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OPTYMALIZERKA POZWALA W WIEKSZYM STOPNIU
REALIZOWAC ZAMOWIENIA NA FRYZY DEBOWE

Do obstugi optymalizerki przygotowanych jest dwoch operatorow, ktorzy.. dziela
sie obowiazkami. Raz jeden jest operatorem maszyny, a drugi - pracuje przy stole
odbiorczym, a innego dnia - zmieniaja sie, Niejako, przy okazji rywalizujac ze soba
pod wzgledem ilosci przerobionych listew i klasyfikacji produktow.
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hoc Tartak Chrabanski w Chetstéwku, na rogatkach Twardo-

gory (woj.dolnoslaskie), prowadzi dziatalno$¢ od 28 lat, to do-

piero niedawno zdecydowat sie na wyposazenie w maszyny
pozwalajace na pogtebiony przerdb przecieranej tarcicy debowej i so-
snowej. W duzej czesci za sprawg Mateusza Chrabanskiego, syna wita-
Sciciela - Henryka Chrabanskiego, ktéry wspiera ojca w prowadzeniu
biznesu drzewnego na szersza skale. W efekcie niezbedny okazat sie
zakup optymalizerki w firmie Metal-Technika z Przedbérza.

- Na poczqtku dziatalnosci zajmowalismy sie produkcjg drewnianych
elementéw ozdobnych dla przemystu meblarskiego - méwi Mateusz
Chrabaniski. - Od 1999 roku firma rozpoczeta dziatalnos¢ w przemysle
tartacznym i od tej pory przedsiebiorstwo systematycznie podwyzsza wy-
dajnosc produkcji oraz jakos¢ produktéw poprzez rozbudowe i unowocze-
Snianie parku maszynowego. Posiadamy nowoczesne traki tasmowe, na
ktérych przecieramy drewno iglaste oraz lisciaste, a uzyskany surowiec jest
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1y, ale tez operatora.

sezonowany i suszony w suszarniach automatycznych. Nabywcami drew-
na konstrukcyjnego sq zarowno mate firmy, klienci indywidualni, ale row-
niez deweloperzy realizujgcy duze inwestycje.

TARTAK FUNKCJONOWAE OD DAWNA

W Chetstéwku tartak byt od wielu lat - jako zaktad Dolnoslaskiego
Przedsiebiorstwa Przemystu Drzewnego, przerabiajacy wytacznie
drewno iglaste, ktéry okoto 2000 r. zbankrutowat. Przejeta go firma
prywatna, ktéra tez nie data sobie rady, wiec w 2009 r. prowadzacy
tartak w pobliskiej miejscowosci Henryk Chrabanski zainteresowat
sie zdewastowanymi zabudowaniami, praktycznie juz bez maszyn
i medidw. Zaczat stopniowo nabywac poszczegdlne hale, poszerzajac
produkcje w nowej lokalizacji. Rodzinna firma kupowata posiadtos¢
w trzech etapach, miedzy 2009 a 2014 r. Dzisiaj ma do dyspozycji
prawie siedmiohektarowy teren, ktéry umozliwia rozwdj. O tyle




tatwiejszy, ze tartak funkcjonowat od dawna, wiec nie byto proble-

mow z uzyskaniem pozwolen sSrodowiskowych.

- Zaczynalismy w tej lokalizacji od niczego - méwi Mateusz Chra-
banski. - Zaletq byt fakt, ze byt tu przez lata tartak, a my przenieslismy sie
7 sgsiedniej miejscowosci, z lokalizacji o powierzchni jednego hektara, bez
mozliwosci rozwoju. Stopniowo wiec odnawialismy hale i wtasnie w ostat-
hio odnowionej i wyposazonej w niezbedne instalacje ustawilismy w lipcu
nowq optymalizerke OWD-1600. Mozemy teraz w wiekszym stopniu re-
alizowac¢ zaméwienia na fryzy debowe, wykorzystujgc swojq tarcice. A zde-
cydowalismy sie na zakup optymalizerki, poniewaz widzimy sens gtebszego
przerobu surowca. Staramy sie z dostepnej tarcicy pozyskac bardziej prze-
tworzone produkty, dla zapewnienia spodziewanej rentownosci produkgji.

Przed trzema laty rozpoczeto wyréb fryzéw dla branzy podtogowej
i meblarskiej, dysponujac kapéwkami wymagajacymi pracy recznej
kilku pracownikéw. Zajmowato to duzo czasu, a i tak nie byli oni w sta-
nie podotac potrzebom, wiec pracowano podczas nadgodzin i byto
wiele problemdw z terminowa realizacjg zamoéwien. Nowa maszyna
pracuje na jednej, czasem troche wydtuzonej zmianie i wytwarza wy-
starczajaca ilos¢ fryzéw lepszej jakosci.

Tartak Chrabanski przerabia powyzej 10 000 m® drewna sosnowe-
go i debowego rocznie. Do niedawna posiadany materiat sprzedawa-
no gtéwnie w postaci desek i listew, a teraz wiecej posiadanego mate-
riatu dostarcza sie klientom wymagajacym konkretnych produktéw,
zapewniajacych stabilne zakupy. Deski z wadami nie ciesza sie wielkim
zainteresowaniem, wiec ceny na nie s stosunkowo niskie, natomiast
poszukiwany jest produkt bezseczny, choc¢by w postaci fryzow.

Na OWD-1600 w wiekszosci optymalizowane jest drewno debo-
we, ale tez docinana jest podbitka sosnowa bez wad. Zakupu opty-
malizerki dokonano w ramach realizacji projektu dofinansowanego
z funduszu Unii Europejskiej ,Wdrozenie innowacyjnej technologii
do przerobu drewna w tartaku w Chetstéwku”. Wtasciciele uznali, ze
dzieki inwestycji wzrosnie wykorzystanie surowca drzewnego.

Obecnie produkcja realizowana jest w firmie podzielonej na dwie
spotki. Wiascicielem jednej jest Henryk Chrabanski, a drugiej - Ma-
teusz Chrabanski. tacznie pracuje w nich 40 oséb. Rozdzielono czesc
produkcyjna, realizowana w tartaku i sprzedazowa, wykorzystujaca
materiat tartaczny do gtebszego przerobu. Dlatego optymalizerka

jest na stanie spotki Mateusza Chrabanskiego, ktéry rozwija pogte-
biony przerdb.

- Teraz firma ojca przeciera drewno i obstuguje swoich wieloletnich
klientéw, a moja pozyskuje nowych klientéw na nowe produkty - wyja-
$nia rozmowca. - Bardzo dobrze ze sobq wspotpracujemy, wiec pewnie
niebawem zaczniemy dziata¢ pod jednym brandem. Bo i tak nabywcy , ku-
pujg u Chrabariskiego”, 3dyz tylko na fakturach sq rézne imiona wtascicie-
li. Firma ojca funkcjonuje od 1993 roku, dlatego ma juz odpowiedni park
maszynowy w postaci chocby trakéw, natomiast moja dziata dopiero dwa
lata i wcigz inwestujemy w nowe maszyny. Dzieki temu rozwineliSmy sie
na nowych rynkach, juz nie tylko lokalnych, ale od 3 lat na rynkach zagra-
nicznych. Sprzedajemy tam tarcice dobrze przygotowang i sklasyfikowa-
ng. Optymalizowany materiat odbiera od nas krajowa firma, wykonujgca
klejonke, ale tez jedna firma zagraniczna. Przedtem obstugiwalismy rynek
lokalny, w promieniu okoto 150 km, a od roku 2015 mamy klientéw w 8-9
wojewoddztwach. Drewno konstrukcyjne nadal sprzedajemy praktycznie
w naszym regionie, ale tarcica debowa i wyroby z niej trafiajq do Frandji,
Holandii, Niemiec, Czech i do niedawna - do Danii. Nasz najwiekszy klient
kupuje maksimum 10 proc. produkgji.

Zdecydowano sie na zakup maszyny Metal-Techniki, albowiem obser-
wowano prace réznych optymalizerek w okolicznych zaktadach, z kté-
rych najlepsze oceny zbierat produkt firmy z Przedbdrza.

- Ostatecznie o zakupie zdecydowata kompetencja doradcy handlowe-
go tej firmy, Piotra Falany, ktéra nam zaimponowata i w petni mu zawierzy-
lismy, gdyz nie mielismy wtasnych doswiadczer w eksploatacji optymalize-
rek, natomiast wiedzielismy, ze oczekujemy od maszyny szybkiej pracy, ale
tez bardzo doktadnej - méwi Mateusz Chrabanski. - Doradca firmy, po
zapoznaniu sie z profilem produkcji i naszymi oczekiwaniami, doradzit nam
zakup OWD-1600. Zwrécit uwage, Ze obrobka drewna debowego rézni sie
od drewna sosnowego, wiec maszyna musi by¢ do niej dostosowana, tym
bardziej ze dla nas istotna jest tez precyzja ciecia, poniewaz elementy dla
meblarstwa muszq by¢ ciete doktadniej niz na przyktad na palety jednora-
zowe. Dlatego choc¢ wstepnie myslelismy o zakupie optymalizerki przeloto-
wej Falcon-3000, to przedstawiciel producenta przekonat nas do modelu
z popychaczem OWD-1600. Troche wolniejszego, ale maszyny bardziej do-
ktadnej, ktéra ponadto lepiej znosi obrébke drewna zmarznietego. Nizsza
cena byta dodatkowym argumentem.

Podczas uzgadniania wyposazenia maszyny okazato sie, ze istotna
dla firmy jest rowniez kwestia rozsortowania pocietego materiatu, bo



Przenosnik zrzuca wadliwe kawatki do kontenera wewngtrz hali.

z jednej szerokosci surowca debowego wykonuije sie elementy w oko-
to 40 dtugosciach. Sg sytuacje, ze w hali stoi 40 palet, na ktérych ukta-
dane s3 pociete elementy.

- Przy szybkim cieciu na optymalizerce przelotowej, nawet dwdéch pra-
cownikow nie zdqgzytoby zbierac elementéw ze stotu i sortowac ich na pa-
letach - przyznaje gospodarz. - Tym bardziej Ze jednoczesnie sortujemy
materiat jakosciowo na trzy klasy w jednej dtugosci, a w niektérych tylko
na dwie, co jednak wymaga chwili na podjecie decyzji przez pracownika
uktadajqcego fryzy na paletach. Dzisiaj widzimy, ze byta to dobra decyzja.

Przed zakupem pojechano tez do wskazanych przez Metal-Tech-
nike firm ze swoim materiatem, Zeby dokona¢ ostatecznego wyboru
maszyny.

- Zobaczylismy, ze optymalizerki Metal-Techniki nie odbiegajq jakosciq
od maszyn zachodnich producentdw, a raczej przewyzszajq funkcjonalno-
scig wiele z nich - dodaje Mateusz Chrabarniski. - Utwierdzamy sie teraz
w tym, gdyz mamy klienta wyjgtkowo uczulonego na precyzje ciecia, ktory
od chwili uruchomienia optymalizerki nie zgtosit jakichkolwiek zastrzezen
do dostarczonego produktu, przyznajqc, iz wykonujemy fryzy na dobrej
maszynie.

