty operacyjne, a
przy tym zwieksza zgodnosé

z normami jakosciowymi.

Opracowane przez Ecoline
rozwigzania dla branzy okien
pozwalajg wyeliminowad etap
szlifowania posredniego, czyli
ustawic¢ w linii catos$¢ oper-
acji wykonczeniowych. Tak
wtasnie zostata przygotowana
linia zainstalowana w Tip Top
Fenster, przy czym wzieto pod
uwage rodzaj obrabi- anych
materiatdw, oczekiwang
wielkos$¢ produkcji i standardy
jakosci wykonczonego pro-
duktu.

- Maszyna zainstalowana

w Tip Top Fenster - mdéwi
Maurizio - jest pojedynczym
przejsciem: szczotki pracu-
ja zawsze i tylko w jednym
kierunku. Szczotki sg zatem
jednostronne, materiat $cier-
ny jest tylko na jednej stronie
kazdego paska. Warstwa nos-
na dla Scierniwa jest bardzo
cienka, aby szczotka byta
miekka i elastyczna. Wyko-
rzystywane granulacje sg
dostosowane do materiatéw
najczesciej uzywanych w firmie.

Pierwszy modut linii Tip Top
Fenster

Pierwsze stanowisko, ktore napo-
tyka element sktada sie z dwoch
szczotek do szlifowania krawedzi
zewnetrznych (w tym przypadku,
granulacja 150). Program sterujgcy
pozwala przewidzie¢ mozliwoscé
zatrzymania szczotek na koncu
brzegu na samej krawedzi, aby
uniknac¢ zaokraglen, jezeli jest to
wymagane. Ksztatt tych szczotek
jest zaprojektowany specjalnie do
szlifowania ksztattow brzegdéw
stosowanych przez Tip Top Fen-
ster najczesciej.

Na drugim stanowisku uzywa
sie zrobotyzowanej szczotki
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,Zanurzanej”, samocentrujgcej,
sterowanej enkoderem. Przy za-
trzymanym elemencie moze ona
wykonywac¢ szlifowania brzegu
zewnetrznego, a nastepnie - w
przypadku okna - listwy przyszy-
bowej (brzegu wewnetrznego)
czota elementu. Przy elemencie
w ruchu, zawsze w przypadku
okna, wykonuje szlifowanie brzegu
wewnetrznego stupka.

Nastepne stanowisko sktada sie z
tarcz, ktore obracaja sie i oscylujg
w kierunku poprzecznym. Tarcze
szlifujg powierzchnie elementu.
Predkos¢, ruchy

i cisnienia sg idealnie kontrolowane,
aby umozliwi¢ wykonczenie, poz-
walajgce wyeliminowacd szlifowanie
posrednie tak przygotowanych
okien. Na tym etapie dostepna jest
rowniez funkcja ,wejscia czaso-
wego”, czyli specjalnego ruchu
zblizania i oddalania tarcz od powi-
erzchni, ktéry pozwala na maksy-
malnie tagodne wejscie narzedzia
w celu zapewnienia we wszystkich
punktach takiej charakterysty-

ki wykonczenia, ktére pozwala
unikna¢ podzniejszego szlifowania
posredniego.

Drugi modut linii TipTop Fenster

Stanowisko z dwoma szczotka-

mi poprzecznymi, ktére uzywane sg
do wykonania obrdébki listwy
przyszybowej (wewnetrzny brzeg
stupka) oraz przy obrobce persjan,
do szlifowania listew lub powier-
zchni okiennic. Obie szczotki obra-
caja sie w przeciwnych kierunkach i
sg samocentrujace (takze te sa
sterowane enkoderem) - przesu-
wajg sie na boki w przypadku pers-
jan i okiennic. W Tip Top Fenster
uzywane sg narzedzia o granulacji
Sredniodrobnej (240), poniewaz
przewazajg materiaty z drewna
sosnowego i jodtowego. Szczotka
pozioma umozliwia ujednorod-
nienie wszystkich obrabianych
powierzchni ptaskich. Wykonuje
obrébke wykonczeniowa.
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W przypadku Tip Top Fenster
materiat Scierny ma granulacje
Sredniodrobng (240). Takze tutaj
szczotka pozioma moze posiadac
wejscie czasowe, tak jak

w przypadku tarcz, dla dostoso-
wania jej do zadania: zaokragli¢
krawedz i w jakim stopniu albo nie
zaokragla¢ (ten drugi przypadek
moze byc¢ korzystny, kiedy szli-
fujemy powierzchnie juz poma-
lowane). Ostatnie stanowisko jest
identyczne jak drugie i pozwala na
obrabianie zewnetrznego brzegu
kolejnego stupka oraz brzegdw ze-
wnetrznych i wewnetrznych (przyl-
ga i listwa przyszybowa) drugiej
poprzeczki. Mozna osiggac rowniez
efekty specjalne, na przyktad
powierzchnie rustykalne, instalujac
specjalne tarcze i szczotki.

