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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania mebli skrzyniowych i regatéw z ptyt meblo-
wych, fornirowanych, ptyt zwtaszcza MDF o grubosci 19 mm o wielkosci 2800x2100 mm i gestosci
800 kg/m?® w tolerancji: +/- 5% i wilgotnosci od 4 do 11%, pokryta biata folia gruntujaca lub laminatem,
ptyt meblowych fornirowanych.

Znany jest z opisu patentowego PL170215 zgtoszonego w ramach PCT/EP1992/002716 sposob
wytwarzania mebli i czesci mebli, w ktérym karton (K) lub podobny materiat widknisty jest powlekany
klejem na zimno, uktadany warstwami jedna na drugiej, taczony metoda prasowania w wykonany
z laminatu element ksztattowy mebla i utwardzany, polega na tym, Ze karton (K) w postaci tasmy karto-
nowej (KB) jest po naniesieniu kleju zwijany w pusty zwdj (W), a nastepnie prasowany w jednym takcie
miedzy wewnetrznymi i zewnetrznymi elementami ksztattowymi. Urzadzenie ma rolke podajaca (R), za
ktéra umieszczony jest napinacz tadmy. Za napinaczem znajduja sie rolki kierujace. Miedzy dwiema
rolkami kierujacymi umieszczony jest walec do naktadania kleju.

Znany jest z opisu patentowego PL 213287 sposob produkcji mebli, zwtaszcza biurowych pole-
gajacy na tym, ze ptyte rozcina sie na formatki meblowe, okleinuje sie waskie krawedzie, a nastepnie
formatki meblowe frezuje sie i wierci charakteryzuje sie tym, Zze proces rozkroju ptyty przeprowadza sie
za pomoca fraza palcowego, z ktérego formatki meblowe dostarcza sie automatycznie za pomoca sys-
temu przenos$nikéw rolkowych do obszaru okleinowania, gdzie okleinuje sie waskie krawedzie formatek
meblowych w petli jednostronnych oklejarek waskich krawedzi, zas krawedzie krzywoliniowe okleinuje
sie w obszarze frezowania ksztattowego i okleinowania krzywoliniowego, w ktérym wykarncza sie réw-
noczesnie krawedzie poprzez formowanie promienia obrzeza oraz cyklinowanie profilowe i ptaskie za
pomoca robota przemystowego.

Znany jest z opisu patentowego PL220829 sposdéb wytwarzania elementéw ptaskich do mebli
skrzynkowych przy uzyciu linii produkcyjnej, zawierajacej obrabiarki sterowane numerycznie, sprzezone
z centralnym sterownikiem, w ktérym z ptyty wielkoformatowej wycina sie element ptaski, ktory nastep-
nie podaje sie do kolejnych obrabiarek w ciagu linii produkcyjnej, na ktérych element jest poddawany
czynno$ciom obrobczym, obejmujacym oklejanie, nawiercanie i/lub frezowanie. Kazdemu elementowi
ptaskiemu nadaje sie unikalny kod, ktéry zapisuje sie na etykiecie samoprzylepnej, ktéra nakleja sie na
element po jego wycieciu z ptyty wielkoformatowej, przy czym w bazie danych centralnego sterownika
przechowuje sie informacje, opisujace sekwencje czynnosci obrébczych poszczegdlinych obrabiarek do
wykonania na elemencie o danym kodzie, a podajac element do obrabiarki odczytuje sie kod z etykiety
elementu i nastawia sie obrabiarke na wykonanie czynnosci obrébczych, odczytanych z bazy danych
centralnego sterownika obrabiarek dla kombinacji danego kodu i danej obrabiarki.

