urzgdzenia i osprzet

Prasy potkowe znajdujg szerokie
zastosowanie w zaktadach
produkujgcych meble, okna i drzwi.
Sq urzgdzeniami tradycyjnymi, ktorych
konstrukcja nie zmienita sie w sposob

Prasy péiko

zasadniczy na przestrzeni ostatnich lat.
Oklejaniu poddaje sie potorodukty tak
drewniane jak | z PCW, aby wizualnie
uatrakcyjnic¢ ich powierzchnie.

kleinowanie drewna
materiatem drewnianym,
J czy folig nie jest niczym

dziwnym, a wrecz pozadanym.
Masywne elementy stolarki np.
drzwi czy blaty stoléw, podczas
typowych wahan klimatu (zmiana
temperatury i wilgotnosci po-
wietrza) musza wykazywad sie
szczegdlng stabilnodcig ksztattu

i wymiaréw. Zbudowane z sze-
rokich elementowi drewna beda

zmienialy swoje parametry. Dlate-
go przygotowane wczesniej péb
wytroby drewniane, skladajgce sie
z kilku drobniejszych elementéw
poddaje sie okleinowaniu, badz
to fornirem naturalnym, bad?
materialami drewnopodobnymi,
lub foliami kolorowym. Tak samo
wykaticza sie produkty powstate
z materialéw drewnopochodnych,
lub obarczone wadami materiatu
nosnego (pekniecia, seki).

Prasa XL8
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Okleinowanie drew-
na materiatem drew-
nianym, czy folig nie
jest niczym dziwnym,
a wrecz pozadanym.
Masywne elementy
stolarki np. drzwi czy
blaty stotéw, podczas
typowych wahan klima-
tu (zmiana temperatury
i wilgotnosci powietrza)
musza wykazywac sie
szczegolng stabilnoscia
ksztattu i wymiaréw

Mite, tatwe i przyjemne?
Okleinowanie sztucznymi folia-
mi jest do$¢ fatwe i nie wymaga
szczegblnego jej utozenia. Nato-
miast oklejajac elementy fornirem
trzeba uwaza¢, by sgsiadujjce
warstwy nie mialy takiego same-
go kierunku widkien. Przy nie-
prawidlowym utozeniu forniru
mog3 powstaé zarysowania, ktére
uwidocznig si¢ na powierzchni
gotowego wyrobu. W przypadku
plyt stolarskich uktad widkien
okleiny przebiega zawsze w kie-
runku réwnoleglym do listew
$rodka. Jesli okleiny umieszczone
zostang prostopadle do warstwy
$rodkowej, tzn. réwnolegle do

Fornir jest to cienki ptat drewna uzyskany przez skrawanie
ptaskie, obwodowe (mimosrodowe) itp. Okleina, jest to fornir
pozyskiwany gtéwnie przez skrawanie ptaskie, przeznaczony

do oklejania mebli i innych wyrobéw z drewna lub materiatéw
drewnopochodnych. Spetnia funkcje dekoracyjne. Obtdg to fornir
przeznaczony na podktad pod okleine zwany rowniez podokleing
lub slepa okleing. Obtogiem nazywa sie tez zewnetrzne arkusze

sklejki i ptyt stolarskich.
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przebiegu wtékien obtogu, to
plyty stolarskie przed oklejeniem
nalezy zaopatrzy¢ z obydwu
stron w jedng warstwe podo-
kleiny. Przycinanie pod wymiar
forniru i jego sklejanie powinno
przebiega¢ réwnolegle do obrébki
pétproduktu. W zaktadach sto-

larskich do przycinania i faczenia

Okleinowanie sztuczny-
mi foliami jest dos¢ ta-
twe i nie wymaga szcze-
gdlnego jej utozenia.
Natomiast oklejajac ele-
menty fornirem trzeba
uwazaé, by sasiadujace
warstwy nie miaty ta-
kiego samego kierunku
widkien

forniréw uzywa sie maszyny do
wykrawania gladkiego i faczenia
czeei. Przyciete i polaczone
arkusze forniru nalezy zlaczy¢ ze
sobg $cisle przed naklejeniem na
plyte noéng, aby w czasie praso-
wania nie roztaczyly sie, a spoiny
pozostaly szczelne.

Klej naktada sie na powierzch-
nie okleinowane, nie na okleine.
Przygotowanie kleju (rozrobienie
masy klejowej), zwlaszcza gdy
mamy pétproduke w proszku, jest
istotnym etapem pracy. Podczas
tej czynnosci nalezy cisle prze-
strzega¢ podanego w instrukeji
stosunku sktadnikéw mieszanki.

