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CENTRA INTOREX OBRABIAJ
NOZKI'W MINUTE

Na zakup szesciu centrow obrobczych TC-1000 i centrum wiertarskiego MV-3
hiszpanskiej firmy zdecydowata sie firma PRAWDA z Olecka, zeby nie zabrakto
nog do meDbli dostepnych w IKEA i by byty one najwyzszej jakosci.

TEKST | FOT.: Janusz Bekas

jednejzhal Zaktadu Produkcyjno-
-Ustugowego PRAWDA w Olec-
ku (woj. warminsko-mazurskie)

robig wrazenie dwa gniazda obrébcze, kazde
ztozone z trzech centréw obrébczych TC-
1000 firmy INTOREX, o czterech interpolo-
wanych osiach X-Y-Z-A, wyposazonych w trzy
zespoty robocze do frezowania, wiercenia,
profilowania i szlifowania. W trzech osiach
pracuja poszczegdlne agregaty, a czwartg osia
jest obrét elementu na koniku, jak w tokarce.
Centra przeznaczone sg do szybkich i precy-
zyjnych obrébek nézek meblowych z drewna
brzozowego. W kazdym z gniazd ustawione
sgone prostopadle do siebie, co znaczaco uta-
twia prace operatorowi tych trzech maszyn,
odpowiedzialnemu za uruchomienie i nad-
zorowanie ich pracy oraz zapetnianie podaj-
nikéw elementéw do obrobki i okresowe ich

odbieranie po obrébce, ktéra w kazdym przy-
padku trwa okoto 60s.

AUTOMATYCZNA OBROBKA

- Zespot tych szesciu centréw hiszpanskiego
producenta, dostarczonych przez firme Tech-
nodrewno Maciej Olszewski z Poznania, moze
w ciqgu tygodnia roboczego wykonac okoto 37
000 drewnianych nézek meblowych w réznym
ksztatcie - wylicza Marcin Bajkowski, kierow-
nik Projektow Inwestycyjnych Z.P.U. Prawda.
- Tylko taki partner jak IKEA jest w stanie takie
wolumeny produktu od nas odbierac i utrzymy-
waé dtugofalowq wspdtprace. Od ponad 20 lat
wspdtpracujemy z tq grupq w zakresie produkcji
mebli litych oraz wielu drewnianych komponen-
téw do mebli wytwarzanych w innych polskich,
i nie tylko, fabrykach realizujgcych zamdwienia
tej sieci produkcyjno-handlowe;.

Zaleta centréw TC-1000 jest w petni auto-
matyczna obrébka. Element obrabiany poda-
wany jest z podajnika w petni automatycznym
cyklu pracy, po czym mocowany jest poosiowo
pomiedzy konikiem i zabierakiem. Maszyna
posiada gtowice pozioma do wiercenia lub fre-
zowania w osi Z oraz wyposazona jest w dru-
ga gtowice frezujaca poziomo lub pionowo.
Maksymalna dtugos¢ elementu obrabianego
wynosi 1000 mm, a jego dopuszczalna sredni-
cato 140 mm. Maksymalny przekroj kantowki
podawanej z podajnika wynosi 100 x 100 mm.

Przy zespole centréw ogladamy wytwarza-
ny z kantéwki brzozowej model nézki z dwoma
ukosnymi bokami, wykonywanymi przez gtowice
strugajaca. W kolejnej operacji do pracy przyste-
puje agregat szlifierski, dokonujacy wykorczenia
powierzchni, ktéra w tym stanie jest kierowana
do lakierowania. Dodatkowo, w gérnej czesci

' W kazdym z gniazd ustawione sq po trzy centra TC-1000, co znaczqco utatwia prace operatorowi tych maszyn.
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. Jedyng recznqg czynnosciq jest zatadunek elementéw do magazynka maszyny i odbiér nézek.

nozki wykonywane jest delikatne frezowanie.
Caty proces trwa okoto jednej minuty, po czym
obrobiony element trafia na przenosnik, wysu-
wajacy go na niewielki stét odbiorczy. Precyzja
obrabki jest bardzo wysoka.

