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Wyboér maszyn.

W ramach planowanych prac badawczych (zadanie nr. 1 i zadanie nr. 2) niezbedne
byto zakupienie maszyn takich jak: okleiniarka, prasa prozniowa, centrum obrobcze - pita
formatowa. Wyposazenie Beneficjanta w niezbedne urzadzenia podyktowane byto
zakresem opisanym we wniosku. W ramach zadania pierwszego, opracowane i wykonane
bezposrednio w firmie zostang ptyty meblowe o nowej konstrukcji. Przy opracowywaniu
ptyt zostanie wykorzystana wiedza zakupiona w Jednostkach Naukowo Badawczych. Na
chwile sporzgdzania tego raportu prowadzone sg rozmowy o nawigzaniu wspotpracy z

Politechnikg Warszawska oraz z Szkotg Gtéwng Gospodarstwa Wiejskiego w Warszawie.



Zaktada sie iz, badania zlecone na Politechnike Warszawskg bedg miaty na celu
miedzy innymi wykonanie badan wytrzymatosciowych i okreslenie najlepszych pod kgtem
wytrzymatosciowym piyt. Plyty do badan wytrzymato$ciowych zostang uprzednio
wykonane w oparciu o wiedze i kompetencje pracownikow i udziatowcow firmy
Mebloglass.

W przypadku Szkoty Gtéwnej Gospodarstwa Wiejskiego, zaktada sie zakup wiedzy
tj. zakup projektu nowego typu ptyt meblarskich, opracowanych przez pracownikéw
naukowych SGGW.

Przy wyborze sprzetu decydowaty czynniki uniwersalnosci potencjalnych
zastosowan, tak aby na zakupionych do projektu maszynach mozna byto wytworzy¢ ptyty
ktére nastepnie zostang poddane badaniom wiasciwosci powierzchni materiatow
lignocelulozowych, w szczegodlnosci takich jak chropowatos¢, zwilzalno$¢ i swobodna
energia powierzchniowa. Istotnym parametrem powierzchni w kontekscie jej wykanczania
jest roéwniez twardosc¢. Jej wartos¢ w stosunku do poziomu twardosci materiatow
pokryciowych jest wyznacznikiem gradientu twardosci. Odgrywa on z kolei istotng role w
aspekcie wzajemnego powigzania powioki i materialu wykanczajgcego. Oznaczone
zostang rowniez wartosci chropowatos¢ powierzchni, ktéra to cecha moze mie¢ wptyw na
jako$¢ powierzchni przy naprasowywaniu cienkich materiatdw wykanczajgcych (o niskiej
gramaturze).

Zastosowanie maszyn wysokiej jakosci umozliwi uzyskanie ptyt o powtarzalnej
strukturze, co jest niezmierne wazne w przypadku prowadzonych badan. Zastosowanie
powtarzalnych ptyt, pozbawionych rozrzutu jakosciowego umozliwi ograniczenie ilosci
prébek poddawanych badaniom, ograniczy czas badahn wiec wptynie rowniez na ich cene
koncowg oraz co wazne z punktu widzenia beneficjenta, zapewni miarodajne wyniki

poszczegoblnych prob.

Okleiniarka

Okleiniarka do obrzezy ptyt to maszyna umozliwiajgca wykonczenie za pomocg
materiatdw PCV/ABS krawedzi prostych i tukowych formatek meblowych. Maszyny tego
typu stosuje sie do wykanczania na gotowo ptyt meblowych.

W ramach projektu, przy wyborze urzgdzenia, zwrécono szczegdlng uwage na
jakos¢ gotowej powierzchni, jej wytrzymatos¢, oraz trwatosc¢, bezawaryjnos¢ i predkos¢
obrobki maszyny. Ze wzgledu na powyzsze wymagania, zdecydowano sie wybra¢ do
realizacji projektu maszyne HOMAG KDF 230, HighFlex 1230, jej zdjecie i schemat

ideowy przedstawiajg ponizsze rysunki.



Highflex 1230

Wszystkie maszyny serii Homag Highflex sg wyposazone w precyzyjng jednostke
klejenia z dozownikiem kleju, przechylng dwusilnikowg jednostke wycinajgcg do wycinania
prostego i fazowania krawedzi, a takze precyzyjng jednostke przycinajgca.

W celu kompletnego obrobienia krawedzi w procesie produkcyjnym, maszyna
wykonuje w sposob zautomatyzowany szereg czynnosci za pomocg poszczegdélnych
sekcji. Do nich w przypadku modelu KDF 230 Highflex 1230 nalezy zaliczy¢:

e urzgdzenie do przycinania,
e urzgdzenie do przycinania profili,
e skrobak do krawedzi (promieni),

e urzgdzenie do polerowania, (aby uzyskac idealne wykonhczenie - rys ponizej)



jednostka do polerowania (wykanczajgca) - zrédto, mat. producenta.

