WYPOSAZENIE STOLARNI
BIESSE

MOZLIWOSCI PRODUKCYJUNE | ORGANIZACJA PROCESU
TECHNOLOGICZNEGO

Opis systemu produkcji

Przedstawione wyposazenie stolarni tworzy spdjny, precyzyjny i wydajny
system produkcji elementéw meblowych. Technologia opiera sie na potgczeniu
maszyn Biesse z oprogramowaniem wspierajgcym przygotowanie zamowien,
optymalizacje rozkroju, nesting, etykietowanie oraz parametryczne
programowanie obrobki.

W skfad systemu wchodza:

+ pilarka panelowa Biesse Sektor 450-K1,

« centrum obrébcze Biesse Rover A 1536 G FT,

» okleiniarka Biesse Akron 435 K4,

+ odpylacz stacjonarny Filtrowent MDF240-4/8/S,

* oprogramowanie BiesseWorks, BiesseNest i BiesselLabel,

« program Formatyzacja zintegrowany miedzy innymi ze srodowiskiem Subiekt
firmy Insert.

Cato$¢ pozwala prowadzié produkcje w sposéb uporzgdkowany, powtarzalny i
ograniczajacy liczbe recznych operaciji. Dzieki wysokiej precyzji rozkroju i
obrébki wiele elementéw moze schodzi¢ z pity panelowej lub centrum
obrébczego bez koniecznosci dodatkowego formatowania.

Organizacja pracy od zamowienia do gotowej formatki

Proces produkcyjny rozpoczyna sie od przygotowania danych zamdwienia.
Program Formatyzacja, zintegrowany z systemem Subiekt firmy Insert,
umozliwia import zaméwien i przeksztatcenie ich w kompletne informacje o
formatach potrzebnych do produkcji.

Na tej podstawie przygotowywane sg schematy rozkroju na pilarke panelowag
Biesse Sektor 450-K1. Pozwala to zoptymalizowac¢ wykorzystanie materiatu,
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ograniczy¢ odpady i uporzadkowac kolejnos¢ pracy. Etykietowanie elementow
utatwia ich identyfikacje na kolejnych etapach produkcji oraz zmniejsza ryzyko
pomytek.

Elementy, ktére nie wymagajg okleinowania, moga by¢ wykonywane od razu w
wymiarze finalnym. Dzieki precyzji pilarki panelowej oraz centrum obrébczego
nie ma potrzeby ich ponownego formatowania. Gotowe formatki moga przejsé
bezposrednio do dalszej obrébki, montazu lub pakowania.

Technologia przygotowania elementéw pod okleinowanie

W przypadku elementdéw przeznaczonych do okleinowania stosowany jest
kontrolowany naddatek technologiczny. Formatka jest przygotowywana z
uwzglednieniem grubosci obrzeza oraz naddatku 0,3 mm na kazdej krawedzi
przeznaczonej do oklejenia.

Oznacza to, ze wymiar elementu przed oklejeniem jest pomniejszany o
grubosc¢ obrzeza, a jednoczesnie powiekszany o 0,3 mm naddatku
technologicznego na strone. Nastepnie okleiniarka Biesse Akron 435 K4, dzieki
zespotowi wstepnego frezowania, usuwa ten minimalny naddatek przed
natozeniem obrzeza.

Taki sposéb pracy daje bardzo wysoka jako$¢ krawedzi, poniewaz okleina
naktadana jest na swiezo sfrezowang, rowng i powtarzalng powierzchnie. Po
oklejeniu element osigga zaktadany wymiar koncowy. Minimalny naddatek 0,3
mm ogranicza rowniez zuzycie zespotu frezow diamentowych — od nowosci
byty ostrzone tylko jeden raz.

Rola pilarki panelowej Biesse Sektor 450-K1

Pilarka panelowa Biesse Sektor 450-K1 odpowiada za precyzyjny rozkrdj ptyt
na formatki. Jakos¢ ciecia pozwala przygotowywac elementy z bardzo matym,
kontrolowanym naddatkiem, a w przypadku elementdéw nieokleinowanych —
bezposrednio w wymiarze finalnym.

Maszyna umozliwia rozkrdj pakietowy, prace z programami optymalizacyjnymi
oraz etykietowanie elementéw. Dzieki temu juz na etapie ciecia produkcja jest
uporzadkowana, a kazda formatka moze by¢ przypisana do konkretnego
zamowienia, mebla lub dalszego procesu.
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Rola okleiniarki Biesse Akron 435 K4

Okleiniarka Biesse Akron 435 K4 odpowiada za przygotowanie i wykonczenie
krawedzi elementow. W przedstawionym procesie szczegdlnie wazny jest
zespot wstepnego frezowania, ktéry usuwa naddatek 0,3 mm pozostawiony na
etapie rozkroju.