Klej o zbyt niskiej lepkosci pro-
wadzi do przebi¢ klejowych, klej
gesty trudno sie naktada i szybko
zasycha. Specjalne kleje do okle-
inowania zawierajg dodatki, jak
np. rozcieiczalniki i §rodki wy-
petniajace, ktdre zapobiegajg prze-
biciom kleju i maja zmniejszy¢
koszty klejenia.

Tak przygotowany materiat pod-
daje si¢ sprasowywaniu w prasach
do okleinowania.

To urzadzenie (zazwyczaj hydrau-
liczne) skladajgce sie z jednej lub
kilku pétek/stoléw, na ktérych
uktada sie produkty do okle-
inowania. Standardowy wymiar
typowej prasy to od 2500 mm do
4500 mm dtugosci i 1300 mm. S3

Przy nieprawidiowym
utozeniu forniru moga
powstaé zarysowania,
ktére uwidocznia sie na
powierzchni gotowego
wyrobu. W przypadku
ptyt stolarskich uktad
widkien okleiny prze-
biega zawsze w kie-
runku réwnolegtym do
listew $rodka

jednak modele, ktérych wymiary
powierzchni roboczych mozna
réznicowad.

W zaleznoéci od modelu dociska
sie (porusza) stét dolny lub gérny.
W $rodku stabilnej ramy, utrzy-

urzadzenia i osprzet

ey

Fornir przygotowany do natozenia na okleinowane elementy

mujacej wszystkie cze$ci maszyny,
znajduje si¢ agregat hydrauliczny,
mogacy wytworzy¢ ci$nienie do
40 MPa. Hydrauliczne cylindry
podnoszg stét. Stoly nieruchome
(dociskajace) zbudowane s3 ze
sztywnych dZzwigaréw wzdhuz-
nych i mniejszych dZzwigaréw
poprzecznych. Przenosza réw-
nomiernie ciénienie cylindréw na
wyroby, poprzez blachy prasu-
jace. Ci$nienie manometryczne
na prasie powinno odpowiadaé
prasowanej powierzchni i po-
z3danemu naciskowi prasy na
wyroby. Zbyt duze ci$nienie moze
uszkodzi¢ obrabiane wyroby lub
nawet prase. Zbyt niskie ci§nienie
prowadzi do powstawania wad
sklejania. Nacisk prasy na wyréb

Panel sterowania p owinien Wahaé Si(; p omiqdzy 20

B a35N/cm?
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urzgdzenia i osprzet

Prasa ORMA NPC Digit z jedna, dolng p6tka ruchoma. Wyposazona w
elektroniczny panel kontrolny za pomocga ktérego mozna w petni kontrolowaé
funkcje maszyn tzn:

- ustawienie ci$nienia roboczego

- ustawienie temperatury roboczej (wersja z ogrzewaniem elektrycznym)

- stoper do ustawienia czasu prasowania

- ustawienie automatycznego wtaczania instalacji grzewczej

- mozliwos¢ wytaczenie jednej linii sitownikéw

Ponadto maszyna posiada pompe dwustopniowego dziatania.

Przycinanie pod wymiar forniru i jego sklejanie
powinno przebiegaé réwnolegle do obrébki pét-
produktu. W zaktadach stolarskich do przycinania
i taczenia forniréw uzywa sie maszyny do wy-
krawania gtadkiego i taczenia czesci. Przyciete
i potaczone arkusze forniru nalezy ztaczy¢ ze
sobg Scisle przed naklejeniem na ptyte nosna, aby
W czasie prasowania nie roztaczyty sie, a spoiny
pozostaty szczelne.

Elastyczna membrana (prasy
membranowe) umozliwia okleja-
nie zardwno elementéw plaskich,
takich jak: boki meblowe, o$ciez-
nice i ramki oraz elementéw
ksztattowych np.: plyciny, opaski
drzwiowej i fronty giete.

Kupujac, pamietaj o...
Istotng cechy pras pétkowych, na
ktérg trzeba zwréci¢ uwage przed
zakupem, jest jako§¢ wykonania
sitownikéw odpowiadajace za
zamykanie pétek.