Znany jest z opisu patentowego PL 219135 sposéb wytwarzania elementéw drewnopodobnych
profilowanych, zwtaszcza do mebli gietych i pétek ekspozycyjnych polegajacy na czesciowym nacinaniu
ptyt drewnopodobnych, zwitaszcza: ptyt MDF, ptyt widrowych, ktéry charakteryzuje sie tym, ze ptyty
drewnopodobne przed procesem obrobczym sktaduje sie w magazynie o odpowiedniej wilgotnosci
w czasie do uzyskania optymalnej wilgotnosci przypisanej ptytom w celu zachowania elastycznosci ob-
rébczej dla wytworzenia wysokojakos$ciowego elementu, po czym automatycznie z udziatem manipula-
toréw przemieszcza transporterem na stanowisko pit i tnie na pasy o wymaganych szerokosciach, na-
stepnie nacina rowki o okreslonej gtebokosci i szerokosci oraz z zachowaniem odpowiednich odstepow
miedzy nimi w zaleZznosci od koniecznosci uzyskania odpowiedniego promienia krzywizny i poddaje
procesowi ciecia na formatki o prostych ksztattach i poddaje obrébce frezowania pod zawiasy i okucia
na centrum obrébczym, nastepnie dwie blizniacze formatki pokrywa sie klejem od strony nacietych row-
kéw i taczy ze soba z jednoczesnym ksztaitowaniem profilowym na formach odzwierciedlajacych profi-
lowane ksztaity lub prasie membranowej, po czym poddaje lakierowaniu, okleinowaniu obrzezy i kon-
cowemu wykonczeniu.

Znany jest z opisu patentowego PL232505 sposdb lakierowania elementéw meblowych, badz
catych mebli, badz akcesoriow meblowych i zestaw urzadzen komory lakierniczej do stosowania tego
sposobu. Wynalazek ma zastosowanie w procesach zwiazanych z lakierowaniem w zamknietych ko-
morach lakierniczych, ktére wyposazone sa w systemy obiegu powietrza wchodzacego do komory
i atmosfery wymienianej w komorze. Zgtoszenie zawiera tez zestaw urzadzen komory lakierniczej, za-
wiera ukfad sterowania, komore lakiernicza stanowiaca korzystnie kabine suszenia, wymiennik ciepta
potaczony z komora lakiernicza. Zestaw jest korzystnie sterowany poprzez czujniki temperatury, czujniki
wilgotnosci wzglednej, czujniki ci$nienia i ewentualnie czujniki przeptywu medium, gdzie medium jest
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w postaci powietrza. Zestaw zawiera przynajmniej jedno zrédto energii i co najmniej dwa urzadzenia
nawiewno — wywiewne badz konwekcyjne, w tym klimatyzujace. Medium korzystnie przechodzace
przez wymiennik ciepta jest wprowadzane do komory lakierniczej. Pomiedzy komora lakiernicza a oto-
czeniem zewnetrznym wprowadza sie strefe posrednia, przynajmniej jedna, najlepiej dookdlnie wzgle-
dem komory lakierniczej i jej wnetrza, gdzie strefa posrednia jest $luza pomiedzy wnetrzem komory
lakierniczej a otoczeniem zewnetrznym, i jednoczesnie sluza jest wyposazona przynajmniej w dwie gro-
dzie, z czego jedna znajduje sie pomiedzy $luza a komora lakiernicza. Zestaw czujnikéw co najmniej
w rodzaju czujnika temperatury i czujnika wilgotnosci znajduje sie takze w sSluzie, natomiast co najmniej
jedno urzadzenie nawiewno — wywiewne badz konwekcyjne, w tym klimatyzujace zasila $luze w medium
i co najmniej jedno urzadzenie nawiewno — wywiewne badz konwekcyjne, w tym klimatyzujace, zasila
komore lakiernicza w medium, pobierajac to medium ze $luzy.