DEUGI STOE PODAWCZY

Maszyna ustawiona przy jednej ze Scian ma w catosci prawie 19 mdtu-
gosci, albowiem wybrano maszyne ze stotem podawczym o dtugosci
az 6,2 m, choc¢ standardowo dtugos¢ takiego stotu nie przekracza 5 m.
Firma matakie dtugie listwy, zktérych wycina zwykle kilka elementéw
o réznej dtugosci. Ponadto zdecydowano sie na stét buforowy, ktory
zwieksza ptynnos¢ pracy nie tylko maszyny, ale i operatora. Bezpie-
czenstwo pracy tez jest przy nim jeszcze wieksze, gdyz operator nie
dosuwa bezposrednio listwy na stét, narazajac sie na ewentualny
kontakt z tapg popychacza. Zreszta, maszyna matyle zabezpieczen, ze
mozna mowic o petnym bezpieczenstwie pracy.

Jedli cieta jest na dtugosc podbitka o grubosci 19 mm, niewymaga-
jacawycinaniawad, to jednoczes$nie podawany jest stos z pieciu desek,
co znaczaco zwieksza wydajnosc.

- Zaskoczyto nas pozytywnie, Ze stét buforowy firma wykonata nam na
szczegolnie dobrych warunkach i bardzo dobrze go dopasowata do naszej
produkcji - podkresla gospodarz. - Stét odbiorczy rolkowy, utatwiajgcy
segregacje, tez polecit nam przedstawiciel Metal-Techniki. Myslelismy o ryn-
nie, ale Piotr Falana podszedt bardzo profesjonalnie do tematu i powotujgc
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sie na swoje doswiadczenie z innych firm, zaproponowat odpowiedni dla
nas stét rolkowy. Sprawdza sie bardzo dobrze. Elementy o réznych wy-
miarach nie mieszajq sie, bo sq spychane w odpowiednich miejscach przez
odbojniki.

Na koncu przenosnika taSmowego jest przenosnik odcietych wa-
dliwych kawatkéw drewna.

- Planowalismy go na zewngtrz - méwi przedsiebiorca - jednak do-
szlismy do przekonania, Ze skoro jest miejsce, to przenosnik zrzuca owe ka-
watki do kontenera wewngqtrz hali. Niezaleznie od warunkéw atmosferycz-
nych, sq one zawsze suche, co sie optaca, bo wykorzystujemy je w kottowni
do ogrzewania suszarni i hal oraz sprzedajemy na zewnqtrz. Nie optaca sie,
przy tej skali produkgji, przetwarzac ich na pelet, choc takie wykorzystanie
tez rozpatrywano.

CENNA POMOC PRODUCENTA

- Moge poleci¢ Metal-Technike, jesli chodzi o obstuge klienta - podkresla
Mateusz Chrabanski. - Najpierw na etapie zamawiania, péZniej montazu,
ale tez na pierwszym etapie pracy maszyny. Po pewnym czasie pojawit sie
serwisant, Zeby doregulowac maszyne, przekazac dodatkowe uwagi. Po tej
regulacji w petni osiggneta ona putap swoich mozliwosci i ptynnosci pracy.
To cenna pomoc ze strony producenta, ktéremu, jak widac, zalezy na satys-
fakdji klienta z jego produktu, choc przeciez mogtby zadowoli¢ sie zaptatq
i czekac na zlecenie ptatnej ustugi. Pod tym wzgledem moge o producencie
mowi¢ w samych superlatywach. Ponadto, u nas kazda nowa maszyna ma
potqczenie z serwisem producenta, wiec takze optymalizerka moze by¢ ser-
wisowana zdalnie. Ja natomiast mam dostep do panelu nastawczego z biu-
ra, wiec nie musze is¢ do hali, Zeby zobaczy¢, co jest produkowane.

OPTYMALIZACJA TAKZE... FINANSOWA

Programowaniem maszyny zajmuje sie operator we wspotpracy
z witascicielem. Stosownie do wartosci surowca dobierane s3 naj-
efektywniejsze dtugosci elementdw, ktdre najbardziej optacaja sie
finansowo.

- Nie tniemy, Zzeby tylko pociqc, ale zeby pociqgc, sprzedac i zarobi¢ - pod-
kresla rozmdweca. - Dlatego planowanie programu pracy maszyny ma na
wzgledzie takze aspekt finansowy. Analizujemy tez pod tym kqtem raporty
zkazdego dnia czy tygodnia, aczkolwiek stwarzamy operatorom wolnq reke
i prawo podejmowania decyzji, gdyz majq bezposredni kontakt z surowcem
i potrafig ocenic jego przydatnos¢ do okreslonej potrzebnej nam produkgji.



Operator nie dosuwa bezposrednio listwy na stét, narazajqc sie na ewentualny kontakt z tapg popychacza.

Obecnie w firmie do obstugi optymalizerki przygotowanych jest
dwoch operatoréw, ktorzy... dzielg sie obowigzkami. Raz jeden jest
operatorem maszyny, a drugi - pracuje przy stole odbiorczym, a in-
nego dnia - zmieniajg sie. Niejako, przy okazji, rywalizuja ze soba pod
wzgledem ilosci przerobionych listew i klasyfikacji produktow. Wszak
ocena wizualna wptywa na efekty ich pracy.

Pytam mtodego wtasciciela, czy myslat o zastosowaniu systemu
automatycznego skanowania drewna?

- Przy drewnie debowym ocena nie jest prosta - odpowiada. - Prze-
barwienia, zabitki, minimalne pekniecia czy biel sq trudne do oceny przez
program komputerowy, wiec na razie mamy wieksze zaufanie do oceny
dokonywanej przez pracownika. Przy naszej specyfice pracy, gdy o klasie
pierwszej, drugiej czy trzeciej decyduije ilos¢ bielu w desce, trudno klasyfika-
cje powierzyc technice. Na pewno da sie to zrobic, jednak u nas, pdki co, to
rozwiqgzanie nie wydaje sie optacalne. Doswiadczony pracownik jest w tym
zakresie nieoceniony. Ma dobrze oceni¢ drewno, a maszyna ma wykonac
jego obrobke. Takie rozwigzanie teraz dobrze sie u nas sprawdza po zainsta-
lowaniu optymalizerki. Widac to po efektach pracy.

Oszczednosci materiatowe tez sg dostrzegane, cho¢ trudno jesz-
cze powiedzied, jaka jest skala oszczednosci. Wiele bedzie zaleze¢ nie
tylko od maszyny, ale i od pracownikéw, ktérzy gdy lepiej dostosuja
program ciecia do jakosci surowca, to osiggna lepsze wyniki.

Producent inteligentnego oswietlenia LED
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- Nie ma sie co upierac, zeby w danej chwili cig¢ tylko dtugie ele-
menty i mie¢ sporo odpadowego drewna, skoro z danego surowca
uzyska sie wiecej krétszych elementéw i minimalny odpad - opisuje
gospodarz. - Przyktadowo, z ponad 3-metrowej deski mozna zapla-
nowac wyciecie dwdch 1,5-metrowych elementdw, jednak jesli jest
w niej drobne pekniecie, to jeden dtugi element da sie wyciqgé, a resz-
ta jest... odpadem, cho¢ z niego da sie wyciqg¢ kilka krétkich fryzéw.
Tylko trzeba to zaplanowac na podstawie oceny biezqcej surowca.
Elementy o dtugosci 140 i 130 cm tez sq potrzebne, a da sie je wy-
ciqgc z takiej deski i wykorzystanie surowca bedzie lepsze, jesli mqdry
operator wie, co robi. Zaprogramowanie maszyny musi by¢ dostoso-
wane do specyfiki realizowanej produkcji. Dotyczy to optymalizerki,
ale tez innych maszyn. Nam zajeto péttora roku, zanim osiggnelismy
obecny poziom przetarcia, precyzji ciecia i jakosci ciecia na nowym
traku. Osiggniecie efektywnego wykorzystania optymalizerki nastg-
pi z pewnosciq szybciej.




OPROCZ OPTYMALIZEREK URZADZENIA
AUTOMATYZUJACE PRACE STRUGAREK

Dla POLDREW-u wspotpraca z METAL-TECHNIKA jest przyjemnoscia, wigc
po zakupie trzech optymalizerek, teraz automatyzuja procesy e

strugania i ciecia.

TEKST: Janusz Bekas

Schemat rozwi

uz przed wielu laty wtasciciele firmy POLDREW Trading

Company w Lidzbarku (woj. warminsko-mazurskie) do-

cenili potrzebe precyzyjnego i szybkiego ciecia drewnia-
nych listew, decydujac sie na zakup w firmie METAL-TECHNIKA
z Przedbdrza ich prototypowej optymalizerki z numerem seryj-
nym JEDEN. Najpierw na wktady do tézek i drewniane podesty,
a pézniej na elementy wyrobdw programu ogrodowego, z ktérym
dzisiaj kojarzona jest firma.

- Cho¢ jej zakupu ojciec z wujem dokonali przed ponad 15 laty, to
obrabiarka, po modernizacji i wymianie niektérych podzespotéw, na-
dal u nas pracuje z dobrq doktadnosciq i wydajnoscig - méwi Daniel
Jarzynka, cztonek zarzadu, syn wtasciciela rodzinnej firmy, za-
trudniajacej obecnie okoto 100 pracownikdéw.

- Zdecydowalismy sie na to prototypowe rozwiqgzanie polskie-
go producenta, bo zobaczylismy, Zze maszyna jest solidnie wykonana
i spetnia nasze oczekiwania, natomiast nie zawiera zbednych nam
rozwiqzan i funkcji, podwyzszajqcych znaczqco cene obrabiarki - ttu-
maczy Jerzy Jarzynka, wtasciciel firmy. - Przyznam, ze wéwczas
wycofalismy sie z pertraktacji ze znanym niemieckim producentem
linii optymalizujqcych, bo réznica ceny byta znaczqca, a warunki ser-
wisowe mniej wygodne. | nie tylko nie zatujemy podjetej wtedy decy-
Zji, ale w nastepnych latach kupilismy w Metal-Technice kolejne dwie
optymalizerki, a teraz rozmawiamy o wykonaniu dla nas kolejnej ob-
rabiarki i innych urzqdzen.
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tosowanego w firmie Poldrew. rys. Metal-Technika

AUTOMATYZACJA DLA EFEKTYWNOSCI

- Wspétpracy z Metal-Technikq nie ograniczamy tylko do zakupu ko-
lejnych modeli optymalizerek - méwi Daniel Jarzynka. - W tym roku
poszerzylismy jq o dostawe wykonywanych przez te firme niestandar-
dowych projektéw automatyzacji, szczegdlnie w zakresie integracji
istniejgcych maszyn w linie produkcyjng. W naszym przypadku cho-
dzito o zmechanizowanie procesu podawania tarcicy do strugarki,
a nastepnie bezposredniego przekazania przenosnikiem obrobionego
materiatu do optymalizerki.

Newralgicznym punktem procesu obrébki drewna na wykony-
wane pergole, ptotki, donice i okoto 550 innych wyrobdéw znajdu-
jacych sie w ofercie firmy Poldrew, jest struganie drewna, ktoére
do tej pory nie byto najlepiej rozwiazane i miato wptyw na wydaj-
nos¢ procesu.