Czynniki fundamentalne dla uzys-
kania super wykornczenia

Wybor materiatu $ciernego odby-
wa sie podczas prdob wstepnego
uruchomienia i uruchomienia
koncowego. Kryterium jest dobra-
nie granulacji i podtoza odpow-
iedniego do najbardziej miekkiego
materiatu (w przypadku Tip Top
Fenster to na przyktad sosna i
jodta). Podczas obrébki twarde- go
drewna (dab, buk i jesion)
korzystniej jest oddziatywac na
predkosé¢ obrotowa lub predkosc
posuwu elementu. Jezeli system
jest zainstalowany w firmach, ktore
zajmuja sie jedynie malowaniem el-
ementow, problemem jest nie tylko
roznica gatunkoéw drewna, ale tez
stan powierzchni elementéw pod-
dawanych obroébce. Niestety, nie
wszyscy producenci sg wyposazeni
w odpowiednie maszyny

i frezy technologicznie odpowied-
nie dla uzyskania wtasciwej powi-
erzchni. Dlatego maszyny Ecoline
pozwalajg na btyskawiczng zmiane
zespotow szczotek, za pomocy
systemu, ktoéry zostat opracowany i
opatentowany specjalnie w tym
celu.

- Poniewaz systemy szczotkowania
Ecoline zostaty opracowane i zain-
stalowane, aby uzyska¢ wysoka ja-
kos¢ i jednorodnos¢ wymaganych
standardéw obrobki - podsu-
mowuje Maurizio - produkujemy
réwniez narzedzia. Oprécz opaten-
towanego systemu szybkiej wymia-
ny, wszystkie one charakteryzuja
sie wykorzystaniem specjalnie
dobranych i obrobionych mate-
riatdw, co umozliwia uzyskanie
najlepszych rezultatéw. Pozwala to
na precyzyjne ustawienie kazdego
narzedzia z punktu widzenia ksz-
tattéw, stopnia agresywnosci

i jednorodnego ich funkcjonowa-
nia w czasie - odpowiednio do
harmonogramu konserwacji, ktory
powstat, aby zoptymalizowac ich
0siggi i koszty uzytkowania.

Kolejne dwie
ZROBOTYZOWANE LINIE
do lakierowania okien

Witoska firma Finiture z siedzibg w Padwie, ktdéra w Polsce
wspotpracuje z firmga ITA z Radziejowic, od ponad 50 lat produkuje

linie lakiernicze

Firma Finiture, ktéra powstata w
latach 50. w Padwie, rozwija sie
niezwykle dynamicznie. Specjalizu-
je sie w konstruowaniu i produkcji
linii do pokrywania materiatami
lakierniczymi przedmiotow z litego
drewna i innych komponentoéw. Jest
to solidna firma rodzinna. Od nie-
mal trzydziestu lat zarzadza nia

z powodzeniem Giovanni Sedino,
syn jej zatozyciela. Wyrdznia jg
zdolnos$¢ dostosowywania sie do
potrzeb klientéw poprzez pro-
jektowanie, konstruowanie i
wdrazanie spersonalizowanych

linii lakierniczych. Portfolio Fini-
ture obejmuje rozwigzania od
pojedynczej kabiny lakierniczej do
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duzych zrobotyzowanych sys-
temdw. Wykorzystanie innowacji
technologicznych oraz zdolnos¢ do
konstruowania rozwigzan zgodnych
z oczekiwaniami rynku, w potgcze-
niu z najwyzszg jakoscia produ-
kowanych linii i sprawng obstugg
posprzedazowa, umozliwity firmie
Finiture rozwdj i osiggniecie pozycji
wsrod liderédw branzy. Posiada ona
profesjonalne laboratorium, gdzie
oprocz testowania nowych maszyn
odbywaja sie proby bezposred- nio
na elementach dostarczonych przez
klientow.