Dzieki temu obrzeze jest naktadane na idealnie przygotowang krawedz, co
przektada sie na estetyke, trwato$¢ i powtarzalnos¢ oklejania. Maszyna
wykonuje kolejne operacje w jednym przejsciu: wstepne frezowanie, klejenie,
docisk obrzeza, odcinanie nadmiaru, obrébke narozy, cyklinowanie,
czyszczenie i polerowanie.

Efektem jest gotowa, estetyczna formatka o docelowym wymiarze, bez
koniecznos$ci dodatkowego docinania po oklejeniu.

Rola centrum obrébczego Biesse Rover A 1536 G FT

Centrum obrobcze Biesse Rover A 1536 G FT rozszerza mozliwosci
produkcyjne stolarni o frezowanie, wiercenie, rozcinanie, nesting oraz obrobke
elementéw o bardziej ztozonych ksztattach.

Maszyna moze wykonywac obrobke zaréwno przed okleinowaniem, jak i po
okleinowaniu. Pozwala to dobrac¢ kolejnos¢ operacji do konkretnego typu
elementu, konstrukcji mebla i wymagan technologicznych.

Istotng zaletg centrum obrdbczego jest mozliwosé pracy na programach
parametrycznych. Jeden dobrze przygotowany program moze obstuzy¢ catg
serie elementow o réznych wymiarach, bez koniecznosci kazdorazowego
tworzenia programu od podstaw. Ogranicza to ryzyko pomytek, przyspiesza
przygotowanie produkcji i poprawia powtarzalnosé.

Praca na dwoch polach roboczych umozliwia rowniez wykonywanie elementow
lustrzanych. Program przygotowany dla jednej strony maszyny moze zostac
wykonany na drugiej stronie, co pozwala uzyskac element w odbiciu
lustrzanym. Jest to szczegdlnie przydatne przy produkcji par elementow,
takich jak lewy i prawy bok mebla.

Oprogramowanie BiesseWorks, BiesseNest i BiesselLabel
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Oprogramowanie BiesseWorks, BiesseNest i BiesselLabel wspiera petny proces
przygotowania i realizacji obrébki na centrum CNC.

BiesseWorks umozliwia tworzenie i obstuge programoéw obrdbczych.
BiesseNest wspiera optymalne rozmieszczenie elementéw na arkuszu
materiatu, rowniez wtedy, gdy elementy majg ksztatty inne niz prostokatne.
Pozwala to lepiej wykorzystaé ptyte, ograniczy¢ odpady i przygotowac proces
pod obrobke elementdéw bardziej skomplikowanych. Biesselabel utatwia
identyfikacje elementéw poprzez etykietowanie, co usprawnia kompletowanie
zamoéwien.

Dzieki temu centrum obrdébcze staje sie stanowiskiem do zorganizowane;j,
powtarzalnej i zoptymalizowanej produkcji catych serii elementow.

Spodjnosc catej technologii

Najwiekszg zaletg tego uktadu jest wspodtpraca wszystkich maszyn i
programéw w jednym logicznym procesie. Program Formatyzacija
przygotowuje dane z zamowien i optymalizuje rozkrdj. Pilarka panelowa Biesse
Sektor 450-K1 wykonuje doktadne formatki. Okleiniarka Biesse Akron 435 K4
usuwa minimalny naddatek i wykancza krawedzie. Centrum obrdbcze Biesse
Rover A 1536 G FT wykonuje wiercenia, frezowania, elementy specjalne oraz
cate serie z programdw parametrycznych. Odpylacz Filtrowent MDF240-4/8/S
obstuguje instalacje odpylajgca i wspiera czystos¢ stanowisk pracy.

Taki uktad ogranicza koniecznos¢ wielokrotnego przenoszenia, poprawiania i
ponownego formatowania elementéw. Kazda kolejna operacja bazuje na
doktadnosci poprzedniej, a maszyny sg wykorzystywane zgodnie ze swoim
przeznaczeniem.

