Automatyzacja w
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otworowej
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100 okien na zmiane i wiecej
Elastycznos¢ 40-60%
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Niezaleznie od rodzaju zastosowanego materiatu (PCV, aluminium,
drewno) proces technologiczny powstawania okna sktada sie z kilku
podstawowych etapow:

1.

2.

O 9=

Ciecie materiatu realizowane przy uzyciu pit jedno- lub
dwugtowicowych, centrum tngcego)

Obrobka elementow pocietych — otwory technologiczne (otwory
odprezajgce, odwadniajgce, otwory pod puszke zasuwnicy itp.)
realizowane na frezarko-kopiarkach jedno- lub
wielowrzecionowych, centra obrobcze

tgczenie elementdéw w jedng catosc¢ (zgrzewarki jedno- lub
wielogtowicowe, prasy jedno- lub wielogtowicowe)
Impregnowanie, lakierowanie (dotyczy stolarki drewnianej)
Montaz elementow okuc¢ okiennych na skrzydtach okiennych i
ramach (zasuwnica, rozworka, zawiasy, itp.) — stotu montazowe,
centra okuwania skrzydet okiennych

Montaz okutej ramy i skrzydta jedng catosc¢ — stoty montazowe
poziome i pionowe

Szklenie okna, kontrola jakosci — stot do szklenia i kontroli
jakosci
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Najczesciej stosowane rozwigzania cyklu produkcyjnego:

1.

Metoda gniazdowa — operacje technologiczne wykonywane sg na
oddzielnych stanowiskach, gdzie wykonywane sg okreslone operacije,
elementy przenoszone sg manualnie z jednego stanowiska na drugie

Metoda potokowa — operacje technologiczne wykonywane sg na linii,
pracownicy wykonujg jedng lub kilka operacji i przesuwajg elementy po
stotach rolkowych poziomych lub pionowych na nastepne stanowisko
robocze.
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Przykiad rozmieszczenia maszyn na hali w systemie gniazdowym
Produkcja stolarki PCV (wydajnos¢ do 60 okien/8 godz.)
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Przykiad rozmieszczenia maszyn na hali w systemie mieszanym
Produkcja stolarki PCV (wydajnos¢ do 120 okien/8 godz.)
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OWIFASADY Przykiad rozmieszczenia maszyn na hali w systemie
potokowym
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Elementy skladowe linii produkcyjnej automatycznej
produkcija stolarki PCV

1. Centrum obrébcze profili PCV

Operacije:

- ciecie profili

- mocowanie zbrojenia stalowego

- wykonywanie otworéw technologicznych

- znakowanie miejsc montazu elementéow dodatkowych

2. Linia zgrzewajaco-czyszczaca

Operacije:

- zgrzewanie profili

- automatyczne podanie zgrzanych elementéw do frezarki CNC
- automatyczne rozpoznanie profili, oczyszczanie po zgrzewaniu
- opcjonalnie: wykonywanie otworéow dodatkowych

3. Linie transportowe ram i skrzydet do kolejnej operacji

4. Automatyczne stoty okuwajace rame lub skrzydio

5. Linia montazu ram i skrzydet w jedng catosé
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7. Automatyczny magazyn gotowych okien do szklenia
8. Linia lub linie szklenia okien

Dodatkowo linia powinna by¢é wyposazona w zestaw stotéw
poziomych i pionowych umozliwiajacych transport elementéw
bez koniecznosci ich przenoszenia.

Integralng czescia linii produkcyjnej jest jej sterowanie
komputerowe.
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Centrum obrébcze PCV
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Przyktad rozmieszczenia maszyn na hali w systemie gniazdowym
Produkcja stolarki aluminiowej (wydajnos¢ do 30 okien/8 godz.)
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Przykiad rozmieszczenia maszyn na hali w systemie potokowym
Produkcja stolarki aluminiowej (wydajnos¢ do 60 okien/ 8 godz.)
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ow"""‘m Elementy sktadowe linii produkcyjnej automatycznej
produkcija stolarki ALU (produkcija okien, drzwi)

Wersja nr 1

1. Pita dwugtowicowa do ciecia profili aluminiowych,
wyposazona dodatkowo w komputer sterujacy i drukarke
etykiet

2. Centrum obrébcze profili aluminiowych pocietych

Operacje:

- frezowanie, wiercenie otworéw technologicznych

- Operacje dodatkowe, np. gwintowanie

3. Zagniatarka jedno- lub czterogtowicowa

4. Linia montazu okué

5. Automatyczny magazyn okien do szklenia

6. Linialub linie szklenia okien




Wersja nr 2

1. Centrum obrdébcze profili aluminiowych z pilq
Operacje:

- ciecie profili

- frezowanie, wiercenie otworéw technologicznych
- operacje dodatkowe, np. gwintowanie

3. Zagniatarka jedno- lub czterogtowicowa

4. Linia montazu okué

5. Automatyczny magazyn okien do szklenia

6. Linialub linie szklenia okien
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Centrum obrébcze — produkcja okien AL
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Zagniatarka
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Pita dwugtowicowa AL
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Centrum obrécze profili AL
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Przyktad rozmieszczenia maszyn na hali (wydajnos¢ 25-50 okien

na zmiane
Produkcja stolarki drewnianej
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Zestawienie maszyn i urzadzen:

Podstawg powyzszego schematu, jest centrum CNC wykonujace
nastepujace operacje: profilowania ksztattowego, wiercenia i
frezowania otworow.

Czopiarka jednostronna

Mate urzadzenia pomocnicze

Prasa do montazu gotowych ram

Stanowisko przygotowania do lakierowania — zaprawki

Lakiernia z komora do impregnacji i dwiema komorami lakierniczymi.

Suszarnia gotowych wyroboéw

Stanowisko montazu okuc i szkia
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oria!F Gtéwny element sktadowy zaktadu produkcyjnego. Linia profilujaco-
czopujaco-frezujagca o wydajnosci 4-7 elementéw na 1 min
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Dlaczego modernizowac park maszynowy?

OarwbhPE

o

7.
8.
9.

Firma nie nadaza z wykonywaniem zlecen
Produkty sa zbyt drogie

Jakos¢ wykonanej stolarki jest niezadawalajgca
Brak wykwalifikowanych pracownikéw
Mozliwos¢ produkcji okien w réznych systemach,
skrocenie czasow przestawiania maszyn
Lepsze wykorzystanie surowca, minimalizacja
odpadu

Sprostanie wymogom dostawcoéw profili, okué
Poprawa organizacji pracy

Poprawa warunkéw BHP, poprawa ochrony
srodowiska

10. Lepsze wykorzystanie technologii informatycznych
11. Bardziej komfortowa praca robotnikéw, kadry

technicznej, wlasciciela firmy

12. Poprawienie zewnetrznego wizerunku firmy