Automatyzacja i robotyka

Zakres rozwigzan wtoskiego
producenta obejmuje systemy
przenosnikdow podwieszanych,
takze w technologii Power & Free i
podtogowych, kabiny lakiernicze
suche, kabiny lakiernicze ze $ciang
wodna lub cisnieniowe, systemy
odzysku farby, kompensatory

z odzyskiem ciepta, maszyny do
poziomej impregnacji profili

z suszarniami, a takze tunele do im-
pregnacji juz zmontowanych okien,
ktore sg dostepne rowniez

z automatyczng zmiang koloru.
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Finiture oferuje rowniez tunele
suszgce o niskim zuzyciu energii i
klaryfikatory wody oraz system
automatycznego lakierowania
okien metoda natryskowa

z robotem antropomorficznym,
nazywany RAS. Pozwala on na
petng automatyzacje lakierowania
okien z elementami dwuwymiar-
owymi, zapewniajgc doskonata
jakosé. Inzynierowie tej firmy
projektujg zardwno konstrukcje
do produkcji duzych serii, jak

i krotkich, z czestg zmiang kol-
orow i programow pracy. Minio-
na dekada przyniosta ogromny
rozwadj zrobotyzowanych sys-
temow lakierowania. Coraz wiecej
systemow dostarczonych przez
Finiture pracuje z robotami 6- lub
7-0siowymi, zapewniajgc wyso- ki
standard jakosci produkciji.
Chociaz wiekszos$¢ systemow
przeznaczona jest do malowania
okien, w ofercie firmy nie brakuje
tez produktéw dedykowanych
innym wyrobom, takim jak ramki,
trumny, meble i elementy toczone
czy tez akcesoria: uchwyty, gatki i
noézki do mebli.

Aktywnos$¢é miedzynarodowa

Wysokie mozliwosci techniczne,
duze doswiadczenie, elasty-
cznosc i zrozumienie potrzeb
klientéw pozwalaja firmie Finiture
spokojnie patrze¢ w przysztosc
petng nowych wyzwan techno-
logicznych, ktérym jest w stanie
sprostac dzieki nadzwyczajnemu
personelowi. Linie produkcyjne sg
obecne na catym Swiecie,

a jej rozwiazania do lakierowania
zainstalowane sg w wielu kra-
jach, jak Chiny, Japonia, Australia,
Kanada czy Stany Zjednoczone.
System zdalnego sterowania

dla wszystkich rozwigzan oraz
inzynierowie wspierajgcy obstuge
posprzedazowa pozwalaja
zapewni¢ niezawodne i ciggte
wsparcie w dowolnej czesci $wi-
ata.
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Wspétpraca z ITA

Na polskim rynku Finiture
wspodtpracuje z firma ITA, co
pozwolito w krotkim czasie
0siggnac znaczace sukcesy han-
dlowe. W 2016 r. zostaty wyko-
nane linie lakiernicze dla renom-
owanych firm w branzy drzewnej,
takich jak: Nordan

i Skandynawskie Okna - produkc-
ja stolarki okiennej, Pacyga - nogi
do stotdw i elementy drewniane,
Drewmix - krzesta. Obecnie w
trakcie realizacji sa dwie duze,
zrobotyzowane linie do lakierow-
ania okien dla firmy Bertrand

i Norwood. Firma ITA oferuje do-
radztwo w zakresie projektowania
rozwigzan produkcyjnych, wspar-
cie w zakresie montazu i szkole-
nia operatordw, jak rowniez staty
serwis.

Automat lakierniczy wtoskiej
marki Superfici to potaczenie
solidnej budowy z precyzyjnym
i zaawansowanym systemem
naktadania lakieru na elementy
drewniane. Automat lakierniczy
Compact 3 zostat stworzony

z myslg o sprostaniu wysokim
standardom jakosciowym.
Naktadanie lakieru odbywa

w bardzo precyzyjny sposob
dzieki zastosowaniu dwoch
ramion poruszajgcych

sie w osi prostopadtej do
przesuwajgcego sie elementu

Zeskanuj
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MASZYNY | NARZEDZIA

DO OBROBKI DREWNA

Superfici compact

automat lakierniczy

i dowiedz sie wiecej
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