Najwazniejsze korzysci produkcyjne

« mozliwo$¢é wykonywania elementéw nieokleinowanych bezposrednio w
wymiarze finalnym,

* precyzyjne przygotowanie elementéw okleinowanych z naddatkiem 0,3 mm
na krawedz,

* bardzo wysoka jakos$¢ krawedzi po okleinowaniu,

« brak potrzeby dodatkowego formatowania po oklejaniu czesci elementow,
« mozliwos$¢ wykonywania wiercen i frezowan przed lub po okleinowaniu,

- produkcja catych serii elementdéw z programoéw parametrycznych,
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- fatwe wykonywanie elementow lustrzanych, np. lewego i prawego boku
mebla,

« optymalizacja rozkroju ptyt na pile panelowej,

- optymalizacja nestingu elementéw prostokatnych i nieregularnych na
centrum CNC,

* ograniczenie odpadu materiatowego,

* mniejsze ryzyko btedéw operatora,

* lepsza kontrola nad zamoéwieniami i identyfikacjg elementow,

* integracja danych z systemem Subiekt firmy Insert lub podobnym,

- wieksza powtarzalnos$é, przewidywalnosé¢ i wydajnos$¢ produkciji.

Podsumowanie

Opisany zestaw maszyn i oprogramowania tworzy kompletng technologie do
nowoczesnej produkcji meblowej. Nie jest to zbidr niezaleznych urzadzen, lecz
spojny system, w ktorym rozkrdj, okleinowanie, obrobka CNC, nesting,
etykietowanie i odpylanie wzajemnie sie uzupetniajg.

Najwiekszg przewaga tej stolarni jest mozliwos¢ pracy z wysoka doktadnosciag
juz od pierwszego etapu produkcji. Elementy nieokleinowane mogg schodzi¢ z
pity panelowej lub centrum obrébczego jako gotowe, a elementy okleinowane
sg przygotowywane z minimalnym, kontrolowanym naddatkiem 0,3 mm, ktory
usuwa okleiniarka przed natozeniem obrzeza.

Dzieki temu proces jest szybki, powtarzalny i technologicznie bezpieczny.
Ogranicza liczbe poprawek, zmniejsza ilos¢ odpaddw, pozwala zachowaé
wysokg jako$¢ wykonczenia i umozliwia sprawng realizacje zaréwno
pojedynczych zamowien, jak i catych serii produkcyjnych.

1. PILARKA PANELOWA BIESSE SEKTOR
450-K1 / 4300 x 4400

Opis maszyny

Pilarka panelowa Biesse Sektor 450-K1 to nowoczesna pita panelowa z
kontrolg numeryczng, przeznaczona do precyzyjnego rozkroju ptyt. Maszyna
zostata wyposazona w sterowany numerycznie popychacz z chwytakami, stoty
powietrzne oraz system etykietowania, dzieki czemu umozliwia sprawng
organizacje procesu ciecia i identyfikacji elementow.
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Rola w procesie produkciji

Maszyna odpowiada za pierwszy etap produkcji mebli i elementdéw z ptyt, czyli
rozkréj materiatu na formatki. Optymalna konfiguracja umozliwia wykonanie
dowolnego rozkroju bez koniecznosci zdejmowania elementéw z maszyny. Do
efektywnej pracy wystarczy jeden operator. Uktad z czterema stotami
odbiorczymi oraz szerokos$cig robocza 4,3 m pozwala na wygodng obstuge ptyt
i pakietow.

Technologia pracy

Pilarka pracuje w oparciu o sterowanie numeryczne PC, ktdre pozwala
planowac i wykonywac rozkréj z wysoka powtarzalnoscig. Popychacz z
chwytakami odpowiada za doktadne pozycjonowanie materiatu, a
pneumatyczne podnoszenie i opuszczanie pity ogranicza wibracje oraz wptywa
na jakos¢ ciecia.

Maszyna umozliwia ciecie pakietowe oraz rowkowanie o zadanej szerokosci i
gtebokosci przy uzyciu pity gtdwnej. Zintegrowana drukarka do etykiet wspiera
organizacje produkcji, poniewaz pozwala oznaczac elementy bezposrednio po
rozkroju.
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Zastosowanie serwomotorow Brushless do napedu wozka pity oraz
popychacza zapewnia precyzyjne pozycjonowanie, ptynny ruch i skrécenie
czasu obrobki.

Zastosowanie

Pilarka przeznaczona jest do rozkroju ptyt meblowych i materiatow
drewnopochodnych w zaktadach stolarskich, meblarskich oraz produkcyjnych.
Sprawdza sie zaréwno przy produkcji jednostkowej, jak i seryjnej, szczegdlnie
tam, gdzie wazna jest precyzja ciecia, dobra organizacja elementow oraz
ograniczenie pracy recznej.