- W naszym przypadku proces obrébki polega gtéwnie na precyzyj-
nym struganiu, a tylko w wyjgtkowych sytuacjach na eliminowaniu wad
tarcicy - méwi rozmoéweca. - Dla nas istotna jest predkosc strugania
listew i ciecia elementdéw, zawierajgcych nawet drobne wady drewna,
mieszczqce sie w granicach dopuszczalnych dla danej klasy kupowanej
tarcicy. Nie ma potrzeby eliminowania przez optymalizerki wszystkich
wad, poniewaz przekrojow i dtugosci elementdéw jest tak duzo, Ze po-
trafimy wyciqc¢ przydatne, krotkie kawatki listewek. Z drugiej strony,
gdy w wyrobie ogrodowym znajdzie sie zdrowy sek, to nie pogarsza
on witasciwosci wyrobdw, a czasem wrecz potwierdza ich naturalne



pochodzenie. Praktycznie wiec optymalizerki wykorzystywane sq jako
szybkie i bezpieczne pilarki tarczowe. Ale zeby wykorzystac ich walory,
musimy nadqzy¢ ze struganiem listew na elementy konstrukcyjne.

Firma z Lidzbarka, ktéra catg swoja produkcje kieruje na ryn-
ki Europy Zachodniej, gtéwnie do Wielkiej Brytanii, Francji, Da-
nii i Niemiec, a teraz do nowych odbiorcéw, cho¢by w Rumunii,
zdecydowata sie na stworzenie w nowo postawionej hali bardziej
efektywnej linii strugania drewna, w ktérej pojawiaja sie nowe
maszyny, w maksymalnym stopniu zautomatyzowane i zmecha-
nizowane, zeby ograniczy¢ prace wykonywane recznie i w ten
sposéb méc przesungc pracownikdéw na inne stanowiska. Chodzi
gtéwnie o procesy podawania, przesuwania elementéw z maszy-
ny na maszyne oraz odbioru elementéw do montazu. Owocem
tych inwestycji jest ograniczenie uciazliwosci pracy oraz zwiek-
szenie wydajnosci proceséw obrébczych, w potaczeniu z dalsza
poprawg jakosci.

- Zamiast obecnych pieciu strugarek, bedziemy mieli trzy strugarki
o duzo wiekszej wydajnosci, bezposrednio potqgczone z optymalizerka-
mi, wiec efektem bedzie wieksza produkcja komponentéw do montazu
na wyroby gotowe - stwierdza Daniel Jarzynka. - W porozumieniu
ze specjalistami Metal-Techniki stworzylisSmy koncepcje zautomatyzo-
wania prostych proceséw, przez zastosowanie podajnikéw, stotéw bu-
forowych i odbiornikéw wykonanych dla nas przez firme z Przedbérza.

LINIA Z PODAJNIKAMI

- Postepujgca u nas automatyzacja nie powoduje zwolnien pracowni-
kéw, a jedynie przemieszczanie ich na zwalniajqgce sie czy tworzqce sie
nowe stanowiska obstugi maszyn - zapewnia wtasciciel.

Od trzech miesiecy pracuje pierwsza taka linia, taczaca stru-
garke z optymalizerka, stwarzajac mozliwo$¢ zmniejszenia zatrud-
nienia w tym gniezdzie o trzech pracownikéw na zmianie, wiec na
dwadch zmianach jest do wykorzystania szesciu pracownikéw na
innych stanowiskach. Zwykle taczy sie to zich lepszymi warunkami
pracy na innych stanowiskach, a firma nie musi poszukiwac na ryn-
ku pracy kolejnych ludzi, o ktérych trudno, a z kazdym pétroczem
sg bardziej kosztowni, ze wzgledu na staty wzrost ptac.

Obserwujemy w hali prace na stworzonej linii. Przed stru-
garka Leadermac Compact 723 dostawiono wykonany przez
Metal-Technike szeroki podajnik z buforem, na ktéry pracownik
przesuwa dtugie listwy z dowiezionego pakietu. Okoto 20 takich
listew spoczywa na przenosniku buforu, z ktérego automatycznie
kolejne z nich trafiajg na przenosnik tasmowy, przenoszacy je do
modutéw obrébczych strugarki. Pracuje ona w tempie okoto 25-
30 m/min, wiec co chwile kolejna listwa przesuwana jest z buforu
na przenosnik. Natomiast po drugiej stronie strugarki jest usta-
wiony przenosnik tasmowy, ktory przestrugane listwy podaje
bezposrednio na stét optymalizerki OWD-1500. Zadaniem ope-
ratorki jest przesuniecie listwy pod tape podajnika. Na razie nie
ma stotu buforowego i materiat od razu trafia do optymalizerki,
ktoérej pita dokonuje ciecia listew na zaprogramowane dtugosci,
w najbardziej efektywny sposéb.

SZYBCIEJ | BEZPIECZNIEJ

- Juz ten etap mechanizacji bardzo usprawnit prace - méwi Daniel
Jarzynka. - Samo podawanie materiatu na stét podajnika stotu bu-
forowego strugarki jest bardzo proste, wiec nie wymaga specjalnych

nich trafiajq na przen
do modutdow obrébczych stru

kwalifikacji zawodowych. A to dlatego, ze zmieniliSmy organizacje
obstugi maszyny. Podajqgcy nie jest operatorem strugarki, poniewaz
nastawami parametrow obrébczych strugarek zajmuje sie ,opiekun
hali strugarek”, ktory dysponuje odpowiednimi kwalifikacjami. Poda-
jacy tak naprawde powinien jedynie zwraca¢ uwage na dtugosc listew,
zeby byty one podobne, gdyz ma to wptyw na rytmicznq wspdtprace
z optymalizerkq. Ale akurat z tym nie ma u nas problemu.

Opiekun ustawia natomiast predkosci maszyn, zeby pred-
kos$¢ skrawania byta podobna jak predkos¢ podawania do ciecia
w optymalizerce. Caty proces jest prosty, bezpieczny i... duzo
wydajniejszy. A pracownik ma tyle czasu, ze jesli trafi sie deska
z nieréwng krawedzia, to ma chwile, zeby na innej maszynie te
krawedz wyréwnac. Poprzednio takie listwy odktadat na obrébki
,na potem”. Cho¢ mozliwosci obrobcze optymalizerki sa wieksze
niz strugarek, to juz wprowadzenie buforu podawczego zwiek-
szyto wydajnosc¢ o okoto 20 proc.
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Stworzenie linii potaczono z udoskonaleniem systemu odpy-
lania i podawania drewna na stanowisko zestawu strugarka-op-
tymalizerka. Dlatego sumaryczne efekty zmian spowodowaty, jak
sie ocenia, zwiekszenie przerobu zestawu o okoto 40 proc.

Zastosowane podajniki to rozwigzania zainstalowane w in-
nych firmach, zmodyfikowane pod katem poszerzenia ich funk-
cjonalnosci, cho¢by w zakresie mozliwosci cofania deski ze stru-
garki. Istnieje mozliwos$¢ sterowania pracy podajnika do przodu
i do tytu z pulpitu, cofniecia przesuwu buforu itp. Stopien zauto-
matyzowania jest dosyc szeroki, ale zasadniczo prosty.

- No i zapewnione jest bezpieczeristwo pracy, chocby przez czujni-
ki laserowe - dodaje wspétwtasciciel. - Dla nas to wazne, bo mamy
wiele audytéw z tym zwigzanych.

Ale to nie koniec usprawnien. Kolejnym krokiem ma by¢ zamiana
obecnej optymalizerki na nowszg OWD-1700, ze stotem buforo-
wym, zeby proces odbioru ze strugarki i podawania do optymali-
zerki byt jeszcze sprawniejszy, wydajniejszy i bezobstugowy. Do-
tychczasowa operatorka optymalizerki bedzie mogta wdwczas
zajac sie odbiorem posortowanych elementéw. Polepszy sie kom-
fort pracy operatorki, gdyz zakres jej zadan zmniejszy sie, zatem
poradzi sobie z sortowaniem elementéw na 5 czy 10 dtugosci.

- Czekamy tez na stét z wybijakami, wiec jedna osoba spokojnie
rozsortuje pociete elementy - uwaza rozmoéwca. - Przygotowujemy
tez ze specjalistami Metal-Techniki kolejne rozwigzania przyspiesza-
jace proces strugania i optymalizacji listew, Zeby o kilka kolejnych pro-
cent zwiekszy¢ wydajnosc. Nie planujemy jednak zastosowania opty-
malizerek przelotowych, poniewaz zalezy nam na szybkosci, ale tez na
odpowiedniej doktadnosci cietych elementéw. Ta doktadnos¢ w przy-
padku wyrobéw programu ogrodowego musi by¢ jednak wieksza niz
chocby przy produkcji desek paletowych, a wiemy, ze optymalizerki
przelotowe, ktdre sq szybsze, sq ciut mniej doktadne.

Metal-Technika wykonuje teraz do drugiej linii kolejny po-
dajnik do strugarki z automatycznym odbiorem i z mozliwoscia
rozsortowania. Moze troche na wyrost w tym przypadku, ale gdy
beda podawane krotsze listwy, to bedzie mozna je wybija¢ nadwa
jarzma, zeby jedno tak szybko sie nie zapetniato.

Stot z buforem, pracujacy przed strugarka, potwierdzit oczeki-
wania zwigzane ze zwiekszeniem wydajnosci strugania, natomiast
obstugujacy obrabiarke sg bardzo zadowoleni, poniewaz nie mu-
szg czekac na przejscie przez strugarke jednej deski, zeby podac
nastepna. Zapetniaja stét buforowy i przez dtuzsza chwile moga
wykonywac inng czynnos$¢. Natomiast maszyna nie ma ,pustych”
przebiegdw, bo kolejna deska idzie bezposrednio za poprzednia.

Teraz oczekuje sie, ze w rozwigzaniu ze stotem podawczym
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POLDREW Trading Company jest firma rodzinna. Roczny
przeréb to okoto 500 samochodow z gotowymi wyrobami,
wysytanymi wytacznie do zachodnich odbiorcéw. Nie
sprzedaje swoich produktéw na krajowym rynku. Asortyment
produktow z drewna sosnowego, i w niewielkiej czesci ze
sSwierkowego lub modrzewiowego, nie jest bardzo szeroki

pod wzgledem typu wyrobéw, ale Lliczba modeli przekracza
500, bo klienci z réznych krajow majg swoje oczekiwania

pod wzgledem parametréw i wygladu. Zaktad, ktéry byt
czescig Olsztynskiego PPD, znaczaco zmodernizowano

i rozbudowano. Gdy go przejmowano, sita napedowa urzadzen
byt do 1999 roku... koi. W minionych latach stworzono

hale przygotowania komponentéw, montazu produktow,
pakowania, zoptymalizowano koszty przewozenia materiatu
pomiedzy halami i scentralizowano poszczegdlne procesy.

Przed strugarkg Leadermac Compact 723 dostawiono wykonany przez
Metal-Technike szeroki podajnik listew z buforem. fot. Janusz Bekas

przed strugarka i stotem odbiorczym za strugarka jeden pracow-
nik nadazy z zatadowaniem materiatu na stét buforowy przed
strugarka i jeszcze zajmie sie zebraniem pocietych i posortowa-
nych elementéow. Wéwczas bedzie mozna na dwdch zmianach
szesciu pracownikow skierowac na inne stanowiska.

TARTAK NIE BEDZIE ROZWIJANY

Cho¢ szefowie firmy zapewniaja, ze maksymalnie wykorzystuje
sie u nich nawet krotkie kawatki drewna, to rozwazaja zakup li-
nii do klejenia na mikrowczepy krétkich elementéw bezsecznych.
Kalkulacje jednak nie uzasadniajg takiej inwestycji, a i miejsca
w halach na nig nie ma, podobnie jak na razie zaméwien na wyro-
by z takiego surowca.