Istota wynalazku jest sposéb wytwarzania mebli skrzyniowych i regatéw z ptyt meblowych, forni-
rowanych, ptyt zwtaszcza MDF o grubosci 19 mm o wielkosci 2800x2100 mm i gestosci 800 kg/m?3
w toleranciji: +/- 5% i wilgotno$ci od 4 do 11%, pokryta biatg folig gruntujaca lub laminatem, charaktery-
zujacy sie tym, ze rozkroj ptyt prowadzi sie poprzez ciecie na ostateczny wymiar wymaganych formatek,
przy zachowaniu warunkéw procesowych otoczenia o wilgotnosci 52 do 60% i temperaturze 19 do 21°C
przy zatadunku catej palety stanowiacej 30 szt. piyt, z ktérej jednoczednie poddaje sie cieciu 6 sztuk ptyt
do rozkroju pitg o $rednicy 450 mm i obrotach 3540 obrotéw/min z predko$cia posuwu ciecia 40 m/min
Z cisnieniem roboczym powietrza 6,0 do 6,3 bar z tolerancja wymiarowa formatki 0,2 mm. Nastepnie
prowadzi obrzezowanie krawedzi ABS jednoczesnie z dwdch naprzeciwlegtych stron, przy czym przed
procesem frezuje krawedzie o grubosci réwnej grubosci paska okleiny, po czym powierzchnie czotowe
poddaje procesowi oczyszczania i w temperaturze 172 do 188°C naktada na pasek okleiny klej wypet-
niajacy i dociska cisnieniem roboczym powietrza 1,0 do 2,0 bar, po czym powierzchnie blatéw poddaje
polerowaniu z uzyciem ptynu antyadhezyjnego czyszczacego, nastepnie poddaje procesowi otworowa-
nia grupami wiertet z wszystkich stron jednoczesnie z predkoscia obrotowa wiertet 3000 obrotéw/minute
przy posuwie 3 m/min przy ci$nieniu roboczym powietrza 7,0 do 7,2 bar. Po czym prowadzi proces
szlifowania do procesu naktadania farby lub oleju, papierem $ciernym o granulacji 300 do 320 dla farby,
za$ dla oleju 180 do 200 i szerokosci 1350 mm z predkoscia rotacyjna 6 do 8 m/mim przy ciénieniu
roboczym powietrza 6 do 7 bar z odciagiem pytéw o ssaniu 13200 do 13294 m?3h, nastepnie poddaje
procesowi malowania przez naktadanie jednej warstwy farby dwusktadnikowego poliuretanowej w pro-
porcjach 67% farby i 33% utwardzacza i przy pomocy dodawania rozcienczalnika do uzyskania konsy-
stencji mierzonej Kubkiem Forda /lepko$ciomierz/ wynoszacej 14,3 do 14,7 sekund w dwéch obiegach
nanoszenia w kierunkach poprzecznych do przemieszczania ptyt w lewo i prawo, farby metoda natry-
skowa dwuetapowo prawa i lewa strona sformatowanej ptyty z predkoscia przesuwu liniowego ptyty
podczas malowania 2,0 do 2,3 m/min i kacie nachylenia rozproszonej strugi w stosunku do malowane;
sformatowanej ptyty wynoszacym 44 do 44,8° i statym kacie rozwarcia rozproszonego strumienia farby
od osi przesuwu elementéw wynoszacym 27,5° przy jednoczesnej ostonie powietrznej nanoszonej farby
o cisnieniu 1,8 bar i wysokosci wyptywu farby 15 do 18 cm, przy ci$nieniu roboczym powietrza w prze-
strzeni malowania wynoszacym 6,0 do 6,4 bar i wilgotnosci 60 do 70% oraz temperaturze otoczenia 20
do 22°C, przy czym ilo$¢ naktadanego lakieru wynosi 130 do 135 g/m?, po czym prowadzi proces su-
szenia wstepnego w atmosferze o wilgotnosci 60 do 70% i temperaturze otoczenia 20 do 22°C w czasie
18 do 20 minut, nastepnie nanosi farbe na przeciwlegte ptaszczyzny wedtug wskazanego pierwszego
etapu z dodatkowym podwdjnym nanoszeniem farby na krawedzie, po czym poddaje procesowi wy-
grzewania w podczerwieni o dtugosci fali 3 do 6,5 mikrona w temperaturze 28 do 32°C w czasie schnie-
cia 50 do 55 min, nastepnie studzi w otoczeniu o wilgotnosci 60 do 70%, temperaturze otoczenia 20 do
22°C w czasie 175 do 180 min lub poddaje procesowi nanoszenia oleju do drewna, nastepnie prowadzi
montaz mebli z przygotowanych ptyt.