Highflex 1230 w poréwnaniu do prostszych modeli tej serii dodatkowo oferuje wolng
przestrzen w sekcji wykonczeniowej skrobaka niezbedng do tgczenia klejow. Ze wzgledu
na wysoki poziom automatyzacji i szeroki zakres pracy jednostek przetwarzania,
zdecydowano sie wybra¢ do projektu model KDF 230 Highflex 1230. Wysoki stopien
elastycznosci w dostosowaniu maszyny do réznych potrzeb gwarantuje zastosowanie jej
nie tylko do prac projektowych, ale réwniez w pozniejszej dziatalnosci produkcyjnej
Beneficjenta. Wysoka jakos¢ krawedzi w produkowanych ptytach meblowych przekfada sie



bezposrednio na odczucie jakosci przez Klienta, a co za tym idzie moze zapewnic
pozytywny odbiér na produkowane ptyty i zwiekszy¢ popyt.
Ponizsze rysunki przedstawiajg parametry maszyny HOMAG KDF 230, Highflex 1230.
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przedstawienie parametrow maszyny HOMAG KDF 230
Na ponizszym rysunku (materiaty producenta) przedstawiono rozmieszczenie
poszczegodlnych sekcji maszyny HOMAG KDF 230. Ponizsza ilustracja obrazuje tanszy
model serii 1220, jednakze rozmieszczenie sekcji maszyny jest identyczne jak w modelu

zakupionym do realizacji projektu - tj. 1230.



Highflex 1220
[1] Joint trimming unit

[2] Giuing unit

E| Snipging unit

[4] Trimming unit

[5] profie trimming unit
[8] Profile scraper foptional)

[7] Buffingunit

Maszyna zostata dostarczona KN i zamontowana w siedzibie firmy Mebloglass.

Ponizsze zdjecia przedstawiajg maszyne w miejscu pracy:




PRASA PROZNIOWA

Kolejnym niezbednym do wytworzenia prototypowych ptyt meblarskich urzgdzeniem

jest prasa prozniowa przystosowana do procesu giecia i okleinowania. W projekcie



zaktadano, ze przy przygotowywaniu ptyt meblarskich do badan zostang wykorzystane
réznego typu okleiny od naturalnych fornirow, po Ilaminaty. Kolejnymi funkcjami,
niezbednymi przy procesie przygotowywania ptyt badawczych, byty mozliwosci giecia ptyt
mineralno akrylowych, drewnianych oraz drewnopochodnych.

Podczas dokonywania wyboru urzgdzenia zdecydowano, ze kluczowymi kryteriami
wyboru bedg te podyktowane niezbednymi do osiggniecia parametrami technicznymi,
wynikajgcymi z konstrukcji i struktury opracowywanych ptyt meblowych. W projekcie
zatozono wykonanie ptyt z réznymi wypetnieniami (np. plaster miodu, pianowe) a to
pocigga za sobg koniecznosc¢ klejenia powtok zewnetrznych (ptyt). Koniecznosc¢ klejenia
przy wiekszych gabarytach wymaga osiggniecia na stosunkowo duzej powierzchni nacisku
ok. 0,9kg/cm”2. Wazna jest réwniez strona termiczna pracy urzgdzenia. W przypadku
wiekszosci dostepnych na rynku klejow stolarskich o podwyzszonych wifasciwosciach,
wymagana jest stata temperatura na catej powierzchni klejonej wynoszgca 50-80stC.

Biorgc pod uwage powyzsze wymagania, dokonano analizy oferty rynkowej i
zdecydowano sie na zakup modelu VPS-300 SPECIAL firmy ARTEX. Urzadzenie to
spetnia wszystkie wyzej wymienione wymogi techniczne i eksploatacyjne, a ponadto
mozliwe byto zamodwienie niestandardowego stotu o wymiarach 1700x 3300. Dane

techniczne urzagdzenia przedstawia ponizsza tabela.

Wymiar elementu ptaskiego 1500x3100mm

Dtugos¢ urzadzenia 3300mm

Szerokosc¢ 1500mm

Waga 880kg

Zasilanie instalacji elektrycznej 400V

Moc pompy prdézniowej 1,5kW

Nacisk w komorze prasowania 0,85-0,9 kg/cm”2

Wysokos$¢ elementu gietego 500mm

Rozciggliwo$¢ membrany kauczukowej 600%

Temperatura robocza 80stC

Dodatkowe wyposazenie Sterownik dotykowy 10" PLC
Zewnetrzny system podtgczenia rekawa
prézniowego

Zdjecia maszyny pochodzace od producenta przedstawiono ponizej.



zrédto - mat. producenta.

zrédto - mat. producenta



Oprécz suchych parametréw technicznych wazna jest rowniez trwato$¢ urzadzenia.
W przypadku zakupionej maszyny zapewni¢ jg powinna stabilna wykonana z profili
100x40, lakierowana proszkowo konstrukcja metalowa, sp6t prasy wykonany z trwatego
materialtu HPL o grubosci 10mm. Instalacja prozniowa wykonana jest z grubych
zbrojonych przewodow o S$rednicy 15-20mm. Pompa prozniowa pochodzi od
renomowanego producenta Becker i posiada duzg wydajnos¢ 40m*3. Za bezawaryjnos$é¢
proceséw sterowania odpowiada elektroniczny uktad sterujgcy firmy SMC potgczony z
potprzewodnikowymi przekaznikami, SSR.
Podsumowujgc jest to maszyna ktora przeznaczona jest do proceséw produkcyjnych
giecia oraz okleinowania. Wazng cechg maszyny jest uniwersalnos¢ zastosowania
réznego typu oklein co umozliwia wykorzystanie jej przy produkcji réznych opisanych do
realizacji w projekcie ptyt. Ponizej przedstawiono zdjecia maszyny zamontowanej i
uruchomionej w siedzibie firmy.