- Praca reczna ogranicza sie do zatadunku
drewnianych elementéw w formie graniastostupa
prostego oraz zadbania o wtasciwy stan narzedzi
obrébczych - méwi Marcin Bajkowski.

Woprowadzania danych na monitorze cen-
trum dokonuje operator, ale zanim rozpocznie
obrébke elementéw, uruchamia proces pro-
dukgcji ,na sucho”. Element do obrdébki nie jest
jeszcze pobierany, natomiast zgodnie z pro-
gramem poszczegblnych operacji wiaczaja sie
agregaty obrébcze i wykonuja ,produkcyjne”
ruchy. Proces ogladany jest przez operato-
ra, ktéry w kazdej chwili moze unieruchomi¢
agregaty. Stuzy to kontroli prawidtowosci
zapisu programu obrobki i przekonaniu sie,
ze nie dochodzi do kolizji narzedzi z poszcze-
gblnych agregatow. System sprawdza tez nie-
zbedne parametry, konieczne dla prawidtowej
pracy agregatéw obrébczych. Dzieki temu
mozna zawczasu wyeliminowac jakies drobne
niedoskonatosci, mogace sie przytrafi¢ bezpo-
$rednio po uruchomieniu agregatéw i zapo-
biec produkcji wadliwych produktéw.

WIERCENIE Z WKRECANIEM

LUB BEZ

Nadawanie ksztattu nogom na centrach TC-
1000 nie konczy catego procesu, poniewaz
w wielu z nich niezbedne jest wykonanie wiercen
pod kotki drewniane czy metalowe mufki. Do
precyzyjnego wykonywania tych operacji wraz
z centrami obrébczymi firma z Olecka zakupita
automat MV-3 firmy Intorex, wyposazony w stét
obrotowy z trzema etapami pracy. Kazdy ele-
ment jest recznie podawany do maszyny, ktéra

nastepnie wykonuje zaplanowane wiercenia
z gory, z boku i od dotu elementu, a w okreslo-
ne otwory wkreca mufy lub Sruby do potaczen
nézki z meblem. Istnieje mozliwos¢ pracy wy-
tacznie z wykorzystaniem agregatu wiercacego
albo wtasnie z wkrecaniem muf lub $rub Mé,
M8 i M10, automatycznie podawanych. Maksy-
malna dtugos¢ elementu moze wynosi¢ 330 mm,
asrednica - 115 mm. Moc silnika agregatu wier-
cacego wynosi 2,2 kW, a silnika agregatu wkre-
cajacego - 1,1 kW.

Dopetnieniem niedawno zrealizowanego
projektu zautomatyzowania produkcji nég
meblowych z drewna litego jest maszyna fir-
my KOCH, ktéra wykonuje precyzyjne frezo-
wania w nézkach. Obok jest ustawiony stot
pomiarowy Opto-DesQ Vmax firmy Hecht,
ktéry pracuje catkowicie automatycznie i po-
zwala na bezdotykowy pomiar nawet skompli-
kowanych elementéw. Dzieki odpowiedniemu

Do precyzyjnego wykonywania operacji wierce-
i nia, wraz z centrami obrébczymi firma z Olec-

i ka zakupita automat MV-3 firmy Intorex.

L]

oprogramowaniu i zastosowaniu nowocze-
snych silnikow przesuwajacych kamere w osi
X 1Y, bardzo szybkie i precyzyjne jest doko-
nywanie pomiaréw i poréwnywanie wartosci
pomierzonej z zadana. Na tej podstawie pra-
cownik obstugujacy centrum wiertarskie do-
staje informacje, ktére ewentualnie wrzeciono
i oile powinno by¢ skorygowane, zeby wierce-
nia byty precyzyjne i powtarzalne. Znaczaco
poprawia to jakos¢ wyrobu.

Interesujace i wazne jest stanowisko
z urzadzeniem pomiarowym brytyjskiej fir-
my Mecmesin do badania sity i momentu sity.
Dzieki zaawansowanej elektronice sterujacej
i prostocie obstugi wykorzystywane jest ono
do codziennych badan na produkgji.