Korzystnie powierzchnie czotowe poddaje procesowi oczyszczania szczotka polerska bawet-
niana o $rednicy 160 mm i obrotach 1640 obr./min z uzyciem ptynu antyadhezyjnego zmiekczajacego,
zas$ klejenie obrzezy prowadzi klejem wypetniajacym o nazwie handlowej ,Hranitherm 617”.

Proces nanoszenia oleju do drewna PL7A0098 przy zachowaniu warunkow procesowych otocze-
nia o wilgotnosci 52 do 60% i temperaturze 19 do 22°C, ktory nanosi sie na wszystkie krawedzie ptyt
utozonych w stupach o wysokosci 1,0 do 1,5 m, z ci$nieniem roboczym powietrza od 2,5 do 4 bar
z zastosowaniem dyszy rozpraszajacej strumien oleju o $rednicy otworu 1,1 mm, nastepnie wykonuje
sie dwuetapowe nanoszenia oleju na powierzchniach ptaskich piyt (prawa i lewa strona ptyty), poprzez
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nakfadanie warstwy w ilosci 5 g/m?, przy predkosci przesuwania sie linii 8 m/min, o réwnomiernej war-
stwie rozprowadzanej przez zespot dwdch szczotek obracajace sie przeciwbieznie z predkosci 850 do
900 obr/min o $rednicy 200 mm, po czym poddaje procesowi wstepnego zelowania z udziatem lampy
rteciowej Rt o wydajnosci 120 W/cm, mocy 17100 W o dtugosci fali 100 do 420 n/m, przy regulowane;j
mocy 42 do 51% mocy catkowitej, nastepnie ponownie nanosi sie warstwe oleju o gramaturze 7 do
9 g/m?, przy czym olej na ptycie jest utwardzany lampa Rt o wydajnosci 120 W/cm, mocy 17100 W
o dtugosci fali 100 do 420 n/m, przy regulowanej mocy 49 do 54% mocy catkowitej oraz lampa galowa
Ga o wydajnosci 120 W/cm, mocy 17100 W, dtugosci fali 60 do 400 n/m, przy regulowanej mocy 78 do
86% mocy catkowitej, nastepnie poddaje procesowi polerowania powtoki zespotem szczotek obracaja-
cych przeciwbieznie z predkoscig 750 do 800 obr/min o $rednicy 200 mm.

Korzystnie po kazdym etapie procesowym prowadzi sie ocene jakosci i zgodnos¢ z wymaganymi
parametrami poprzez ocene organoleptyczna i wyrywkowo pomiarowa na kolejnych polach odstaw-
czych.