Kluczowe dane techniczne

« Maksymalna dtugos¢ ciecia: 4300 mm

+ Maksymalny skok popychacza: 4400 mm
+ Maksymalne wysuniecie pity: 75 mm

« Maksymalne otwarcie chwytakéw: 65 mm
« Wysokos¢ stotu roboczego: 985 mm

+ Waga: 4870 kg

Konfiguracja maszyny

« Silnik gtéwny pity: 7,5 kW / 10 HP przy 50 Hz oraz 9 kW / 12 HP przy 60 Hz
« Silnik pity podcinajacej: 2,2 kW / 3 HP przy 50 Hz oraz 2,6 kW / 3,6 HP przy
60 Hz

+ System Quick Change do szybkiej wymiany pity gtdwnej i podcinajacej

« Urzadzenie do rowkowania przy pomocy pity gtdwnej

« 1 pita gtdwna o $rednicy 320 mm

- 1 pita podcinajgca o $rednicy 200 mm, z zebami trapezowymi

* Pneumatyczne podnoszenie i opuszczanie pity

« 7 chwytakdédw pneumatycznych umieszczonych na pozycjach: 50, 150, 360,
990, 2490, 3240 i 3990 mm

+ Stoty powietrzne odporne na zarysowania: 2050 x 650 mm — 1 szt. oraz 2050
x 620 mm - 3 szt.

* Drukarka do etykietowania ze zintegrowanym oprogramowaniem

* Peten dostep do oprogramowania maszyny bez dodatkowych opftat

Oprogramowanie i organizacja pracy

Maszyna wspotpracuje z oprogramowaniem do optymalizacji rozkroju. Pozwala
to przygotowywac listy elementoéw, planowaé ciecia, ogranicza¢ odpad i
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usprawniac dalsze etapy produkcji. Mozliwos¢ integracji z siecig zaktadowa
pozwala wtgczy¢ pilarke w szerszy system zarzgdzania produkcija.

Ergonomia, serwis i bezpieczenstwo

Model Sektor 450 zostat zaprojektowany z myslg o kompaktowych wymiarach,
tatwym dostepie do elementéw regulacyjnych i wygodnej obstudze przez
jednego operatora. Maszyna posiada ostony i zabezpieczenia spetniajgce
obowigzujgce normy. Dostepny jest montaz, uruchomienie, szkolenie oraz
teleserwis, ktéry umozliwia zdalng diagnostyke i wsparcie techniczne.

Pilarki panelowe serii Sektor 450 moga zostaé pdzniej rozbudowane o system
zatadunku ptyt bezposrednio z wozka widtowego, bez zmiany gabarytow
maszyny.

Podsumowanie

Biesse Sektor 450-K1 to maszyna przeznaczona do precyzyjnego,
powtarzalnego i dobrze zorganizowanego rozkroju ptyt. kgczy sterowanie
numeryczne, etykietowanie, ciecie pakietowe i mozliwos$¢ integracji z
oprogramowaniem produkcyjnym, dzieki czemu stanowi podstawowe
stanowisko przygotowania formatek do dalszej obrébki.
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2. CENTRUM OBROBCZE BIESSE
ROVER A 1536 G FT

Opis maszyny

Biesse Rover A 1536 G FT to numeryczne centrum obrébcze CNC ze stotem
FT, przeznaczone do frezowania, wiercenia, nestingu oraz obrobki ptyt i
elementow drewnopochodnych. Maszyna tgczy funkcje centrum frezarskiego i
wiertarskiego, umozliwiajgc wykonywanie wielu operacji na jednym
stanowisku.

Rola w procesie produkciji

Centrum obrobcze odpowiada za obrébke elementéw po rozkroju lub
bezposrednio z petnej ptyty w technologii nestingowej. Maszyna pozwala
wykonywacé frezowanie ksztattowe, wiercenia pionowe i poziome, rozcinanie
elementéw, planowanie podktadu oraz obrébke detali o ztozonych ksztattach.
Dzieki czterem bazom do ustalania elementéw mozliwa jest praca ciggta na
dwodch polach, lewym i prawym, naprzemiennie. Pozwala to zwiekszy¢
ptynnos$¢ produkcji i ograniczy¢ przestoje miedzy kolejnymi cyklami.

Technologia pracy
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Maszyna pracuje w technologii CNC, w ktdrej program obrobczy steruje
ruchem narzedzi, wrzeciona i gtowicy wiertarskiej. Stét FT oraz mocowanie
podcisnieniowe umozliwiajg stabilne utrzymanie materiatu na podktadzie z
MDF. Dzieki pompie prézniowej o duzej wydajnosci mozliwa jest precyzyjna
obrébka na catej powierzchni roboczej, rowniez w trybie przelotowym.
Technologia nestingowa pozwala uzyskiwac wiele roznych elementow z jedne;j
ptyty, przy jednoczesnym ograniczaniu odpadu materiatowego. Automatyczny
pomiar narzedzia pomaga utrzymac¢ powtarzalng jakos¢ obrobki przy
wykorzystaniu wielu narzedzi.