- Jednak - przy obecnych cenach surowca drzewnego - kusi moz-
liwos¢ wykorzystania kazdego kawatka drewna pozbawionego wad
- potwierdzajg ojciec z synem. - Tym bardziej ze mamy trzy opty-
malizerki Metal-Techniki, ktére mogq precyzyjnie wycinac¢ zaznaczone
wady, ale dotqd my z tych funkcji nie korzystamy. Pewnie z czasem za-
stgpimy te najstarsze optymalizerki nowymi modelami, ale w pierw-
szej kolejnosci zdecydowalismy sie piec strugarek zastgpi¢ bardziej
wydajnymi trzema strugarkami, co tez przynosi konkretne korzysci.

Trudniejsza sytuacja na rynku produktéw drzewnych dostrze-
gana jest takze w tej firmie, dziatajacej od 1999 r., ktéra ma na swo-
im koncie przeksztatcenia, dostosowujace jg do rynkowej sytuacji.

- Weczesniej na tym terenie miescit sie paristwowy tartak, stworzo-
ny w okresie miedzywojennym, ktdry zostat przejety przez ojca i wujka
- wspomina Daniel Jarzynka. - Czes¢ tartaczna zostata czesciowa
zachowana, ale strategia firmy nie przewiduje jej rozwijania. Uznali-
sSmy, ze wygodhniej i korzystniej jest by¢ nabywcq gotowe;j tarcicy, ktérej
rocznie kupujemy juz okoto 6 000 m°. W swoim tartaku przecieramy
rocznie okoto 15 000 m?® drewna, na tarcice o nietypowych przekro-
jach i dtugosciach, ktérej potrzebujemy w celu realizacji nietypowych
zamowien. Zewnetrzni dostawcy zwykle nie sq zainteresowani reali-
zacjg zamowien na tarcice w nietypowych rozmiarach, wiec sami prze-
cieramy surowiec na niestandardowe wymiary.

NA TRUDNE CZASY - AUTOMATYZACJA

Ten rok jest gorszy niz poprzedni i wtasciciele spodziewaja sie
dalszego spowolnienia w kolejnym, gdyz w tym roku realizuja
wiele wczesniejszych zamowien.

- Ale patrzymy dalekosieznie, wiec utrzymujemy zaplanowane
zakupy tarcicy, ktérej cena jest teraz nizsza niz w minionych dwdéch
latach - zapewniaja rozméwcy. - Powszechne jest natomiast ocze-
kiwanie zagranicznych odbiorcéw na obnizenie cen produktéw, nawet

0 20 proc., ze wzgledu na nizsze ceny drewna. Tylko Ze jednoczesnhie
wzrosty koszty energii, pracy, ztqczy, produktéw ochrony drewna i in-
nych komponentéw. Stqd nasza rozwijajgca sie wspotpraca z Metal-
-Technikgq, juz nie tylko w zakresie zakupu kolejnych optymalizerek,
ale takze przenosnikéw, podajnikéw, stotéw buforowych i innych
rozwiqzan automatyzujqgcych produkcje. Kazdy zatrudniony dzisiaj
pracownik to dla firmy koszt rocznie okoto 60 000 zt. A chetnych do
pracy i tak nie ma wielu. Zatem korzystniej jest inwestowa¢ w maszy-
ny i rozwigzania mechanizujqce proste procesy pomiedzy maszynami.
Pewnie z czasem bedziemy nasze optymalizerki wymieniaé na nowszy
model OWD-1700, zeby byt lepszy efekt wspétpracy ze strugarkami.

TA WSPOEPRACA JEST PRZYJEMNOSCIA

- Podoba nam sie podejscie Metal-Techniki do oczekiwan firmy - do-
daje Jerzy Jarzynka. - Od przekazania przedstawicielowi firmy in-
formaciji o konkretnej potrzebie, w ciggu dwdch tygodni mamy odzew
w postaci koncepcji rozwigzania problemu, rysunku instalacji, koszto-
rysu oraz merytorycznej konsultacji. Niestety, wiele innych firm spo-
ro deklaruje na targach, a po nich - brak z ich strony jakiegokolwiek
odzewu. Mamy uzgodnione dalsze wspdlne dziatania, bo wspédtpraca
z Metal-Technikq jest przyjemnosciq. Wspierajqg nas w projektowaniu,
ale tez w organizowaniu finansowania przedsiewziec, w leasingu.

Czas reakcji zawsze jest krétki, a zobowigzania precyzyj-
nie wykonywane. | niezawodnie mozna liczy¢ na merytoryczne
wsparcie, porade, podpowiedz.

- Choc terminy realizacji sq zawsze za dtugie dla zamawiajgcego i za
krétkie dla wykonawcy - podsumowuje Daniel Jarzynka - to Metal-
-Technika realizuje zadania w przyzwoitym okresie oczekiwania. W kaz-
dym razie, nam zawsze udaje sie w tej wspotpracy znaleZ¢ satysfakcjonu-
jace rozwigzanie. Zwykle chcemy mie¢ cos nowego w zakresie produkcji
przed inauguracjq sezonu wytwdrczego, ktéry u nas zaczyna sie we wrze-
sniu i trwa do lutego, wiec firma z Przedbdrza stara sie dostarczy¢ nam
zamowione maszyny i urzqdzenia. Tak stato sie tez w tym roku.

- Bez zarzutu jest tez reakcja serwisowa czy dostawa czesci zamiennej
- dodaje Jerzy Jarzynka. - To nie jest firma, ktéra w umowie zakupu wpi-
suje sobie czas reakcji serwisu - 7 dni. A same maszyny sq hie do zdarcia.
Solidnie wykonane i dobrze zaprojektowane, pracujq u nas przez wiele lat.
Pewnie podobnie bedzie z obecnie montowanymi urzqdzeniami.




BRACIA ZADOWOLENI Z KOLEJNEJ OPTYMALIZERKI

Szybko zdecydowano sie na zakup nowego modelu optymalizerki Metal-
-Techniki, Ktora jest jeszcze bardziej zautomatyzowana, bardzo bezpieczna

| jeszcze szybsza.

TEKST | FOT.: Janusz Bekas

ztonkowie rodziny Reiféw stanowia znaczaca czesc

40-osobowej zatogi okazale prezentujacej sie rodzinnej

firmy DREW-REIF w Jabtonce (powiat nowotarski, woj.
matopolskie). Jest ona producentem szerokiego asortymentu wy-
roboéw z drewna, a zarzadzajg nig od wielu lat... czterej bracia: Ro-
man, Pawet, Piotr i Bogustaw Reifowie. Pracuja i rozwijajg firme
stworzong przed 35 laty przez ojcaw rodzinnych zabudowaniach.
Bracia zgodnie wspétpracuja, odpowiadajac za poszczegdlne kie-
runki dziatalnosci. Jeden zarzadza, drugi zajmuje sie transportem,
trzeci ma nadzér nad maszynami, a czwarty - nadzoruje produk-
cje. Wspieraja ich... dorosli synowie.

- Ojciec zaczynat dziatalnos¢ w stodole, z narzedziami wykona-
nymi przez siebie z dostepnych czesci - méwi Roman Reif, ktéremu
rodzina powierzyta obecnie zarzadzanie firma. - W 2011 roku
przeprowadzilismy sie do obecnej lokalizacji na obrzezach Jabtonki
i postawilismy budynki produkcyjne na zakupionej dziatce. Dawniej
wydawata sie obszerna, a teraz okazuje sie ciasna, gdyz firma zajmu-
je sie nie tylko przetwoérstwem drewna, ale takze przetarciem w tar-
taku okoto 20 000 m?® drewna rocznie, gtéwnie swierkowego i troche
lisciastego.

ZAMIAST REMONTU, NOWA OPTYMALIZERKA

Firma zajmujaca sie wyrobem poétproduktéw oraz stolarskich
produktéw gotowych, zaréwno z drewna litego, jak i drewna kle-
jonego na mikrowczepy, ma wieloletnie doswiadczenie w obréb-
ce tarcicy klejonej, bo juz przed ponad 10 laty kupita... uzywana
optymalizerke OWD-1500. Przez dekade doskonale sie sprawo-
wata, utrzymujac wcigz sprawnosc i duzg wydajnosé. No, ale po
tylu latach pracy wymagata remontu.

- Uznalismy, Ze jeszcze efektywniejszy dla nas bedzie zakup nowej
optymalizerki - opowiada Roman Reif. - Naszym pierwszym wybo-
rem byt produkt Metal-Techniki, ale oglgdalismy konkurencyjne ma-
szyny. Zadna z propozycji nie gwarantowata jednak osiqgania takiej
wydajnosci jak producenta z Przedbérza.

Przed dekada prowadzono juz rozmowy w Metal-Technice
w sprawie zakupu nowej maszyny, ktéra chciano mie¢ zdnia nadzien.

- Byto to niemozliwe, ale mielismy troche szczescia, poniewaz
klientowi firmy z Przedbdrza, eksploatujgcemu od paru miesiecy jej
nowgq optymalizerke, troche zmienit sie profil produkcji, wiec zgtosit,
ze chciatby mie¢ maszyne z dtuzszym, szeSciometrowym stotem po-
dawczym - wspomina rozméwca. - Metal-Technika takq maszyne
mu dostarczyta, a my odkupilismy od niego tq uzywangq, z pieciome-
trowym stotem.
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Dziesiecioletniq optymalizerke zastgpiono modelerm OWD-1700.

SZYBKOSC MA ZNACZENIE

Potem dokupiono jeszcze maszyne do wycinania wad wtoskiego
producenta, mniej znanego na naszym rynku.

- Ale daleko jej do parametréw polskiej maszyny, delikatnie mo-
wiqgc - dodaje inny ze wspotwiascicieli. - Wydajnos¢ duzo gorsza
i poziom techniczny duzo nizszy. Dlatego tym razem zdecydowalismy
sie na zakup nowego modelu optymalizerki Metal-Techniki, OWD-
-1700, ktéra jest jeszcze bardziej zautomatyzowana, bardzo bez-
pieczna i jeszcze szybsza. A szybkos¢ pracy ma dla nas wieksze zna-
czenie niz nawet precyzja ciecia, poniewaz optymalizujemy materiat
na klejone listwy i ptyty.

- Czasy zas takie, ze teraz trzeba rozglgdac sie za maszynami mak-
symalnie wydajnymi i wymagajqcymi minimalnej obstugi - dodaje
kolejny brat.

Z JABEONKI NA POELUDNIE EUROPY

Drew-Reif od 11 lat wspétpracuje z Grupa Merkury Market
z Krosna, zajmujaca sie dystrybucja artykutéw wyposazenia
wnetrz oraz materiatéw budowlanych. Ma ona wiele placéwek
handlowych w potudniowo-wschodniej Polsce oraz w kilku kra-
jach potudniowej Europy, do ktérych wtasnie kierowane sie réz-
norodne wyroby drzewne wykonane w Jabtonce. Odbiorca jest
solidny i ma duze potrzeby, wiec wzajemny interes jest rozwijany,
gdyz klienci chetnie kupuja produkty Drew-Reif.

- Jestesmy z tej wspétpracy bardzo zadowoleni i staramy sie spet-
nia¢ wcigz nowe oczekiwania grupy handlowej - zapewnia Roman
Reif. - Sq to oczekiwania wysokie pod wzgledem jakosci i wzornictwa,
ale mamy park maszynowy pozwalajgcy nam je spetnic. A poniewaz
nasze produkty sq dosy¢ specyficzne, wiec wymagana jest dobra ja-
kos¢ surowca swierkowego, ktory u nas dominuje.