Wynalazek pozwala na ciecie jednoczesnie szesciu sztuk ptyt co pozwala doktadnie formatowaé
Zzadany element na wymiar netto, bez wad (ubytki i wyszczerbienia) z doktadnoscig 0,2 mm. Pozwala to
omina¢ ciecie brutto gdzie wymiar brutto oznacza, ze nie trzeba formatke dodatkowo formatowaé po-
wtdrnie, aby otrzymasz zadany wymiar netto. Sposéb rozpoczecia procesu na rozkroju wedtug wyna-
lazku i petna kontrola wymiaréw elementéw pozwoli na skrécenie procesu produkcji i spowoduje mniej-
sze straty surowca. Wszystkie elementy procesowe wedtug wynalazku sktadaja sie na podniesienie
jakosci elementéw meblowych co powoduje, Ze nie istnieje koniecznos$¢ uzupetniania ubytkéw materia-
towych powstatych w wyniku obrébki. Jednoczesne obrzezowanie dwéch naprzeciwlegtych bokéw po-
zwala na uzyskanie mniejszej pracochtonnosci i energochtonnoséci. Proces malowania formatek wedtug
wynalazku pozwala na uzyskanie powtoki jednowarstwowej bez tuszczenia i peknie¢ powstatych w wielu
warstwach oraz uzyskanie podwdjnego malowania na krawedziach zapewniajac trwalsza powierzchnie
narozna. Proces naktadania warstwy olejowej jako alternatywy malowania, wedtug wynalazku pozwala
na obnizenie energochtonnosci procesowej. Dobrane parametry technologiczne wykazuja oszczednosé
w robociznie i energochtonnosci z jednoczesnym zachowaniem wymagane] jakosci.

Przyktad wykonania |

W przyktadzie wykonania sposéb wytwarzania mebli skrzyniowych i regatéw z ptyt MDF o grubo-
$ci 19 mm o wielko$ci 2800x2100 mm i gestosci 800 kg/m? w tolerancji: +/- 5% i wilgotnosci 4%, pokryta
biata folia gruntujaca, polegajacy na wczesniejszym ustawieniu ptyt na pola odstawcze gdzie materiat
aklimatyzuje sie do srodowiska, w ktérym prowadzi proces obrébczy w czasie 6 godzin. Rozkrdj piyt
prowadzi sie poprzez ciecie na ostateczny wymiar wymaganych formatek, przy zachowaniu warunkéw
procesowych otoczenia o wilgotnosci 52% i temperaturze 21°C przy zatadunku catej palety stanowigce;j
30 szt. ptyt, z ktorej jednoczesnie poddaje sie cieciu 6 sztuk ptyt do rozkroju pita o $rednicy 450 mm
i obrotach 3540 obrotéw/min z predkos$cia posuwu ciecia 40 m/min z ci$nieniem roboczym powietrza
6,0 bar z tolerancja wymiarowa formatki 0,2 mm. Nastepnie prowadzi obrzezowanie krawedzi ABS jed-
noczesnie z dwéch naprzeciwlegtych stron, przy czym przed procesem frezuje krawedzie o grubosci
rébwnej grubosci paska okleiny, po czym powierzchnie czotowe poddaje procesowi oczyszczania
i w temperaturze 172°C naktada na pasek okleiny klej wypetniajacy i dociska ci$nieniem roboczym po-
wietrza 1,0 bar, po czym powierzchnie blatéw poddaje polerowaniu z uzyciem ptynu antyadhezyjnego
czyszczacego. Nastepnie poddaje procesowi otworowania grupami wiertet z wszystkich stron jednocze-
$nie z predkoscig obrotowa wiertet 3000 obrotéw/minute przy posuwie 3 m/min przy ci$nieniu roboczym
powietrza 7,0 bar. Po czym prowadzi proces szlifowania do procesu naktadania farby, papierem scier-
nym o granulacji 300 do 320 i szeroko$ci 1350 mm z predkoscig rotacyjna 6 m/mim przy ci$nieniu ro-
boczym powietrza 6 bar z odciagiem pytéw o ssaniu 13200 m3h, nastepnie poddaje procesowi malo-
wania przez naktadanie jednej warstwy farby dwusktadnikowej poliuretanowej w proporcjach 67% farby
i 33% utwardzacza i przy pomocy dodawania rozciericzalnika do uzyskania konsystencji mierzonej Kub-
kiem Forda /lepkosciomierz/ wynoszacej 14,3 sekund w dwdch obiegach nanoszenia w kierunkach po-
przecznych do przemieszczania ptyt w lewo i prawo, metoda natryskowa dwuetapowo prawa i lewa
strona sformatowanej ptyty z predko$cia przesuwu liniowego ptyty podczas malowania 2,0 m/min i kacie
nachylenia rozproszonej strugi w stosunku do malowanej sformatowanej ptyty wynoszacym 44° i statym
kacie rozwarcia rozproszonego strumienia farby od osi przesuwu elementéw wynoszacym 27,5° przy
jednoczesnej ostonie powietrznej nanoszonej farby o cisnieniu 1,8 bar i wysoko$ci wyptywu farby
15 cm, przy ci$nieniu roboczym powietrza w przestrzeni malowania wynoszacym 6,0 bar i wilgotnosci
60% oraz temperaturze otoczenia 20°C. llo$¢ naktadanego lakieru wynosi 130 g/m?, po czym prowadzi