PIA FORMATOWA

Kolejnym niezbednym do zakupu urzgdzeniem byta pita formatowa. Wykorzystanie

odpowiedniej pity jest niezmiernie wazne przy wykonywaniu prototypowych ptyt np. z
wypetnieniem pianowym lub z wypetnieniem w postaci papierowego plastra miodu.
Krawedzie takich ptyt podlegajg utrudnionej obrébce i bez stosownego wyposazenia
niemozliwym staje sie prawidtowe przeprowadzenie procesu formatowania ptyty.

Jako ze, jednym z aspektow prac zawartych w projekcie bedzie sprawdzenie
wptywu wprowadzonej modyfikacji dla technologii wykanczania elementéw ptytowych na
wiasciwosci catkowite tych elementow, ze szczegolnym uwzglednieniem ich podatnosci na
ewentualne deformacje, niezbedne jest wykonanie precyzyjnego formatowania
odpowiednich potproduktdow wykorzystywanych do budowy ptyt badawczych.

Przy wyborze urzadzenia jako kryteria wyboru okreslono jakosS¢ ciecia,
powierzchnia robocza, mozliwos$¢ ciecia réznych materiatdw, mozliwo$¢ precyzyjnego
sterowania wychytem w zakresie minimum 0-45 stopni wraz z korektg wysokosci ciecia
przy nachylaniu pity. Minimalny wymiar stotu przesuwnego powinien wynosi¢ 2700mm.
Mozliwo$¢é uzycia ogranicznika réwnolegtego, regulowanego recznie, z precyzyjnym
odczytem wartosci na skali. Zastosowanie ogranicznika ciecia pod katem, z mozliwoscig
dodatkowej recznej regulacji. Takie wyposazenie umozliwi precyzyjne i co wazne

powtarzalne ciecie ptyt bedgcych przedmiotem niniejszego projektu. Waznym czynnikiem



decydujgcym byt réwniez sposéb mocowania narzedzi (AKE) oraz maksymalny wymiar
tarczy pity wynoszgcy min. 150mm. Maszyna taka musi sie charakteryzowac¢ odpowiednig
mocg silnika napedzajgcego pite. Jako minimum w kryteriach przyjeto wielko$¢ 4kW.

Ze wzgledu na powyzsze kryteria zdecydowano sie na zakup pity formatowej firmy
ALTENDORF, model F45 EImoDRIVE. W ramach dopasowania pity pod konkretne
wymagania zdecydowano sie na zwiekszeniu mocy roboczej do 5,5kW wraz z trzema
rodzajami obrotéw 3000, 4000, 50000br/min. Odpowiednia moc i predkos¢ obrotowa
umozliwi ciecie rowniez grubych i twardych (gestych) materiatbw drewnianych i
drewnopochodnych. Zdecydowano sie rowniez zastosowaC dwuosiowy agregat
podcinaka. Podcinak wyposazony w silnik 0,75kW umozliwi wykonywanie podcie¢ pod
wzmocnienia stosowane w krawedziach ptyt meblarskich. Przy kompletacji maszyny

zdecydowano sie rowniez na podwojny wozek przesuwny oraz na ogranicznik poprzeczny.

zrédio: mat. producenta

W maszynie zastosowano innowacyjne sterowanie. Zgodnie z materiatami
producenta, F 45 EImoDrive to najbardziej zaawansowana i kompleksowa technologia
sterowania w historii pilarek. Umiejscowione sterowanie na wysokoSci oczu, tgczy w sobie
optymalng fatwoSC¢ obstugi | przejrzystoS¢ z praktycznym | ergonomicznym
zastosowaniem. Na 12” ekranie dotykowym ftatwo dostepne sg funkcje kalkulatora,
geometrycznych ksztattow, cie¢ ukosnych oraz sterowania narzedziami. Oczywiscie dzigki
F 45 ElImoDrive mozna elektromotorycznie sterowac wszystkimi osiami. RoOwniez mozliwe

Jjest obustronne pochylanie agregatu pity. W dole ekranu mozna ustawic regularnie



uzywane funkcje (funkcja pulpitu), co czyni prace bardziej wydajng. F 45 ElmoDrive to

Jjednostka sterujgca, ktora moze byc powigzana z pakietem optymalizacji ciecia.

Zamontowang maszyne w siedzibie firmy przedstawia ponizsze zdjecie.
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