Urzadzenie moze sprasowywac
tylko dzieki sile nacisku (na zim-
no) lub przez nacisk i podgrzanie
(na cieplo). Poprzez zamontowa-
nie grzalek uzyskuje sie mozli-
wos¢ przyspieszenia procesu okle-
jania. Po wygrzaniu prasy proces
oklejania trwa od 5 do 15 min.

w zaleznodci od grubosci okleiny
i elementu oklejanego. Dla zaosz-
czedzenia energii i czasu, prase
nagrzewa sie w stanie zamknie-
tym. Prasa na gorgco moze mie¢
réznorakie medium grzewcze:
wode, olej, pare lub grzatki elek-
tryczne. Doprowadzanie i odpro-
wadzanie pary do plyt odbywa sie
za pomocy rurek przegubowych
lub teleskopowych.

Przy korzystaniu z wszelkiego
typu pras pétkowych istnieje
ryzyko uszkodzenia prasy po-

Jesli okleiny umieszczo-
ne zostang prostopadile
do warstwy srodkowej,
tzn. rownolegle do
przebiegu widkien ob-
togu, to ptyty stolarskie
przed oklejeniem nalezy
zaopatrzyé¢ z obydwu
stron w jedna warstwe
podokleiny

przez niewlasciwe przygotowa-
nie i umieszczenie wsadu do
prasowania. Niektére modele sa
wyposazone w specjalny czuj-
nik réwnolegloéci pétek, kedry
wylacza maszyne po wykryciu
nieprawidtowosci podczas zamy-
kania prasy, co zapobiega uszko-
dzeniom maszyny. W prostszych
modelach ruch stotéw i zata-
dunek odbywa sie recznie, czyli
dzieki sile mie$ni pracownika.
Modele pétautomatyczne lub

w pelni zautomatyzowane s3
sterowane cyfrowo. Tu system
zatadunku/rozladunku tez jest
zautomatyzowany. Wygodnie
jest, dla przebiegu procesu
produkcyjnego, gdy odbidr/
rozfadunek mozna przeprowa-
dzi¢ po stronie przeciwnej niz
zatadunek.

Automatyczne linie moga by¢
dostepne wraz z ta§mowym prze-

O ocene rynku pras poprosiliSmy specjalistow z firmy ITA sp. z 0.0., bedacej dystrybutorem miedzy innymi pras marki Italpresse.

Specjalista ds. sprzedazy firmy ITA Michat Warzec informuje:

Rozmawiajgc z klientami styszymy, ze fornir to przyszto$¢. Ceny ptyt fornirowanych stajg sie coraz przystepniejsze i klienci,
szczegdlnie w duzych miastach, zdecydowanie wolg tego typu materiat. Fornir jest materiatem, ktory ma duzy potencjat, zwtaszcza, ze
prawie kazda gazeta o urzgqdzaniu wnetrz proponuje fornirowane detale.

Oklejanie ptaskich powierzchni

W dziedzinie fornirowania rozrézniamy dwie metody naktadania materiatu, w zaleznosSci od typu elementu, jaki ma zostac¢ pokryty.
Pierwsza mozliwos¢ to wykorzystanie prasy hydraulicznej z ptaskimi, grzanymi potkami. Ptyta zostaje pokryta klejem, nastepnie
obtozona fornirem i nastepuje zamkniecie prasy. Czas prasowania oraz temperatura dobierane sq w zaleznosci od uzytego kleju

oraz forniru. W wypadku fornirow zawierajacych duze ilosSci zywicy, ktéra zostanie roztopiona podczas nagrzewania stosuje sie folie
MYLARD (typ foli politereftalanowej o zastrzezonej nazwie towarowej - przyp. red.) celem zabezpieczenia potek przed zabrudzeniem.
W sytuacji, gry klient zaktada wiekszq produkcje proponujemy prasy z dodatkowymi pétkami posrednimi. Zyskuje wowczas mozliwosé
zwiekszenia szybkosci produkcji. W czasie jednego wsadu okleinuje 2 lub 3 krotnie wiekszq powierzchnie. W zakresie tego typu pras
ITA najczesciej oferuje serie XL. Sq to prasy z gorgcymi pdtkami o wymiarach od 2500x1300 mm az do 4200x1600 mm. Sity nacisku,
Jjakie mozemy zaoferowac¢ mieszczg sie w zakresie 50 - 190 ton.