Jak bardzo wykonywane produkty sg réznorodne, przekonu-
jemy sie w magazynie drewnianych wyrobéw gotowych, przygo-
towanych do wywozu. Kilkadziesigt modeli listew montazowych,
przypodtogowych, cokotéw przypodtogowych, ¢wieréwatkéw,
katownikéw, opasek drzwiowych, poreczy, tralek, szlifowanych
desek, sztachet gtadkich i frezowanych, progéw, podbitek i desek
boazeryjnych. Potwierdzaja sie zatem zapewnienia wspdétwtasci-
cieli, ze wytwarzaja petny wachlarz wyrobéw gotowych wykon-
czeniowych oraz poétproduktéw dla meblarstwa i stolarstwa. Za-
rowno z drewna litego, jak i klejonego na ztacza klinowe.

ZAKUP STOEU DORADZIE... DORADCA

Nowa optymalizerka, ktéra pracuje od marca, spetnia oczekiwa-
nia zarzadzajacych firma. Jest prosta w obstudze ze wzgledu na
rozbudowany program pracy i praca na niej jest na tyle tatwa, ze
maszyne obstuguja kobiety.

- Osiggajq one duzg wydajnosc, takze dzieki stotowi buforowemu,
ktérego zakup doradzit nam przedstawiciel producenta - przyznaje
Roman Reif. - Przed zakupem odwiedzit nas przedstawiciel Metal-
-Techniki i wspdlnie zdecydowalismy o parametrach maszyny, bo nie
mamy w hali za duzo miejsca, wiec maszyna musiata sie zmiesci¢
w okreslonej lokalizacji. Zmiescit sie takze buforowy stét podawczy,
pozwalajgcy operatorce na znaczenie wad w listwach bez przerw,
poniewaz przenosnik w stole automatycznie przesuwa listwy, gdy
operatorka bezpiecznie zaznacza wady w materiale. Poprzednio nie
mielismy takiego stotu, wiec teraz doceniamy jego zalety.

ROZNORODNY ASORTYMENT

Do optymalizerki trafiajg listwy w réznych szerokosciach, co
spowodowane jest réznorodnosciag asortymentu, wytwarzanego
w duzych ilo$ciach, poniewaz sporo wyrobéw wykonuje sie z kle-
jonych, bezsecznych kawatkéw. Maszyna pracuje wiec przez cata,
10-godzinng zmiane, w petni zaspokajajac potrzeby.

Przy stole odbiorczym zainstalowane s tylko trzy wybijaki, po-
niewaz w duzej czesci przerobu nieistotna jest réznorodnos¢ wy-
miarowa elementoéw, tylko usuniecie wad. Pociete elementy moga
wiec by¢ réznej dtugosci i nie ma potrzeby ich segregowania, po-
niewaz w kolejnym etapie trafig na linie taczenia na dtugosc.

- Maszyna ma spore mozliwosci przerébcze, wiec mamy swiado-
mosc, ze nie wykorzystujemy jej mozliwosci nie tylko wydajnoscio-
wych, ale i zwigzanych ze statystykq proceséw i wariantami pracy, za-
pisanymi w programie - dodaje jeden z braci. - Natomiast dzieki niej
wykorzystujemy w petni surowiec drzewny. Odciete kawatki listew,
z wadami o minimalnej dtugosci, sq pdzniej rozdrabniane do produkcji
peletu z pozostatosci poprodukcyjnych na bardzo wydajnej linii.

DROGA DO AUTOMATYZACJI

- Dzieki takim maszynom, jak optymalizerka Metal-Techniki mozemy
prowadzi¢ efektywnq produkcje w czasach, gdy dobijajg nas koszty
energii elektrycznej i drogiego surowca drzewnego w naszym regio-
nie - zgodnie dodaja bracia. - Czesto z koniecznosci sprowadzamy
drewno z Czech, Niemiec, Stowacji, bo niestety, mate mamy mozliwo-
sci petnego zaopatrzenia sie w surowiec z krajowych laséw. Korzysta-
my tez z dostaw posrednikéw. Jako firma rozwijajqgca sie, mamy spore
potrzeby inwestycyjne, jednak obecnie niewiele srodkéw da sie na nie
wygospodarowac. A musimy kupowac nowe maszyny, bo odczuwamy

- -
Ze stotem buforowym mozliwa jest praca bez przerw.

potrzebe automatyzacji i mechanizacji produkcji. Praca ludzka jest
coraz drozsza, a i tak brakuje chetnych do pracy. Takie maszyny, jak
OWD-1700 pozwalajg ham ograniczy¢ zatrudnienie, a ich obstuge
powierzy¢ w duzej czesci kobietom.

UZYTKOWNIK WAZNY DLA DOSTAWCY

Na dostawe maszyny czekano pare miesiecy, ale i tak bracia sg

zgodni, ze zamowienie zrealizowano priorytetowo, zwazywszy na
okres niedoboru réznych komponentéw w okresie pandemii i po
niej. W ich przypadku zamoéwienie zrealizowano w ciggu p6t roku.

- Przedstawiciele producenta po zamontowaniu maszyny poswie-
cili sporo czasu na szkolenie pracownikéw, wyjasniali wqtpliwosci, bo
jej nowoczesnos¢ poczgtkowo przerazata pracownikow, ale w rzeczy-
wistosci okazata sie prosta i wygodna w obstudze - dodaje prezes.
- Natomiast wiemy, Ze nie ma probleméw z dostawq czesci, gdyz Me-
tal-Technika dostarcza je szybko i - co wazne - oferuje w rozsqdnych
cenach. To nie jest producent, ktéry kusi zakupem swojej tarszej ma-
szyny, a potem zapewnia czesci po bardzo wygérowanych cenach albo
warunkuje dostawe z ustugqg swojego serwisu, zwykle bardzo kosztow-
nego. Staramy sie unikac takich producentéw maszyn.

Przedstawiciel Metal-Techniki co pewien czas dzwoni, pyta
0 prace maszyny i ewentualne potrzeby, co powoduje, ze uzyt-
kownik czuje sie wazny dla firmy.

- Mamy pewnos¢, ze mozemy liczy¢ na szybkq pomoc i merytorycz-
ne podpowiedzi - méwi brat odpowiedzialny za sprawy technicz-
ne. - Niestety, z naszych doswiadczen wynika, Ze nie jest to standar-
dowe zachowanie dostawcéw maszyn. Mito, Ze polska firma postepuje
Lpo ludzku”, z Zyczliwosciq dla klienta.

- Maszyna nam bardzo pomaga w tych trudnych czasach - wtraca
jeden z braci. - Wydajnos¢ bardzo wzrosta i jest bezpiecznie ze wzgle-
du na wspomniany podajnik w stole buforowym. Pracownik nie ma
mozliwosci kontaktu z przenosnikiem i tapg pchajqcq listwe do pity.
Nie jest tez mozliwy jakis przypadkowy kontakt z pitq, ze wzgledu na
solidng obudowe i systemy czuwania, automatycznie unieruchamiajq-
ce maszyne w takim przypadku. W duzym stopniu przyczynia sie ona
réwniez do wysokiej jakosci wyrobéw koticowych, docenianej przez
naszego gtéwnego kontrahenta.
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WYTRZYMALOSCIOWO BIJE NA GLOWE MASZYNY
WSZYSTKICH FIRM KONKURENCYJNYCH

Roman Romaniak z Mystakowic od samego poczatku wiedziat, ze kolejna
optymalizerka w jego firmie bedzie z Metal-Techniki. Przede wszystkim
postawit na prosta i wytrzymata konstrukcje.

TEKST | FOT.: Tomasz Bogacki

omaniak Sp. z o0.0. z Mystakowic w wojewddztwie

dolnoslagskim to niewielka firma zajmujaca sie pro-

dukcja specjalistycznych opakowan z drewna, w kté-
rej od pazdziernika ubiegtego roku pracuje optymalizerka
Metal-Techniki OWD-1600. W przypadku niestandardowych
opakowan przeznaczonych do: réznego rodzaju konstrukcji
metalowych, maszyn dla przemystu spozywczego, urzadzen
wentylacyjnych, elementéw turbin wiatrowych czy stelazy do
okien, drzwi i bram maszyna ta jest niezastgpiona. Gwarantuje
bowiem skrécenie czasu trwania operacji ciecia, a takze daje
mozliwosc¢ szybkiego pozyskiwania elementéw o réznej dtugo-
$ci z jednoczesnym wyeliminowaniem wad drewna.

- Wtasng firme prowadze od 30 lat i jest to moja druga opty-
malizerka - méwi Roman Romaniak, wtasciciel. - Zaczynatem
od programu ogrodowego, ktéry mniej wiecej okoto 2010 roku
przestat by¢ optacalny. Drewno to drogi materiat, a na rynek we-
szty tanie wyroby z tworzyw sztucznych i metalu, produkowane
w Chinach. Zaczqtem zastanawia¢ sie nad zmiang profilu dzia-
talnosci i rozpoczgtem produkcje opakowan dla firmy bedqcej
dostawcqg Volkswagena. To wtasnie wtedy kupitem mojq pierwszq
wtoskq, uzywanq optymalizerke. Pracowata w mojej firmie kilka-
nascie lat i, jak na tamte czasy, byta to bardzo dobra i wydajna
maszyna. Jednak nic nie jest wieczne i w zesztym roku ,padta”
elektronika. Nawet serwis Centrum Automatyki Przemystowej
z Wroctawia nie byt w stanie mi poméc. Nie mogli znalez¢ pro-
blemu i naprawic ptytki. Podjgtem wiec decyzje o zakupie nowej
maszyny i od samego poczqtku wiedziatem, Ze bedzie to optyma-
lizerka z Metal-Techniki.

SPEENIA WSZYSTKIE WARUNKI
WYTRZYMAELOSCIOWE

OWD-1600 przystosowana jest do ciecia materiatu o szeroko-
$ciod 12 do 250 mm i wysokosci od 12 do 120 mm z doktadno-
$cig do +0,3 mm. Przy czym tnac materiat o szerokosci 250 mm,
jego maksymalna wysokos$¢ moze wynosi¢ 50 mm. Natomiast
dla materiatu o wysokosci 120 mm maksymalna szerokos$¢
nie powinna przekracza¢ 130 mm. Z kolei dtugos¢ rozcinanej
tarcicy zawiera sie w przedziale od 3 do 7 metréw. Maszyna
umozliwia petng optymalizacje 30 wymiaréw w dwéch klasach
jakosci, tworzenie programéw ciecia dla réznych klientéw, cie-
cie w miejscu zaznaczenia kredka fluorescencyjng, obcinanie
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Roman Romaniak zdecydowat sie na optymalizerke Metal-Techniki,
poniewaz wytrzymatoSciowo bije ona na gtowe maszyny wszystkich
firm konkurencyjnych.

marginesu (poczatek i koniec materiatu wejsciowego), ciecie
pakietami (kilka elementéw naraz).