Urzadzenia mierzg wszystkie katy ele-
mentu, grubos¢ w wyznaczonych punktach,

Ld
i Interesujqce i wazne jest stanowisko z urzqdzeniem pomiarowym brytyjskiej firmy Mecmesin do bada-

i nia sity i momentu sity.
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Maszyna firmy KOCH wykonuje precyzyjne frezowania
. w nézkach.

ale tez site potrzebna montujagcemu mebel do
potaczenia nogi z meblem.

- Sita, z jakg docelowy klient musi umiescic¢
tqczyne w wyfrezowanym zamku, jest okreslona
- wyjasnia Marcin Bajkowski. - Nie moze by¢
ani za duza, ani za mata, bo to by oznaczato, ze
potqgczenie nie jest precyzyjne. Dlatego ten proces
jest pod statq kontrolg i co ktérys element partii
jest sprawdzany, mierzona jest sita zamkniecia
potqgczenia na kotki, a na stole pomiarowym firmy
Hecht jest badana geometria nézki.

SPRAWDZONY DOSTAWCA
I NIEZAWODNE MASZYNY
Dostawcg wszystkich maszyn hiszpanskiej
firmy Intorex jest krajowy przedstawiciel tego
producenta, firma Technodrewno Maciej OI-
szewski, ktéra w firmie Prawda data sie juz
weczesniej poznac jako solidny dostawca bar-
dzo specjalistycznych i niezawodnych maszyn.
- Od kilku lat eksploatujemy szlifierke orbitalng
i tokarke firmy Intorex, z ktérych jestesmy bardzo
zadowoleni - podkresla kierownik Projektow In-
westycyjnych. - Przystepujqgc do realizacji projektu
zautomatyzowania wyrobu nézek, rozwazalismy
zakup maszyn innych producentéw, ale ostatecznie
konkretne rozmowy podijelismy tylko z firmq Intorex,
za posrednictwem jej polskiego przedstawicielstwa.
Z tym producentem oraz z Technodrewnem mieli-
Smy na tyle dobre doswiadczenia zwigzane z wcze-
$Sniej dostarczonymi przez nich maszynami, ze i tym
razem zdecydowalismy sie na zakup zaoferowanych
nam centréw obrobczych TC-1000 oraz centrum
wiertarskiego MV-3. Wazny byt dla nas serwis obec-
ny w Polsce i dotychczasowe szybkie ich reakcje na
nawet najdrobniejsze problemy eksploatacyjne. Ale
przede wszystkim doceniamy niezawodnos¢ wcze-
Sniej zakupionych maszyn, ich solidnos¢ w budowie
i precyzje obrobek.

WALOR OBROBKI W JEDNYM
POCHWYCIE

Dostawa pierwszego centrum TC-1000 nastagpi-
taw maju minionego roku, a ostatniego, szostego

- w listopadzie. Obrdbka tego modelu nogi jest
dosy¢ specyficzna i przedtem realizowana byta
z duzym naktadem pracy recznej, na duzo prost-
szych maszynach. Zaangazowanych byto okoto
dziesieciu pracownikéw obstugujacych maszyny,
typu pilarka, frezarka, wiertarka, wkretarka,
a do tego dwie osoby do obrébki szlifowania
i dwie do frezowania. Caty proces byt trudny do
opanowania, a wyréb koncowy nie tak precyzyj-
nie wykonany jak obecnie.

- | byta wieksza mozliwos¢ popetnienia bte-
déw - zauwaza rozmdwca. - Na centrach obréb-
czych precyzja i jakos¢ obrobki nie budzq zastrze-
zen, poniewaz wszystkie obrobki niezbedne do
osiggniecia oczekiwanego ksztattu wykonywane
sq w jednym pochwyceniu elementu. Caty proces
jest pod kontrolq czujnikéw maszyn, wiec produkt
koricowy nie budzi zastrzezen.