PL 244604 B1 5

proces suszenia wstepnego w atmosferze o wilgotnosci 60% i temperaturze otoczenia 20°C w czasie
18 minut, nastepnie nanosi farbe na przeciwlegte ptaszczyzny wedtug wskazanego pierwszego etapu
z dodatkowym podwdjnym nanoszeniem farby na krawedzie, po czym poddaje procesowi wygrzewania
w podczerwieni o dtugoséci fali 3 mikrona w temperaturze 28°C w czasie schniecia 50 min, nastepnie
studzi w otoczeniu o wilgotnosci 60%, temperaturze otoczenia 20°C w czasie 175 min. Nastepnie pro-
wadzi montaz mebli z przygotowanych ptyt. Po kazdym etapie procesowym prowadzi sie ocene jakosci
i zgodno$¢ z wymaganymi parametrami poprzez ocene organoleptyczna i wyrywkowo pomiarowa na
kolejnych polach odstawczych.

Przyktad wykonania ll

W przyktadzie wykonania sposéb wytwarzania mebli skrzyniowych i regatéw z ptyt MDF o grubo-
$ci 19 mm o wielkos$ci 2800x2100 mm i gestosci 800 kg/m? w tolerancji: +/- 5% i wilgotnosci od 4 do
11%, pokryta laminatem, polegajacy na wczesniejszym ustawieniu ptyt na pola odstawcze gdzie mate-
riat aklimatyzuje sie do $rodowiska, w ktérym prowadzi proces obrébczy w czasie 8 godzin. Rozkréj piyt
prowadzi sie poprzez ciecie na ostateczny wymiar wymaganych formatek, przy zachowaniu warunkow
procesowych otoczenia o wilgotnosci 60% i temperaturze 19°C przy zatadunku catej palety stanowigce;j
30 szt. ptyt, z ktorej jednoczeénie poddaje sie cieciu 6 sztuk ptyt do rozkroju pitg o $rednicy 450 mm
i obrotach 3540 obrotéw/min z predkoscia posuwu ciecia 40 m/min z ci$nieniem roboczym powietrza
6,3 bar z tolerancja wymiarowa formatki 0,2 mm. Nastepnie prowadzi obrzezowanie krawedzi ABS jed-
noczesnie z dwéch naprzeciwlegtych stron, przy czym przed procesem frezuje krawedzie o grubosci
rébwnej grubosci paska okleiny, po czym powierzchnie czotowe poddaje procesowi oczyszczania
szczotka polerskg bawetniana o $rednicy 160 mm i obrotach 1640 obr./min z uzyciem ptynu antyadhe-
zyjnego zmiekczajacego. Nastepnie w temperaturze 188°C naktada na pasek okleiny klej wypetniajacy
o nazwie handlowej ,Hranitherm 617" i dociska ci$nieniem roboczym powietrza 2,0 bar, po czym po-