Zainstalowana gtowica wiertarska zwieksza uniwersalno$é maszyny,
umozliwiajgc wykonywanie otworéw konstrukcyjnych, montazowych i
technologicznych bez koniecznos$ci przenoszenia elementu na oddzielne
stanowisko.

Zastosowanie

Maszyna bardzo dobrze sprawdza sie przy:

- frezowaniu frontéw meblowych z MDF

+ produkcji mebli i zabawek ze sklejki

+ produkcji mebli z ptyt laminowanych

* wierceniu elementéw meblowych

« obrébce tworzyw sztucznych

* obrébce HPL

* obrobce kompozytow aluminiowych typu ACM
« produkcji elementéw o ztozonych ksztattach

Kluczowe dane techniczne

* Obszar roboczy: X = 3765 mm, Y = 1585 mm, Z =170 mm

+ Wymiary stotu roboczego FT: X = 3765 mm, Y = 1560 mm
 Elektrowrzeciono: 12 kW / 16,1 HP

« Uchwyt: ISO 30

+ Elektrowrzeciono chtodzone powietrzem

« Automatyczny pomiar narzedzia

* Przygotowanie do czwartej osi

+ Rewolwerowy magazynek narzedzi: 16 pozycji

+ Gtowica wiertarska BH 17L: 16 szt. narzedzi, 10 wiertet pionowych, 6 wiertet
poziomych, pitka w osi X

« Pompa prézniowa BUSCH MM 1322 AVM, wydajnos$¢ 300/360 m3/h
+ Klimatyzowana szafa sterujgca
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« Centralne smarowanie
* Rok produkciji: 2011

Wyposazenie i akcesoria

+ Kompletna dokumentacja

+ Akcesoria transportowe: pasy, uchwyty, belka

« Wyposazenie stanowiska zgodne z CE: maty aktywne oraz ogrodzenie h =
2000 mm

* Instalacja przytgczajgca maszyne do odciggu centralnego firmy Filtrowent
 Przyssawki podcisnieniowe, pozwalajgce przeksztatci¢ stot roboczy w
centrum belkowe

« Komplet uchwytow ISO 30 z koszykami

* Frezy, w tym gtowice do planowania podktadu

* Przyrzad do mocowania frezéw

Oprogramowanie i organizacja pracy

Maszyna wyposazona jest w petne wersje oprogramowania BiesseWorks,
BiesseNest oraz Biesselabel. Potgczenie tych aplikacji umozliwia tworzenie
zaawansowanych programoéw parametrycznych, optymalizacje rozkroju, prace
z elementami o ztozonych ksztattach oraz wydruk etykiet do identyfikac;ji
elementow.

Takie potagczenie pozwala zorganizowaé proces od projektu i optymalizaciji
utozenia elementow na ptycie, przez obrobke CNC, az po oznaczenie
gotowych detali.

Ergonomia, serwis i bezpieczenstwo

Stanowisko jest wyposazone zgodnie z CE, w tym w maty aktywne oraz
ogrodzenie ochronne. Klimatyzowana szafa sterujgca wspiera stabilng prace
elektroniki, a centralne smarowanie utatwia utrzymanie maszyny w
prawidtowym stanie technicznym.

Automatyzacja pomiaru narzedzi oraz mozliwos¢ pracy na dwéch polach
zwiekszajg wygode obstugi i ograniczajg liczbe recznych ustawien.

Podsumowanie

Biesse Rover A 1536 G FT to wszechstronne centrum CNC do frezowania,
wiercenia i nestingu. Dzieki duzemu obszarowi roboczemu, mocnemu
elektrowrzecionu, gtowicy wiertarskiej, pompie prézniowej oraz kompletowi
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oprogramowania maszyna nadaje sie do produkcji mebli, frontéw, elementow
ze sklejki, HPL, tworzyw sztucznych i kompozytéw aluminiowych.

3. OKLEINIARKA BIESSE AKRON 435 K4

Opis maszyny

Biesse Akron 435 K4 to automatyczna, jednostronna okleiniarka przeznaczona
do naktadania i obrébki ptaskiego obrzeza w rolkach oraz paskach. Maszyna
wykonuje kolejne etapy oklejania krawedzi w jednym przej$ciu, od
przygotowania powierzchni, przez natozenie kleju i obrzeza, az po obrdobke
wykanczajgca.