- Firme Metal-Technika ,odkryt” moj kolega, ktéry rowniez
dziata w branzy drzewnej. Jakies 6-7 lat temu przyglgdat sie mojej
starej wtoskiej optymalizerce i stwierdzit, ze taka maszyna jest mu
réwniez potrzebna. Zdecydowat sie na polskq maszyne z przyczyn
praktycznych - instrukcja po polsku, szybki i tanszy serwis na miej-
scu. W przypadku maszyn automatycznych z uktadami elektronicz-
nymi serwis to najwazniejsza sprawa. Kupit, przetestowat w wa-
runkach produkcyjnych i jest zadowolony. Z czystym sumieniem
polecit jg innemu koledze, ktéry rowniez zainwestowat w optymali-
zerke Metal-Techniki i nie ma do niej zastrzezen. Ich firmy byty dla
mnie czyms w rodzaju laboratorium, gdzie przez kilka lat mogtem
obserwowad, jak sprawujq sie te maszyny. Wystarczyto, ze zoba-
czytem, jak masywna jest ich konstrukcja. Oprogramowanie, czy
pochodzi od tej czy innej firmy, to nie ma znaczenia, sq poréwny-
walne. Natomiast elementy mechaniczne spetniajq najwazniejszq
role w tego typu urzqdzeniach. Jak to méwigq, kiedys Mercedes byt
prosty, ale nie do zajechania. Proste maszyny mniej sie psujq i sq ta-
twe w naprawie. W dzisiejszych czasach wszyscy szukajq oszczed-
nosci i odchudzajg maszyny. Tak naprawde to ksiegowi decydujqg, ze



majq by¢ one wyprodukowane jak najtaniej i jak najdrozej sprzeda-
ne, a klient to jest juz na koncu.

Roman Romaniak zdecydowat sie na optymalizerke Metal-
-Techniki, poniewaz wytrzymatosciowo bije ona na gtowe ma-
szyny wszystkich firm konkurencyjnych. Opinia kolegéw to jed-
na strona medalu, druga to wtasne wieloletnie doswiadczenie.

- Z branzq drzewnq zwiqzany jestem praktycznie od dziecka
i jezeli chodzi o konstrukcje maszyn, to wiem, gdzie szukac stabych
punktéw, gdzie wystepujq najwieksze obcigzenia, gdzie najszyb-
ciej sie zuzywajq. Jesli chodzi o Metal-Technike, to spetnita ona
warunki wytrzymatosciowe. Przede wszystkim chodzi o prostq
i wytrzymatq konstrukcje popychacza. Jego naped odbywa sie
z wykorzystaniem skosnej, a nie prostej listwy zebatej. Wiekszos¢
maszyn konkurencyjnych firm bazuje w tym przypadku na pasku,
ktory rozcigga sie i nie utrzymuje precyzji ciecia. Listwa zebata to
rozwiqgzanie stosowane powszechnie w centrach CNC. Oprocz tego
jest ona w trybie automatycznym przedmuchiwana. Po wtgczeniu
i wykonaniu kilku cykli ciecia system sterujgcy maszyng uruchamia
dysze przesuwajqcq sie na catej dtugosci listwy zebatej. Oprécz
tego maszyna wyposazona jest w elektronike Mitsubishi, jedng
z najlepszych na rynku. Mogtoby sie wydawac, ze sq to mato zna-
czqce niuanse. Z punktu widzenia prezesa firmy moze tak jest, ale
dla kogos, kto pracuje na tej maszynie, sq to bardzo istotne czyn-
niki. Nie mam po prostu czasu, aby wydzwania¢ po serwisach i nie
sta¢ mnie na kosztowne przerwy w pracy.

WYDAJNA PRACA W CYKLU CIAGEYM

Co prawda maszyny konkurencyjnej firmy umozliwiaja tak-
ze ciecie pod katem, ktéra to funkcja przydataby sie i w My-
stakowicach, ale cena takiej pilarki jest dwa razy wyzsza od
OWD-1600.

- Zaméwienia, gdzie musze docinac elementy pod kqtem, nie
sq zbyt czeste, wiec doszedtem do wniosku, ze rozwiqze ten pro-
blem w inny sposéb. Co prawda mam zlecenie, gdzie musze cigé¢
elementy z jednej strony pod kqtem 45 stopni, a z drugiej 30 i 70
stopni. Dobrze bytoby, gdybym mégt to robi¢ w jednym cyklu i do
tego w pakiecie, ale pilarka z tg funkcjq kosztuje jeszcze raz tyle
co maszyna Metal-Techniki i taki zakup bytby nieuzasadniony eko-
nomicznie. Gdybym miat wiecej elementéw cietych pod kqtem, to
pewnie bym sie zdecydowat.

Roman Romaniak zamoéwit optymalizerke w sierpniu ze-
sztego roku i po dwéch miesigcach zostata ona dostarczona
i zainstalowana w hali produkcyjnej.

- Wydajnosc tej maszyny jest co najmniej dwa razy wyzsza niz
starej. Dla poréwnania tamta, aby wykonac plan, pracowata 5 dni,
a OWD-1600 pracuje 2,5 dnia. Czasami na odbiorze musze posta-
wic¢ drugiego cztowieka, bo jeden nie nadqza odbierac. Predkosci
podawania nie przyspieszymy, poniewaz maszyna sama regulu-
je cykl, sygnalizujgc, kiedy mozemy podaé nastepny element lub
pakiet elementéw. Co wazne, pracuje ona w cyklu ciggtym, a nie
wszystkie maszyny to majq.

Bardzo wazng role odgrywa réwniez system odbiorczy. Jest
to tasmociag z szescioma pneumatycznymi wyrzutnikami ste-
rowanymi przez fotokomérki. Elementy wypychane sa na po-
przeczny stét rolkowy, petnigcy jednoczesnie funkcje bufora.
Jesli przyktadowo z 4-5-metrowego materiatu wycinamy trzy

edy na

elementy o réznych dtugosciach, to maszyna segreguje je, kie-
rujac odpowiednie dtugosci do zaprogramowanego wyrzutni-
ka. Mozna réwniez ten sam wymiar kierowac na kilka stano-
wisk, aby nie ,zarzuci¢” odbierajagcego elementami, by mogt on
spokojnie je odebrac. Natomiast na koricu tasmociagu bezob-
stugowo odbierany jest odpad.

- Oprécz tego zainstalowalismy w hali strefowe oswietlenie
LED, ktére Metal-Technika ma réwniez w ofercie - wspomniat
Roman Romaniak. - Zapala sie automatycznie, gdy wykryje ruch
w danej strefie, a po jej opuszczeniu najpierw ogranicza intensyw-
nosc swiecenia do 30 proc., a potem wytqcza sie. Nikt juz nie chodzi
i nie szuka wytqgcznika.
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POLACZENIE PRZEMYSLANEJ KONSTRUKCJI
Z PRZYJAZNYM DLA 0BStUGI STEROWANIEM

Program obrabiarki FALCON 3000 segreguje pociete elementy na cztery

sortymenty jakosSciowo-wymiarowe.

TEKST | FOT.: Janusz Bekas

ajnowszym zakupem dziatajgcego od prawie 30 lat

tartaku MARK-DREW w Boduszewie k. Murowanej

Gosliny (Wielkopolska) jest optymalizerka FALCON
3000 firmy Metal-Technika z Przedbdrza, ktora zamkneta ubie-
gtoroczny cykl inwestycyjny obejmujacy trak poziomy firmy
Wood-Mizer, suszarnie ci$nieniowg firmy EBERL i centrum ob-
rébkowe POKERV firmy Greda. Te ostatnie zakupy zrealizowa-
no w ramach projektu obrébki drewna bukowego na elementy
meblowe, natomiast przelotowa optymalizerka Falcon 3000
pozwoli na wzrost produkcji klejonych listew i wykorzystanie
potencjatu linii dwuczopiarkowej, umozliwiajacej taczenie ele-
mentdéw na tzw. zygzak, jak réwniez na , kreske”, wykorzystywa-
nych do produkcji petnowartosciowych listew, choéby do wyro-
bu sosnowych ptyt meblowych.

- Staram sie dostosowac park maszyn do wyrobu i obrébki réznego typu
drewna klejonego, zeby mozliwie szeroka byta gama odbiorcéw - moéwi
Marek Krotecki, wtasciciel tartaku. - Bo od kilku lat jednym z priory-
tetow naszej produkcji jest wtasnie wytwarzanie klejonki drewnianej, ale
zamdwienia na bukowe elementy mebli, chocby profilowane nogi, sktonity
mnie do zakupu zautomatyzowanego centrum obrébkowego Poker.

FALCON ZASTAPIE WYCINARK

Przez wiele lat eksploatowano wycinarke wad drewna WD-1000 fir-
my Metal-Technika, ktéra byta niezawodna. Do tego stopnia, ze przed
trzema laty, cho¢ producent z Przedbdrza juz jg wycofat z oferty, to
podijat sie jej unowoczesnienia i przez kolejne trzy lata dobrze stuzyta
firmie. Wspierata ja w optymalizacji drewna duzo mtodsza optymali-
zerka wtoskiego producenta.
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- Sq to obrabiarki technicznie niezte, ale krajowy dystrybutor nie potrafi
zapewnic sprawnego serwisu technicznego - méwi Marek Krotecki. -
| dlatego drzatem i drze kazdego dnia, zeby nie zaszta potrzeba wzywania
serwisu do jej oprogramowania, bo z uszkodzeniami mechanicznymi daje-
my sobie rade. Nawet z btahego powodu postéj maszyny musi trwac okoto
miesigca. To nie do zaakceptowania przy produkcji na zaméwienia, ktére
muszq by¢ terminowo realizowane. Dlatego zdecydowatem sie na zakup
nowej optymalizerki w Metal-Technice.

Za rada przedstawiciela firmy, ktéry zapoznat sie z profilem pro-
dukgji, wybrano optymalizerke przelotowa Falcon 3000, przeznaczo-
na do poprzecznego ciecia elementéw drewnianych, umozliwiajac
ciecie materiatu na elementy o okreslonej dtugosci oraz ciecie ma-
teriatu na elementy o okreslonej dtugosci z wyeliminowaniem wad
materiatowych.

CIECIE Z WYCINANIEM

Optymalizerka przelotowa Falcon 3000, na ktérg decyduje sie coraz
wiecej przetwdrcow drewna, pozwala na bardzo szybkie i doktadne
ciecia pojedynczych desek na wymiar wraz z usuwaniem wad. Powta-
rzalnos¢ wymiaréw producent okresla na +0,5-1,0 mm, co w zupetno-
sci zadowala producenta klejonych listew.

- Potqczenie przemyslanej konstrukcji mechanicznej z zaawansowa-
nym i jednoczesnie przyjaznym dla obstugi sterowaniem firmy Mitsubishi
pozwala szybko i bez zbednych strat materiatu cigc elementy z wycinaniem
- podkresla uzytkownik. - Utrzymywatem przez lata dobre stosunki z pol-
skim producentem, wiec decydujqc sie na zakup szybkiej maszyny do wy-
cinania wad, skierowatem kroki do Metal-Techniki. Doswiadczytem wcze-
Sniej, Ze w polskiej firmie nie ma problemdéw z serwisem, z zakupem czesci



zamiennych czy ze wsparciem technicznym, wiec nie wahatem sie dtugo.
Pod wzgledem kultury sprzedazy, obstugi posprzedazowej i gwarancyjnej
zdecydowanie przebija konkurencje.

PRODUKCJA O 30-40 PROC. WIEKSZA

Mark-Drew ma teraz dwie optymalizerki. Te wtoskg wykorzystuje
sie do ciecia na dtugos¢, natomiast Falcon 3000 przeznaczono do
szybkiego wycinania wad w listwach, by z pocietych elementéw
wykonywac bezseczne klejone listwy na klejonki drzwiowe czy
meblowe.