Obecnie zamiast dziewieciu-dziesieciu
pracownikow, wszystkie centra TC-1000
obstuguja dwie osoby i jedna wykonuje ope-
racje na wiertarce MV-3. A do dyspozycji sa
wspomniane urzadzenia pomiarowe, Zeby
koncowy produkt nie budzit jakichkolwiek za-
strzezen klientéw lkea. Jako komponent, wy-
korzystywane sg w produkcji mebli w Praw-
dzie, natomiast inni odbiorcy tylko doktadaja
je do paczek swoich mebli, wysytanych do sie-
ci handlowej.

NA POCZATKU BYLY...

PLUSZOWE ZABAWKI

Prawda z Olecka jest dumna z ponad 30-let-
niej wspotpracy z lkea. Zainaugurowata ja co
prawdaw 1989 r. dostawa... pluszowych zaba-
wek do tej sieci za posrednictwem éwczesnej
panstwowej centrali Coopexim. Potem pro-
dukowany asortyment byt poszerzony o inne
wyroby tekstylne, typu poduszki, koszule,
odziez sportowa i dziecieca, ktére za posred-
nictwem $wiatowej sieci handlowej zaczety
trafia¢ do wielu krajow. Jednak w 1995 r. fa-
bryka Romana Prawdy staneta przed dylema-
tem: co dalej? Naptyw chinskich produktéw do
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. Czes¢ nozek jest kierowana do lakierowania.

Jeden model nézek wy-
: konywany jest w roz-

. nych wykonczeniach.

L]

Europy wypierat z rynkéw towary polskiego
wytworcy, ktory nie wytrzymywat konkuren-
cji cenowej. Wéwczas lkea ztozyta propozycje
dtugofalowej wspotpracy w zakresie produkcji
produktéw... drzewnych! A konkretnie pro-
dukcji galanterii ze sklejki.

Przedsiebiorca podjat rekawice i wraz z po-
nad setka pracownikéw w ciggu paru miesiecy
przeksztatcit szwalnie w stolarnie i zaczat wy-
posazac firme w park maszynowy do obrébki
drewna, a pracownikéw przeszkala¢ do nowych
czynnosci. Z czasem |lkea podsuneta pomyst pro-
dukcji mebli z drewna litego, na poczatek zleca-
jac wyréb stolika brzozowego BEKVAM. Prosty
mebel ze stopniem utatwia dotarcie do rzeczy
potozonych w szafkach na wyzszych pétkach.
Pojecie ,utatwia” jest wciaz aktualne, poniewaz
Bekvam jest wciaz przez Prawde wytwarzany
idostarczany do sieci lkea.

PRZEROB W JEDNYM

ZAKEADZIE

Wspdtpraca z lkea przeksztatcita sie przez lata
w partnerstwo i pozycje Prawdy jako dostaw-
cy priorytetowego dla Ikea. W 60 proc. pro-
dukuje sie tu obecnie meble z tarcicy brzozy,
a pozostate 40 proc. stanowig meble z sosny.
tacznie firma dostarcza do Swiatowej sieci
145 grup wyrobdw, m.in.: stoty, komody, t6zka,
szafy, przerdzne potki i stotki.

Obiekty produkcyjne i magazynowe zloka-
lizowane sa w Olecku na powierzchni ponad
20 ha. Firma ma swdj tartak, przerabiajacy
rocznie okoto 150 000 m3 surowca brzozowe-
go i sosnowego, i duze ilosci suszarn z Ekopolu,
a takze nowoczesna kottownie, spalajaca nie-
przydatny produkcyjnie surowiec biomasowy.
Z dobrej jakosci poprodukcyjnego materiatu
wytwarzane sg od lat brykiety drzewne.

- Realizujemy w fabryce caty proces - od
zakupu drewna okrggtego, przez przetarcie, su-
szenie, optymalizacje, wykonawstwo poszczegdl-
nych proceséw obrébczych, lakierowanie i pako-
wanie gotowego wyrobu - wylicza rozmoéwca.
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- Powstato kilka nowych hal, ale obrébka nézek
na centrach Intorex zostata zlokalizowana w jed-
nej z naszych pierwszych hal przy ul. Gotdapskiej,
w ktdrej do niedawna znajdowat sie magazyn,
a teraz zostata zmodernizowana, wyposazona
w instalacje elektryczng, sprezonego powietrza,
odpylania kazdego stanowiska i w oszczedne
oswietlenie ledowe.