Na rynku polskim klienci najczesciej wybierajg wersje 2500 x 1300 lub 3000 x 1300 o sile nacisku 90 lub 120 ton. W gamie maszyn
produkowanych przez Italpresse mamy rowniez do wyboru trzy rodzaje potek, jakie mogg by¢ zastosowane w prasie: tgczone,
monolityczne lub elektryczne. W dwéch pierwszych przypadkach czynnikiem grzewczym moze by¢ woda (maksymalna temperatura
do 90*C)(rowniez z instalacji ciepta technologicznego klienta) lub olej (maksymalna temperatura do 120*C). W wypadku pdtek
elektrycznych - posiadajg one wbudowane grzatki, ktére nagrzewajq powierzchnie.

W zesztym roku hitem sprzedazy byty prasy XL o pdtkach 3000x1300 i nacisku 90 ton z pétkami tgczonymi (w wersji pod instalacje
ciepta klienta oraz wbudowanym bojlerem olejowym).

Jezeli klient jest zainteresowany automatyzacjg zatadunku i roztadunku prasy mozemy zaproponowac¢ modele V/6 lub V/8.
Zastosowanie stotu do komponowania wsadu oraz stotu na wyjsciu skraca ogolny czas potrzebny na wykonanie okleinowania.

W wypadku produkcji przemystowej na duzg skale oferujemy prasy serii Mark C, Storm.
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urzadzenia i osprzet

LOCK-FORM

Folia poliestrowa MYLAR® A jest gietkim, mocnym i trwatym
materiatem o niezwykle zréwnowazonych wtasciwosciach
fizycznych, chemicznych, termicznych i optycznych, ktére
czyniq jg przydatng w wielu zastosowaniach przemystowych.
Polski odpowiednik tej folii to Estrofol zwany takze folig PET
(politereftalanowa, a $cislej folia politereftalanu etylenowego).

Zanim maszyna péjdzie
w ruch...

Zanim uruchomi sie prase
trzeba ja do pracy przygotowad.
Do czynnosci wstepnych nalezy
podgrzanie i ustawienie ci§nienia
manometrycznego. Temperatu-
re ustawia sie w zaleznoéci od

noénikiem zatadowczym. Prasy
tego typu mogg stanowic czgsé
rozbudowanej linii technologicz-
nej. Na rynku dostepne tez s3

w pelni zautomatyzowane linie
z automatem uktadajacym deski,
naktadajacym klej i zespotem
formatujacym powstaly plyte.

iony do gdry, dociska sprasowywane elementy

h

Dolny, r y stét pod

FORUM PRZEMYStU DRZEWNEGO

Marco Boccalari - przedstawiciel ds. sprzedazy na Europe
Srodkowq i Wschodnia w firmie Italpresse

W Europie na rynku pras panuje ciggta konkurencja. W chwili
obecnej mozemy podzieli¢ rynek na produkty oferujgce dobrg
jakos$¢ oraz produkty w dobrej cenie. Niestety cena najczesciej
zwigzana jest z zastosowaniem podzespotéw wykonanych

w Chinach lub Indiach, co w dtuzszej perspektywie przetozy sie
na koszt serwisu oraz przestojow. Firma Italpresse obnizyta ceny
przez zastosowanie jedynie seryjnej produkcji i standaryzacji

W oparciu o europejskie komponenty. Dzieki temu jestesmy

w stanie by¢ konkurencyjni do produktéw innych marek przy
zachowaniu najwyzszych standardow jakosciowych. Zauwazamy
rowniez, ze na rynku pojawia sie coraz wieksze zapotrzebowanie
na maszyny wspomagajace proces okleinowania (walce

klejowe zamiast recznego naktadania, transportery i stoty do
komponowania zatadunku).
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Elementy nalezy szybko, sprawnie i doktadnie umiesci¢ na pétce prasy
L E e

Klej naktada sie na powierzchnie okleinowane,
nie na okleine. Przygotowanie kleju (rozrobienie
masy klejowej) zwtaszcza, gdy mamy pétprodukt
w proszku, jest istothym etapem pracy

rodzaju kleju. Ze szczegdlng
doktadnoscig nalezy ustawié
manometr wedlug instrukeji
producenta prasy. Przy fornirze
o grubosci okoto 1mm wystar-
czajacy jest nacisk prasy rzedu 2
do 3 baréw (20 do 30 N/cm?).
Przy arkuszach pofaldowanych
nacisk prasy powinien wynosié
od 3 do 4 baréw.