- Obrabiarka, ktéra tqcznie ze stotami ma dtugos¢ 14 m, pracuje jeszcze
na jedng zmiane, ale jej produkcja jest o 30-40 proc. wieksza niz z poprzed-
nio eksploatowanej wycinarki - podkres$la Marek Krotecki. - Proces cie-
cia jest rzeczywiscie bardzo szybki i rytmiczny, wiec zwykle maszyna czeka
na kolejng listwe. Pracownicy sami przyznajq, ze mogtaby pracowac jeszcze
szybciej, wiec pewnie po habraniu nawykéw, bedzie z niej jeszcze wiecej ko-
rzysci. Stopniowo zresztq te predkos¢ zwiekszamy, przez szybszy przesuw,
natomiast musi by¢ zachowany pewien odstep pomiedzy kolejno podawa-
nymi listwami, zeby system sczytywania zdqzyt przetworzy¢ informacje
i przekazat je do pity.

Wozdtuz stotu segregujacego z wybijakami sa poprzecznie ustawio-
ne trzy podajniki, na ktére sg wysuwane pociete elementy wedtug wy-
branej klasyfikacji, a na czwarty podajnik trafiajg odrzucone kawatki
drewna.

Po tej stronie maszyny trzy pracownice musza sie szybko uwijac,
zeby zbiera¢ do pojemnikdéw przenoszone elementy. Przy stole bufo-
rowym kolejne dwie osoby kreskujg wady w listwach, zeby nadazy¢
z ich podsuwaniem na przenosnik tasmowy stotu podawczego opty-
malizerki. Z niego listwy trafiajg w niewielkich odstepach do pity, ale
przed modutem ciecia przechodza przez zespét skanowania listew.

Ciecie realizowane jest w module tnagcym przez pite o Srednicy 500
mm, obracajacg sie z predkoscig okoto 3 600 obr./min, a poruszang
przez silnik o mocy 7,5 kW. Tasma podawcza napedzana jest silnikiem
o mocy 1,5 kW, a moc dwadch silnikéw rolek posuwowych wynosi po
1,5 kW.

Podrzut pity na przektadni planetarnej z serwomotorem reali-
zowany jest silnikiem o mocy 2 kW, natomiast zaprojektowana jest
zmienna wysokosc¢ podrzutu pity, zalezna od grubosci materiatu, i roz-
ne sg predkosci wysuwu pity, o czym decyduje operator poprzez ste-
rowanie Mitsubishi.

Za prawidtowy przesuw materiatu odpowiada docisk boczny, kt6-
ry reguluje sie reduktorem zewnetrznym, oraz dociski gérne, regulo-
wane na panelu. Dociski boczne stabilizujg deske w poziomie. Jeden
wstepnie dosuwa deske do przyktadnicy, a drugi utrzymuje deske
podczas pracy maszyny.

Regulacja grubosci materiatu odbywa sie w stacji skanera, pokre-
ttem umieszczonym na goérnej $cianie, natomiast regulacja czutosci
czujnika fluorescencji w stacji skanera odbywa sie przyciskami znaj-
dujacymi sie na czujniku.

Pracujaca w Boduszewie maszyna pozwala na obrébke materiatu
wejsciowego o minimalnej dtugosci 500 mm, a maksymalnej - 5200
mm, ale standardem jest w tym tartaku obrébka tarcicy o dtugosci
3 m, ze wzgledu na parametry komory suszarniczej.

Do elementéw sterowania nalezy pulpit sterowniczy, z ktérego
operator dokonuje niezbednych ustawien parametréw pracy opty-
malizerki. Na pulpicie, stole segregujacym oraz na stole odbiorczym

Podawane listwy przed modutem ciecia przechodzq przez zespot
skanowania.

znajduja sie przyciski awaryjnego zatrzymania pracy maszyny. Na pul-
picie jest takze wytacznik gtéwny maszyny.

Konstrukcja transportu desek przewiduje bezproblemowsa pra-
ce z materiatem wsadowym, nawet wygietym na koricach o 20 mm
w goére lub z wybrzuszeniem maksymalnie 40 mm, albo zakrzywio-
nym o 30 mm lub nawet bardziej znieksztatconym. Wygodne jest, ze
w okreslonych granicach moze on mie¢ odchylenia, niepowodujace
problemdw przy cieciu.

SEGREGACJA NA CZTERY SORTYMENTY

Producent wydajnos¢ maksymalng optymalizerki przelotowej pracu-
jacej w cyklu automatycznym okreslit na 14 000 m.b. podczas 8 godzin
pracy.

- Jej obstuga jest bardzo przejrzysta, komunikaty na monitorze bardzo
czytelne - wyliczarozmoéwca. - Zwracatem uwage na czytelnosc instrukcji
obstugi, Zeby pracownicy nawet bez specjalistycznego wyksztatcenia mogli
prawidtowo obstugiwac maszyne. Na nasze Zyczenie program segreguje po-
ciete elementy na cztery sortymenty - szerokie, wgskie, w pierwszej i drugiej
klasie. Innych wymagar nie miatem, ale doradca Metal-Techniki zapropo-
nowat doposazenie obrabiarki w pewne dodatkowe funkcje zwigzane z se-
gregacjq, zeby mozna je byto ewentualnie zastosowac w przysztosci, gdy
pojawiajq sie nowe oczekiwania odbiorcéw naszych produktéw drzewnych.
Wybralismy optymalizerke przelotowq, bo zalezato nam na szybkim wyci-
naniu wad, a nie na precyzji wymiarowej pocietych kawatkow, gdyz w dal-
szym cyklu produkgji sq one tgczone na dtugosc i dopiero listwy sq docinane
u klientéw na wymiar. Prace utatwia segregowanie elementéw na wybrane
dtugosci. Najmniejsza to 20 cm, gdyz krétszych nie optaca sie obrabiac na
czopiarce.

Przed optymalizerka pracuje wielopita, wiec tworzone na tym sta-
nowisku pakiety listew sg nieomal bezposrednio przesuwane pod stot
podawczy przelotowej optymalizerki. Nowa maszyna nie zmniejszy-
ta liczby pracownikéw na tym stanowisku, ale znaczaco wiekszy jest
przerdb drewna. A przy tym maszyna jest bezpieczniejsza i ergono-
miczniejsza. Wspomniane przenosniki elementéw ze stotu segregu-
jacego utatwiaja prace pracownikom odktadajacym elementy bezpo-
Srednio do skrzyn, przewozonych do sasiedniej hali, gdzie znajduje sie
linia klejenia wzdtuznego z czopiarka.
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WERSJA Z NIEOMAL MAKSYMALNYM WYPOSAZENIEM

W przypadku firmy A&M Forest Group 0 wyborze optymalizerki Metal-
-Technika OWD-1600 zadecydowaty czynniki praktyczne, czyli wytrzymatosc,
szybki serwis i oczywiscie konkurencyjna cena.

TEKST | FOT.: Tomasz Bogacki

odzinna, wielopokoleniowa firma A&M Forest Group

z Maksymilianowa w woj. $wietokrzyskim powstata

w 1997 roku. Obecnie zatrudnia ona dwunastu pracow-
nikéw i jest zarzadzana przez trzecie pokolenie rodziny Kurkéw.
Poczatkowo podstawa dziatalnosci byt tartak produkujacy so-
snowe drewno konstrukcyjne, czyli wiezby dachowe, taty, kontr-
taty, deske szalunkowa i podrynnowa. Wraz z rozwojem w ofercie
pojawity sie takie produkty, jak: strugana deska tarasowa, ele-
wacyjna i podtogowa czy tez podktady ogrodowe. Najnowszym
pomystem na poszerzenie oferty handlowej sg natomiast suszone
komorowo fryzy debowe i jesionowe oraz meble ogrodowe.

- Certyfikowany surowiec drzewny juz przy obrébce wstepnej prze-
chodzi Scistq selekcje - podkreslit Stanistaw Kurek, wtasciciel. - Dzie-
ki temu dysponujemy ogromnym asortymentem spetniajgcym wymogi
réznych gatezi przemystu, odbiorcéw i technologii. Doskonata znajo-
mos¢ branzy tartacznej oraz systematyczne ulepszanie procesu produk-
¢ji dajg nam mozliwosé spetniania oczekiwan nawet najbardziej wyma-
gajqcych klientéw. Nasze produkty trafiajg zaréwno w rece lokalnych
wykonawcdw, rzemiesinikow, ktérzy kultywujqg swietokrzyskq tradycje
pracy z drewnem, jak i firm ogdlnopolskich i o zasiegu miedzynarodo-
wym, zgtaszajqcych zapotrzebowanie na duze wolumeny dostaw.

ZAUTOMATYZOWANIE | PRZYSPIESZENIE
PRODUKCJI FRYZOW

Pierwsza prébe wytwarzania fryzéw debowych w firmie A&M
Forest Group podjeto okoto o$miu lat temu, jednak po niedtugim
czasie zrezygnowano z tego pomystu. Okazato sie bowiem, ze
stosowana wowczas tradycyjna ,reczna’ metoda ich wycinania
jest bardzo czasochtonna, mato wydajna, a co za tymidzie - kosz-
towna i po prostu nieoptacalna.

- Juz wtedy zdatem sobie sprawe, Ze bez optymalizerki, ktéra
zautomatyzuje i przyspieszy caty proces, nie mamy szans, aby wejs¢
na ten rynek - wspomniat Stanistaw Kurek. - Nie jest to tania ma-
szyna, wiec z przyczyn obiektywnych z inwestycjg musielismy pocze-
kac¢ do bardziej sprzyjajgcych okolicznosci. W miedzyczasie robilismy
rozpoznanie rynku, aby wybra¢ maszyne odpowiadajgcq nam pod
wzgledem parametréw pracy, wyposazenia, warunkdw serwisu i oczy-
wiscie ceny. W ten wtasnie sposéb w zesztym roku w sierpniu poja-
wita sie w naszym zaktadzie optymalizerka OWD-1600, dostarczona
przez firme Metal-Technika.

OWND-1600 przystosowana jest do ciecia materiatu o szeroko-
$ciod 12 do 250 i wysokosci od 12 do 120 mm z doktadnoscia do
+0,3 mm. Przy czym tnac materiat o szerokosci 250 mm, jego mak-

symalna wysoko$¢ moze wynosi¢ 50 mm. Natomiast dla materiatu
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o wysokosci 120 mm maksymalna szerokos$¢ nie powinna przekra-
cza¢ 160 mm. Z kolei dtugosc rozcinanej tarcicy zawiera sie w prze-
dziale od 0,4 do 7 m.b. Maszyna umozliwia petna optymalizacje 30
wymiaréw w dwdch klasach jakosci, tworzenie programéw ciecia
dla réznych klientéw, ciecie w miejscu zaznaczenia kredka fluore-
scencyjna, obcinanie marginesu (poczatek i koniec materiatu wej-
$ciowego), ciecie pakietami (kilka elementéw naraz). Wysokosé, na
ktérg ma wysuwac sie pita podczas ciecia, wpisywana jest z pozio-
mu oprogramowania. Zmniejszenie wysokosci pracy pity powoduje
znaczne przyspieszenie cyklu ciecia.