Rola w procesie produkciji

Okleiniarka odpowiada za etap wykonczenia elementéw po rozkroju i obrébce
CNC. Jej zadaniem jest trwate potgczenie obrzeza z ptytg, estetyczne
wykonczenie krawedzi oraz przygotowanie elementu do montazu lub dalszej
obrdbki.

Maszyna umozliwia prace z obrzezami z tworzyw melaminowych, PVC, ABS,
okleiny naturalnej, drewna litego, Formiki oraz forniréw.

Technologia pracy

Proces pracy maszyny obejmuje przygotowanie krawedzi, nanoszenie kleju,
podanie i doci$niecie obrzeza, odciecie nadmiaru z przodu i z tytu ptyty,
obrébke narozy, cyklinowanie, czyszczenie oraz polerowanie.
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Transport paneli odbywa sie za pomocag przenosnika ggsienicowego i docisku
gérnego. Taki uktad zapewnia stabilne prowadzenie elementu, prostoliniowy
przesuw oraz odpowiedni docisk podczas naktadania obrzeza.

Sterowanie PC-PANEL z oprogramowaniem SINTRA HD pozwala zarzadzac
funkcjami maszyny, programami, uruchamianiem silnikéw, diagnostyka btedow
oraz danymi statystycznymi.

Zastosowanie

Maszyna przeznaczona jest do oklejania elementéw meblowych z ptyt
drewnopochodnych, laminowanych i podobnych materiatéw. Sprawdza sie w
produkcji mebli skrzyniowych, frontéw, korpuséw, pétek, blatéw i innych
elementéw wymagajgcych estetycznego oraz trwatego wykonczenia krawedzi.

Panel sterowania numerycznego
Kontrola numeryczna PC-PANEL umozliwia zarzgdzanie maszyng i jej
funkcjami.

Charakterystyka techniczna panelu

« Dotykowy monitor 10”, 1024 x 600 pikseli
+ System operacyjny Windows

+ Port USB

« Oprogramowanie SINTRA HD

Wybrane funkcje sterowania

« Automatyczne uruchamianie silnikow zgodnie z parametrami programu
* Przycisk do bezposredniego wyboru drugiego przejscia

« Lista programéw z recznym i/lub automatycznym uruchamianiem

+ Diagnostyka btedéw z kodami i komentarzami

« Generowanie danych statystycznych

« Panel kontrolny z mozliwoscig regulacji potozenia

Budowa maszyny

Korpus zapewnia stabilnos¢ i sztywnos¢ catej maszyny, co umozliwia
precyzyjng obrébke. Maszyna posiada zintegrowany system odprowadzania
wioréw na catej dtugosci.

Transport paneli realizowany jest za pomocg przenos$nika ggsienicowego i
docisku gérnego. System zapewnia optymalny docisk, wtasciwe prowadzenie
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obrabianego panelu, prostoliniowos¢ przesuwu oraz odpornos¢ na naciski
boczne powstajgce podczas naktadania obrzeza.

Gasienica przenosnika wykorzystuje tancuch o podziatce 31,75 mm / 174",
Elementy wykonane sg z samosmarujgcego materiatu typu techno-polymer.
Kazdy element pracuje w dwdch utwardzanych stalowych prowadnicach,
jednej o przekroju okraggtym i jednej ptaskiej, wraz z kalamitkami.
Obrabiany panel jest utrzymywany przez gumowe, odporne na zuzycie
elementy o wysokim wspotczynniku tarcia, ktére mozna wymieniaé
indywidualnie. Wymiary elementéw wynoszg 80 x 60 mm. Gasienica moze
poruszac sie rowniez przy wytgczonym zespole klejowym.

Naped i prowadzenie materiatu

« Silnik napedu przenosnika

* Predkos$¢ posuwu: 12 m/min

* Moc: 1,5 kW

« Gorna belka dociskowa o wysokiej sztywnosci

* Dwa rzedy rolek posuwowych

* Elektroniczne pozycjonowanie belki poprzez NC

* Ruch po prowadnicach kulkowych

« Stét boczny z aluminiowg prowadnicg i zespotem rolek wspierajgcych

System szybkiego, recznego pozycjonowania

 Recznie regulowana prowadnica na wejsciu

- Lampa sygnalizacyjna ograniczajgca ryzyko btedow

« Kabina ochronna na catej dtugosci maszyny

« Kabina wykonana z aluminium z duzg powierzchnig przeszklen z
przezroczystego poliweglanu

« Oswietlenie wewnatrz kabiny

Charakterystyka techniczna AKRON 400

« Wysokos¢ ptyty: od 10 do 60 mm

+ Wysokosc¢ obrzeza z zaokraglaniem naroznikéw: od 10 do 35/60 mm, w
zaleznosci od profilu