wierzchnie blatéw poddaje polerowaniu z uzyciem ptynu antyadhezyjnego czyszczacego, nastepnie
poddaje procesowi otworowania grupami wiertet z wszystkich stron jednoczesnie z predkoscia obrotowa
wiertet 3000 obrotéw/minute przy posuwie 3 m/min przy ci$nieniu roboczym powietrza 7,2 bar. Po czym
prowadzi proces szlifowania do procesu naktadania farby lub oleju, papierem $ciernym o granulacji 320
i szeroko$ci 1350 mm z predkos$cia rotacyjng 8 m/mim przy cisnieniu roboczym powietrza 7 bar z od-
ciagiem pytéw o ssaniu 13294 m3h. Nastepnie poddaje procesowi malowania przez nakiadanie jednej
warstwy farby dwusktadnikowego poliuretanowej w proporcjach 67% farby i 33% utwardzacza i przy
pomocy dodawania rozcienczalnika do uzyskania konsystencji mierzonej Kubkiem Forda /lepkoscio-
mierz/ wynoszacej 14,7 sekund w dwdch obiegach nanoszenia w kierunkach poprzecznych do prze-
mieszczania ptyt w lewo i prawo, farby metoda natryskowa dwuetapowo prawa i lewa strona sformato-
wanej ptyty z predko$cia przesuwu liniowego ptyty podczas malowania 2,3 m/min i kacie nachylenia
rozproszonej strugi w stosunku do malowanej sformatowanej ptyty wynoszacym 44,8° i statym kacie
rozwarcia rozproszonego strumienia farby od osi przesuwu elementéw wynoszacym 27,5° przy jedno-
czesnej ostonie powietrznej nanoszonej farby o ci$nieniu 1,8 bar i wysokosci wyptywu farby 18 cm, przy
cisnieniu roboczym powietrza w przestrzeni malowania wynoszacym 6,4 bar i wilgotnosci 70% oraz
temperaturze otoczenia 22°C. llo$¢ naktadanego lakieru wynosi 135 g/m?, po czym prowadzi proces
suszenia wstepnego w atmosferze o wilgotnosci 70% i temperaturze otoczenia 22°C w czasie 20 minut,
nastepnie nanosi farbe na przeciwlegte ptaszczyzny wedtug wskazanego pierwszego etapu z dodatko-
wym podwdjnym nanoszeniem farby na krawedzie, po czym poddaje procesowi wygrzewania w pod-
czerwieni o dtugosci fali 6,5 mikrona w temperaturze 32°C w czasie schnigcia 55 min, nastepnie studzi
w otoczeniu o wilgotnosci 70%, temperaturze otoczenia 22°C w czasie 180 min. Nastepnie prowadzi
montaz mebli z przygotowanych ptyt.