Intorex, zgodnie z umowa, kolejno do-
starczat maszyny, co pozwolito nie tylko na
podtaczanie instalacji,
szkolenie obstugi, ale tez na przekazanie pro-

stopniowy montaz,

ducentowi pewnych drobnych sugestii zmian
iuwag po wstepnym okresie rozruchu. Kolejno
dostarczane maszyny juz je uwzgledniaty.

Generalnie, komunikacja z producentem,
za posrednictwem firmy Technodrewno, byta
doskonata na etapie instalowania i uruchamia-
nia maszyn, bo wszystkim stronom zalezato na
jak najlepszym rezultacie koncowym. A teraz
kazda maszyna jest potaczona przez siec in-
ternetowa z serwisem producenta, co pozwala
na zdalny do nich dostep. Drobne zaktdcenia
czy niesprawnosci sg ta droga usuwane czy
rozwigzywane, bez koniecznosci przyjazdu
serwisanta, gtéwnie automatyka czy informa-
tyka. Zdalny dostep do wnetrza maszyny i jej
programu to Swietne rozwigzanie, zwazywszy
chocby na potozenie Olecka.

UMIARKOWANY NIEPOKOJ

Z NADZIEJA

Reporterska wizyta w Prawdzie ma miejsce
w lutym, gdy branza meblarska z pewnym nie-
pokojem spoglada w przysztosé. Niepokdj nie
jest tez obcy i tej fabryce, ktéra ma juz za sobg
perturbacje rynkowe w latach 1997-1998 czy

-
||

w poczatkowym okresie pandemii, ale zawsze
nastepowat po nich rozwéj firmy, stawiajacej
na nowe technologie, choc¢by lakierowania na-
tryskowego czy walcowego, oraz na réznorod-
ne techniki obrébki drewna. Dlatego rozwoj
firmy do tego roku byt znaczny. Zatrudnia ona
wcigz okoto 1 100 pracownikéw i jest najwiek-
szym pracodawcag w Olecku i okolicach.

- Mamy za sobq dobry okres wielkiego za-
potrzebowania na produkty meblowe, ale wojna
na Ukrainie komplikuje nam pozyskanie drewna
brzozowego do naszej produkcji - przyznaje roz-
moéweca. - Wspieramy sie zakupem tarcic, takze
ze Skandynawii. Majgc caty proces wytworczy
pod kontrolg, mozemy reagowac na biezqce za-
potrzebowanie rynku, wykorzystywac wszystkie
pozostatosci poprodukcyjne. Nasze trzy nogi to:
meble i komponenty meblowe, brykiet i bioma-
sa. Rozwdj wigzemy natomiast z automatyzacjq

Wprowadzania danych na monitorze centrum dokonuje operator, ale zanim rozpocznie obrébke ele-
. mentéw, uruchamia proces produkcji ,na sucho”.

procesoéw, szczegodlnie zwigzanych z podawaniem
elementéow do obrébki przez centra obrdbcze
o duzej wydajnosci. Rozwijamy produkcje gniaz-
dowgq, angazujqcqg mniej pracownikéw. Stqd oce-
na, ze zakup maszyn Intorexu to pienigdze dobrze
wydane. Realizowane przez nie procesy, przedtem
dtugie i skomplikowane, sq teraz oszczedniejsze,
a przez to efektywniejszy jest zakup szesciu cen-
tréow TC-1000 i wiertarki MV-3, obstugiwanych
przez trzech operatoréw, ktérych warunki pracy
bardzo sie polepszyty, a jednoczesnie znaczqco
wzrosta wydajnosc i jakos¢ elementéw.

Takie zrealizowane dziatania pozwalaja
stwierdzi¢, ze i obecne spowolnienie Prawda
przetrwa i bedzie mogta kontynuowac pro-
cesy mechanizacji i automatyzacji najbardziej
pracochtonnych proceséw, zgodnie z prowa-
dzong od lat strategia Lean Management, za-
szczepiong w Olecku przez lkea. o
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