« Wysokos$¢ obrzeza: od 14 do 64 mm

» Grubos$¢ obrzeza z rolki: od 0,4 do 3 mm

» Grubos¢ obrzeza w postaci paskow: od 0,4 do 10 (12) mm

+ Wystep ptyty z ggsienicy: 25 mm

« Minimalna dtugos¢ ptyty: 140 mm
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* Minimalna szerokos¢ ptyty przy dtugosci 140 mm: 85 mm

« Minimalna szerokos$¢ ptyty przy dtugosci 250 mm: 50 mm

« Predkos¢ posuwu tancucha: 12 m/min

- Instalacja odpylajgca dla zespotow frezujgcych i zaokraglajgcych: kréciec o
$rednicy 100 mm dla kazdego zespotu

* Podfgczenie pneumatyczne: 7 bar

* Napiecie robocze: 400 V / 50 Hz, tréjfazowe + neutralne

* Napiecie kontrolne: 24 V / 50 Hz

* Przetwornik czestotliwosci: 200 Hz

+ Pojemnos$¢ zbiornika na klej: 2 kg

+ Czas rozgrzania kleju przy zbiorniku napetnionym w 50%: 10 minut

Zespoty robocze w podstawowej konfiguraciji

1. Zespot wstepnego frezowania FI-502

Zespot przygotowuje ptaszczyzne do okleinowania przed natozeniem kleju.
Wyposazony jest w dwa silniki wysokiej czestotliwo$ci o mocy 3,5 kW i
predkosci 12 000 obr./min. Umozliwia prace z kopiatami i bez kopiat. Posiada
dmuchawe do czyszczenia frezowanej powierzchni.

2. Zespot klejgcy VC-511

Zespot naktada klej na panel, podaje obrzeze i dociska je do ptyty. Zawiera
zbiornik kleju z rolkg rozprowadzajgcg. Umozliwia szybkg wymiane pojemnika
na klej oraz automatyczng regulacje ci$nienia.

3. Zespot kapoéwek IN-801

Zespodt odcina wystajgcg czesé obrzeza na przedniej i tylnej krawedzi ptyty.
Wyposazony jest w dwa silniki wysokiej czestotliwosci o mocy 0,8 kW i
predkosci 12 000 obr./min. Umozliwia ciecie pod katem od 0 do 15°,
wybieranym z panelu kontrolnego.

4. Wielofunkcyjny zespét zaokraglajgcy naroza CR-200V

Zespot stuzy do zaokraglania narozy oraz frezowania wyréwnujgcego przy
ptytach okleinowanych obrzezem o maksymalnej grubosci 3 mm. Wyposazony
jest w dwa silniki o mocy 0,65 kW kazdy i predkosci 12 000 obr./min. Posiada
czteropozycyjny system FAST do pneumatycznego pozycjonowania.

5. Cyklina do obrzeza RBK-502
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Zespot wykanczajgcy przeznaczony jest do grubych oklein PVC/ABS, na
przyktad 2 mm. Szybka i tatwa regulacja odbywa sie dzieki czterem
wskaznikom numerycznym. Wyposazenie standardowe obejmuje dmuchawy
sprezonego powietrza na kopiatach.

6. Cyklina do kleju RCC-701
Zespot stuzy do automatycznego wyréwnywania z powierzchnig ptyty.
Regulacja narzedzi odbywa sie pneumatycznie.

7. Zespot szczotek SP-501
Zespot czysci i poleruje natozone obrzeze przy uzyciu szczotek tarczowych.

8. Zespdt nanoszenia ptynu separacyjnego oraz czyszczacego
Zespot nanosi ptyn przed frezowaniem oraz przed zespotem szczotek,
wspierajgc czystosc procesu i jakos¢ wykonczenia.

Ergonomia, serwis i bezpieczenstwo

Maszyna posiada kabine ochronng na catej dtugosci, oswietlenie wewnetrzne
oraz lampe sygnalizacyjng. Stabilny korpus, prowadzenie elementu przez
gasienice i docisk gorny oraz sterowanie z panelu dotykowego utatwiajg
bezpieczng i powtarzalng prace operatora.