Powtarzajace sie zestawy list cie¢ mozna zapisywac w pamieci
w postaci formut. Zapisuje sie nie tylko liste dtugosci elementéw
i ich ilosci, ale réwniez numery segregatoréw, parametry ciecia
(predkosci pity, popychacza, podrzutu), parametry optymalizacji.
Receptury, w ktoérych okreslono ilosci listew réznych dtugosci
(w przypadku kiedy receptura jest np. listg elementéw jednego
mebla), mozna wgrywac z okresleniem krotnosci. Pozwala to na
unikniecie btedéw przy wpisywaniu dtugich list ciec¢ i skraca czas
rozpoczecia pracy.

Istnieje takze mozliwo$¢ rozszerzenia programowego o roz-
budowane statystyki. Zawierajg one informacje o czasie pracy
maszyny na wszystkich zmianach. Czas pracy maszyny liczony
jest jedynie podczas pracy popychacza. Oznacza to, ze znamy re-
alny czas pracy, ilosci listew w poszczegdlnych dtugosciach, wy-
liczenia procentowe wykorzystania materiatu. Statystyki mozna
przesytac¢ na dowolng ilos¢ komputerdw klienta.

PO DROBNYCH REGULACJACH TNIE NAWET
ZRZYNY TARTACZNE

- Zdecydowalismy sie na maszyne Metal-Techniki, poniewaz jest to
polska firma, cieszqgca sie doskonatq opiniqg na naszym rynku i - co
wazne - gwarantujqgca szybki serwis - powiedziat Stanistaw Ku-
rek. - Oprdcz tego jest to masywna konstrukcja, ktéra pod wzgledem
wytrzymatosciowym bije maszyny firm konkurencyjnych. Wybralismy
wersje z nieomal maksymalnym wyposazeniem, dostosowanym oczy-
wiscie do naszej produkcji. Stét podawczy jest co prawda standardo-
wy, z recznym zatadunkiem materiatu, ale pozostate sekcje, czyli thqgca
i odbiorcza, sq maksymalnie wyposazone. Ciety materiat jest dociska-
ny w ptaszczyznach pionowej i poziomej, a odbiér fryzéw odbywa sie
za pomocq stotu z wybijakami.

i poziomej, a

B 00bywa

_.F..__ z wybijakami.

Przy wpisywaniu kolejnych dtugosci na liscie cie¢ mozna zde-
finiowad, ktéry wybijak ma dang dtugos¢ wybi¢ na blat magazy-
nujacy. W praktyce dostepne sa nastepujace tryby wybijania:
pojedynczy, na przemian i zdublowany. Gdy dany wymiar jest pro-
dukowany w duzejilosci, mozna wybijac go na przemian na dwoch
réznych wybijakach, aby nie zapetni¢ w krétkim czasie miejsca na
blacie magazynujacym. Z kolei zdublowany dotyczy przypadku,
gdy ciete sg dtugie elementy, ktére mozna wybija¢ dwoma wybi-
jakami jednoczesnie, aby unikna¢ krzyzowania sie materiatu.

Wspomniang wyzej doktadnos¢ ciecia uzyskano dzieki pro-
stej i wytrzymatej konstrukcji popychacza, ktéry napedzany jest
zwykorzystaniem skosnej, a nie prostej listwy zebatej. Wiekszos$¢
maszyn konkurencyjnych firm bazuje w tym przypadku na pasku,
ktéry rozcigga sie i nie utrzymuje precyzji ciecia. Listwa zebata to
rozwiazanie stosowane powszechnie w centrach CNC. Oproécz
tego jest ona w trybie automatycznym przedmuchiwana. Po wta-
czeniu i wykonaniu kilku cykli ciecia system sterujacy maszyna
uruchamia dysze przesuwajaca sie na catej dtugosci listwy zeba-
tej. Oproécz tego maszyna wyposazona jest w elektronike Mitsu-
bishi, jedna z najlepszych na rynku.

- Maszyna jest bardzo wydajna i w warunkach naszej firmy pra-
cuje 2-3 tygodnie w skali miesigca. Predkosci podawania nie przy-
spieszymy, poniewaz maszyna sama reguluje cykl, sygnalizujqgc,
kiedy mozemy podac nastepny element lub pakiet elementéw. Ale,
co wazne, pracuje ona w cyklu ciggtym, a nie wszystkie maszyny to
majq. Ostatnio, oprécz wycinania fryzéw, znalezlismy dla niej tak-
Ze inne zastosowanie. Jak to w tartaku, mamy duze ilosci materiatu
odpadowego w postaci zrzynéw, ktéry sprzedajemy jako opat. Gdy
oferowalismy go w dtugich odcinkach, nie cieszyt sie on jednak du-
zym wzieciem. Teraz tniemy zrzyny na OWD-1600 i pakujemy do big
bagow. W tej formie ,schodzq” jak ciepte buteczki. Co prawda wyma-
gato to dostosowania parametréw pracy maszyny do nietypowego,
nieregularnego ksztattu materiatu, ale z pomocq technikéw z Metal-
-Techniki udato sie to doskonale.
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AUTOMATYZACJA PRODUKCJI LISTEW

Firma Natmar zajmuje sie produkcja szkieletéw mebli tapicerowanych.

0d 2016 roku z powodzeniem dostarcza je do zaktadow wytwarzajacych
kanapy, fotele, narozniki i temu podobne wyroby. Chcac podnies¢ wydajnosc
produkcji, przedsiebiorstwo zakupito optymalizerke OWD-1600 firmy Metal-
-Technika. Przyjrzyjmy sie, w jakim stopniu to sie udato.

Do wytworzenia stelazy firma potrzebuje wysokiej jakosci listew
drewnianych. W procesie ich produkcji zakupiona optymalizerka
pracuje przed grubosciéwka. Wymiary stotu podawczego zosta-
ty przez firme Metal-Technika dostosowane do dostepnej po-
wierzchni hali produkcyjnej. Pociete na listwy deski sg kierowane
na optymalizerke, ktéra tnie je na dane wymiary i wycina z nich
seki celem podniesienia jakosci. Pézniej listwy poddaje sie innym
procesom obrébczym, takim jak szlifowanie czy wiercenie.

Przed zakupem OWD-1600 materiaty przygotowane byty na
pile formatowej i pile poprzecznej. Ich ilos¢ pozwalata na skta-
danie stelazy przez 11 pracownikéw. Obecnie ilos¢ listew jest
taka, ze obrabia je 16 0sdb, a istnieje jeszcze mozliwos¢ dalsze-
go zwiekszenia wydajnosci. Jak widac, proces produkcji dzieki
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automatyzacji zostat znacznie przyspieszony. Producent opty-
malizerki podaje, ze w ciggu 8-godzinnej zmiany (6,5 godziny re-
alnej pracy) maszyna moze przerobi¢ od 3000 do 6500 metréw
biezacych materiatu.

Nalezy tez dodac¢, ze obrébka wykonywana jest z duza precy-
zja. Urzadzenie zapewnia rozcinanie poprzeczne listew z doktad-
noscig do +0,3 mm.

Marcin Nowak wtasciciel firmy Natmar mowi: ,OWD-1600 poza
zwiekszeniem wydajnosci daje wieksza elastycznos¢ produkgji.
Wiemy doktadnie, ile metréow biezacych materiatu zuzywamy
podczas jednego dnia. Pozwala to na petng kontrole pracy i znacz-
nie utatwia planowanie przebiegu procesu wytworczego”.

Wsréd zalet urzadzenia wymienia takze mozliwos¢ obstugi
urzadzenia przez tylko jednego cztowieka, co zmniejsza koszty



pracy. Poza tym wprowadzenie optymalizerki przyczynito sie do
zmniejszenia ilosci odpadow, generuje to kolejne oszczednosci.

Materiat z zaznaczonymi kredka fluorescencyjng wadami umiesz-
cza sie na stole zatadowczym maszyny. Czujnik rozpoznaje, ze
nastapito zatadowanie i rozpoczyna skanowanie, przejezdzajac ra-
mieniem popychacza nad elementem. Po zeskanowaniu popychacz
opuszcza tape i przesuwa element do zespotu tnacego, zatrzymu-
jac sie w miejscach cie¢. W prowadzeniu materiatu pomagaja 3 do-
ciski: boczny, dociskajacy ciagle z regulowana sitg oraz 2 gérne do-
ciskajace - jeden dociska ciggle, a drugi mozna dowolnie ustawic.

Woyciete elementy trafiajg na stét odbiorczy, gdzie nastepuje
ich segregacja. Odpady moga by¢ automatycznie zatadowane do
np. bigbagdw.

,LOWD-1600 to pierwsza maszyna, jakg zakupitem w firmie Me-
tal-Technika, ale mysle, ze nasza wspdétpraca bedzie bardziej
owocna i w miare potrzeb zakupie kolejng. Doceniam jakosc
i mozliwosci pracy tego urzadzenia, a takze profesjonalizm pro-
ducenta, jego podejscie do klienta i wsparcie, jakiego udziela.
Profesjonalna obstuga posprzedazowa i zapewnienie petnego,
szybkiego serwisu urzadzenia to dla mnie kluczowe kwestie,
ktére tu mam zapewnione na najwyzszym poziomie” - podsu-
mowuje Marcin Nowak.

Jesli chodzi o serwis, to nie musi on sie wigzac z bezposrednia
wizytg serwisanta. Urzadzenie moze posiada¢ modem, dzieki kto-
remu producent ma mozliwos¢ zdalnego taczenia sie z optymali-

zerka w celach diagnostycznych i naprawczych.

OWD-1600 moze by¢ wyposazona w silnik o mocy 5,5 kW

lub, jesli istnieje taka potrzeba, to w wiekszy. Wszystkie to-
zyska liniowe maja olejowy uktad centralnego smarowania.

Dtugos¢ elementéw wejsciowych moze wahac sie w zakresie
od 0,5 do 4 m w przypadku maszyny standardowej, ale na zamo-
wienie moga to by¢ elementy duzo dtuzsze.

Oprogramowanie maszyny umozliwia tworzenie katalogéw
z wymiarami, na podstawie ktérych dokonywana jest optymali-
zacja. Kazdy katalog moze zawiera¢ 30 konkretnych wymiaréw,
istnieje tez nowsza wersja z rozszerzeniem do 50 wymiaréw. llo$¢
katalogdw jest w zasadzie nieograniczona.

Wyposazenie podstawowe optymalizerki OWD-1600 obej-
muje: zespot ramienia jezdzacego (popychajacego), zespdt tna-
cy, dociski, stét do kreskowania (zatadowczy), stot odbiorczy
z 5 wybijakami do segregacji. Jako elementy dodatkowe do-
stepne s3: bufor zatadowczy, przedtuzenie stotu zatadowcze-
go do materiatu o dtugosci 5, 6 lub 8 metréw, system automa-
tycznego podnoszenia zespotu czujek, transporter skosny do
odbioru odpadu.
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Jezeli potrzebujesz:

/ e Optymalizerki
e Przenosnikéw: tasmo-
I wych, rolkowych,
tancuchowych
. * Podajnikéw do stru-
A garki, szlifierki

/ e Stotdw odbiorczych
do strugarek, szlifierek
e Sztaplarek

Jestesmy gotowi pomoéc Ci na kazdym etapie tej inwestycii.

Zaproponujemy rozwigzanie, przygotujemy wycene, wykonamy projekt,
pomozemy sfinansowac, wdrozymy.

Tak juz mamy, ze da sie nas lubi¢! ©
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