Okleiny najlepiej natozy¢ krétko
przed wlozeniem czeéci do roz-
grzanej prasy, w celu unikniecia
ich specznienia i pofaldowania.
Zatadowanie i zamkniecie prasy
trzeba sprawnie i szybko prze-

prowadzi¢, aby pierwsza umiesz-
czona tam czg$¢ nie wyschta. Klej
zaschniety lub utwardzony nie
moze zwilzy¢ catkowicie forniru
W czasie prasowania, co prowadzi
do wadliwych sklejers z pecherza-
mi powietrza.

Czesci fornirowane, po wyje-

ciu z pod prasy, nalezy ustawié
pionowo lub wlozyé miedzy nie
listwy, aby mogly w réwnomierny
sposdb schlodzi¢ sie z dwéch
stron i wyschnaé. Zapobiegnie to
wypaczeniu elementu.

Tekst i fot. Wistawa Karolewska B

Klej o zbyt niskiej lepkosci prowadzi do przebic kle-
jowych, klej gesty trudno sie naktada i szybko zasy-
cha. Specjalne kleje do okleinowania zawierajq do-
datki, jak np. rozcienczalniki i srodki wypetniajace,
ktore zapobiegajq przebiciom kleju i maja zmniej-
szy¢ koszty klejenia

Oklejanie elementéw przestrzennych

Druga metoda dotyczy oklejania elementéw przestrzennych fornirem (przyktadowo frontéw) - mamy do czynienia z prasami
membranowymi. Zasada dziatania prasy opiera sie na wykorzystaniu cisnienia i podcisnienia na btone membrany celem doktadnego
dopasowania forniru do ksztattu elementu. Element pokryty klejem aktywujgcym sie pod wptywem ciepta oraz fornir jest uktadany

w prasie. Membrana (standardowo umieszczana powyzej elementu) jest rozgrzewana do okreslonej temperatury, nastepnie
podcisnieniowo zostaje zassana na element. Teraz nastepuje faza, w ktérej fornir uktada sie na elemencie. Nastepnie prasa wytwarza
ci$nienie 3-5 bar, co po powoduje, ze fornir jest dociskany do okleinowanego materiatu. W miedzyczasie membrana przekazuje ciepto

do kleju, dzieki czemu nastepuje jego aktywacja.

W wypadku oklejania elementdéw tylko folig, nie ma koniecznosci stosowania membrany. W tym wypadku sama folia zostaje wstepnie
nagrzana i zassana na element. Podcisnienie jest wymagane, aby folia poprawnie okryta element i nie tworzyta babli na produkcie.
Nastepna faza operacji to wytworzenie nadci$nienia, ktére docisnie folie do elementu. Prasy typu Lockform oferujg specjalny
program przeznaczony do wykonywania oklejania na wysoki potysk. W wypadku pras membranowych poétki sg rozgrzewane za
pomocqa grzatek elektrycznych. Firma ITA oferuje kilka modeli pras membranowych: Lockform, Estrema, Transfomer, Formatic.

Trendy

Najnowsze trendy na rynkach $wiatowych mozna byto zaobserwowacé podczas targéw Ligna 2009 w Hanowerze. Firma ltalpresse
prezentowata tam catkowicie zautomatyzowang prase przelotowa typu Mark C z systemem SCANNER. Prasa rozpoznaje
automatycznie ksztatt elementéw, jakie zostaty potozone na tasmie transportera i odpowiednio dobiera site docisku na kazdym

z sitownikéw. Nie ma koniecznosci catkowitego zapetnienia prasy. Oczywiscie nie jest to produkt najtanszy, cho¢ koszt zakupu
rownowazy oszczednos$¢ tak zwanych , kosztéw ludzkich” i mniejsza usterkowos$¢ finalnego produktu. Na tegorocznych targach
Drema w Poznaniu prezentowalismy wielopdtkowa prase typu XL do oklejania fornirem.
Ciekawostka jest to, ze prasy Italpresse sg rowniez wykorzystywane nie tylko do fornirowania. Specjalnie przystosowane moga by¢
uzyte do wulkanizowania gumy lub do wykonywania wyttoczek z materiatéw drewnopochodnych lub kompozytowych (przemyst

samochodowy, lotniczy, morski, wojskowy).

Prasy hiszpanskiego producenta Global Vacuum Process (tez w ofercie ITA), jako maszyny wytacznie podci$nieniowe, reprezentujg
najtanszy segment rynku pras membranowych. Cho¢ generalnie stuzg do produkcji frontéw, mozna na nich produkowa¢ takze

elementy z tworzyw sztucznych. Ich zaletg jest mozliwos$¢ pracy z relatywnie wysokimi elementami.
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