Podsumowanie

Biesse Akron 435 K4 to kompletna okleiniarka jednostronna do obrobki
krawedzi elementow meblowych. W jednej linii technologicznej taczy
przygotowanie krawedzi, klejenie, odcinanie, zaokraglanie narozy,
cyklinowanie, czyszczenie i polerowanie, dzieki czemu pozwala uzyskac
gotowe, estetycznie wykonczone elementy.
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4. ODPYLACZ STACJONARNY FILTROWENT
MDF240-4/8/S

Opis maszyny

Filtrowent MDF240-4/8/S to stacjonarny odpylacz przeznaczony do
wspotpracy z instalacjg odpylajgcg w zaktadzie stolarskim. Urzadzenie posiada
powierzchnie filtracyjng 48 m2, moc 11,13 kW, uktad soft start oraz mozliwos¢
zdalnego zatgczania przy stanowiskach pracy.

Rola w procesie produkcji

Odpylacz petni funkcje centralnego systemu odciggu pytow, wiorow i
zanieczyszczen powstajgcych podczas obrébki ptyt oraz elementow
drewnopochodnych. Instalacja odpylajaca tgczy centrum obrdbcze, pite
panelowg, okleiniarke, narzedzia stolarskie oraz oczyszczacze stanowisk,
wspierajgc utrzymanie porzadku i prawidtowych warunkdéw pracy w hali
produkcyjnej.

Technologia pracy

System odpylania odbiera zanieczyszczone powietrze z podtgczonych maszyn
i stanowisk, transportuje je instalacjg odpylajgcg, a nastepnie kieruje do
odpylacza stacjonarnego. Proces filtracji pozwala oddzieli¢ pyt i widry od
powietrza technologicznego.
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Wentylator transportowy WTP-32 odpowiada za wymuszenie przeptywu w
instalacji. Uktad soft start ogranicza gwattowny rozruch urzadzenia, a zdalne
zatgczanie przy stanowiskach umozliwia uruchamianie odpylania w miejscu
pracy operatora.

Silnik wstrzgsarki wspiera oczyszczanie elementéw filtracyjnych, co pomaga
utrzymacé stabilng prace urzadzenia podczas eksploatacji.

Zastosowanie

Odpylacz przeznaczony jest do pracy w stolarni oraz zaktadzie produkcji
meblowej. W przedstawionej konfiguracji wspoétpracuje z maszynami Biesse
oraz narzedziami stolarskimi, tworzgc wspélny system odpylania dla gtdbwnych
stanowisk obrébczych.

Instalacja obstuguije:

* centrum obrdébcze

* pite panelowg

+ okleiniarke

* narzedzia stolarskie

* oczyszczacze stanowisk

Kluczowe dane techniczne

* Producent: Filtrowent

* Model: MDF240-4/8/S

+ Powierzchnia filtracyjna: 48 m?

* Moc catkowita: 11,13 kW

* Moc wentylatora: 11 kW

« Silnik wstrzgsarki: 0,13 kW

+ Wydajnosé: 6500 m2/h

+ Spietrzenie: 4300 Pa

+ Wentylator transportowy: WTP-32
+ Oznaczenie: F120017001

+ Uktad rozruchowy: soft start

+ Zdalne zatgczanie: przy stanowiskach

Wyposazenie i konfiguracja

+ Odpylacz stacjonarny Filtrowent MDF240-4/8/S

+ Wentylator transportowy WTP-32

* Instalacja odpylajgca tgczgca maszyny i stanowiska
+ Zdalne zatgczanie przy stanowiskach pracy
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+ Uktad soft start

« System oczyszczania filtréw z silnikiem wstrzgsarki

 Podtaczenie do centrum obrobczego, pity panelowej, okleiniarki oraz narzedzi
stolarskich

Ergonomia, organizacja pracy i bezpieczenstwo

Centralna instalacja odpylajaca ogranicza koniecznos$¢ stosowania
oddzielnych odciggow przy kazdej maszynie. Zdalne zatgczanie przy
stanowiskach utatwia obstuge systemu, a soft start wspiera ptynny rozruch
urzgadzenia.

Odpylanie jest istotnym elementem organizaciji pracy w stolarni, poniewaz
pozwala ograniczy¢ ilo$¢ pytu i widréw przy maszynach, poprawia czystosc
stanowisk oraz wspiera prawidtowg prace urzadzen produkcyjnych.

Podsumowanie

Filtrowent MDF240-4/8/S to centralny odpylacz stacjonarny wspotpracujacy z
gtobwnymi maszynami stolarni. W potgczeniu z instalacjg odpylajaca,
wentylatorem transportowym WTP-32, uktadem soft start i zdalnym
zatgczaniem przy stanowiskach tworzy kompletne zaplecze odpylania dla
procesu rozkroju, obréobki CNC, oklejania oraz pracy narzedzi stolarskich.

Zapraszam na testy do Piotrowic, ul. Stupecka 46
Radzimir Zawal, kontakt@polishmetaltech.com, tel 600912101
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