Przyktad wykonania lll

W przyktadzie wykonania sposdb wytwarzania mebli skrzyniowych i regatéw z ptyt meblowych
o grubosci 19 mm o wielkosci 2800x2100 mm i gestosci 800 kg/m? w tolerancji: +/- 5% i wilgotnosci 4%,
pokryta biata folia gruntujaca, polegajacy na wczesniejszym ustawieniu ptyt na pola odstawcze gdzie
materiat aklimatyzuje sie do $rodowiska, w ktérym prowadzi proces obrébczy w czasie 6 godzin. Rozkrdj
ptyt prowadzi sie poprzez ciecie na ostateczny wymiar wymaganych formatek, przy zachowaniu warun-
kéw procesowych otoczenia o wilgotnosci 52% i temperaturze 21°C przy zatadunku catej palety stano-
wigcej 30 szt. ptyt, z ktorej jednoczesnie poddaje sie cieciu 6 sztuk ptyt do rozkroju pita o $rednicy
450 mm i obrotach 3540 obrotéw/min z predkoscig posuwu ciecia 40 m/min z ci$nieniem roboczym
powietrza 6,0 bar z tolerancja wymiarowa formatki 0,2 mm. Nastepnie prowadzi obrzezowanie krawedzi
ABS jednoczesnie z dwéch naprzeciwlegtych stron, przy czym przed procesem frezuje krawedzie
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o grubosci rownej grubosci paska okleiny, po czym powierzchnie czotowe poddaje procesowi oczysz-
czania i w temperaturze 172°C naktada na pasek okleiny klej wypetniajacy i dociska ciénieniem robo-
czym powietrza 1,0 bar, po czym powierzchnie blatéw poddaje polerowaniu z uzyciem ptynu antyadhe-
zyjnego czyszczacego. Nastepnie poddaje procesowi otworowania grupami wiertet z wszystkich stron
jednoczesénie z predkoscia obrotowa wiertet 3000 obrotéw/minute przy posuwie 3 m/min przy cidnieniu
roboczym powietrza 7,0 bar. Po czym prowadzi proces szlifowania papierem Ssciernym o granulacji
180 i szeroko$ci 1350 mm z predkoscig rotacyjna 6 m/mim przy ci$nieniu roboczym powietrza 6 bar
z odciagiem pytéw o ssaniu 13200 m3h. Nastepnie poddaje procesowi nanoszenia warstwy olejowe;
olejem do drewna PL7A0098 przy zachowaniu warunkéw procesowych otoczenia o wilgotnosci 52%
i temperaturze 19°C, ktéry nanosi sie na wszystkie krawedzie ptyt utozonych w stupach o wysokosci
1,0 m, z ci$nieniem roboczym powietrza 2,5 bar z zastosowaniem dyszy rozpraszajacej strumien oleju
o $rednicy otworu 1,1 mm. Nastepnie wykonuje sie dwuetapowe nanoszenia oleju na powierzchniach
ptaskich ptyt (prawa i lewa strona piyty), poprzez naktadanie warstwy w ilosci 5 g/m?, przy predkosci
przesuwania sie formatek 8 m/min, o réwnomiernej warstwie rozprowadzanej przez zespét dwéch
szczotek obracajace sie przeciwbieznie z predkosci 850 obr/min o $rednicy 200 mm, po czym poddaje
procesowi wstepnego zelowania z udziatem lampy rteciowej Rt o wydajnosci 120 W/cm, mocy 17100 W
o dtugosci fali 100 n/m, przy regulowanej mocy 42% mocy catkowitej, nastepnie ponownie nanosi sie
warstwe oleju o gramaturze 7 g/m?2, przy czym olej na ptycie jest utwardzany lampa Rt o wydajnosci
120 W/em, mocy 17100 W o dtugosci fali 100 n/m, przy regulowanej mocy 49% mocy catkowitej oraz
lampa galowa Ga o wydajnosci 120 W/cm, mocy 17100 W, dtugo$ci fali 60 n/m, przy regulowanej mocy
78% mocy catkowitej, nastepnie poddaje procesowi polerowania powtoki zespotem szczotek obracaja-
cych przeciwbieznie z predkoscia 750 obr/min o $rednicy 200 mm. Nastepnie prowadzi montaz mebli
z przygotowanych ptyt. Po kazdym etapie procesowym prowadzi sie ocene jakosci i zgodnos¢ z wyma-
ganymi parametrami poprzez ocene organoleptyczna i wyrywkowo pomiarowa na kolejnych polach od-
stawczych.

Przyktad wykonania IV

W przyktadzie wykonania sposdb wytwarzania mebli skrzyniowych i regatéw z ptyt meblowych
fornirowanych o grubosci 19 mm o wielko$ci 2800x2100 mm i gestosci 800 kg/m?® w tolerancji: +/- 5%
i wilgotnosci od 4 do 11%, pokryta laminatem, polegajacy na wczesniejszym ustawieniu ptyt na pola
odstawcze gdzie materiat aklimatyzuje sie do srodowiska, w ktérym prowadzi proces obrébczy w czasie
8 godzin. Rozkrdj ptyt prowadzi sie poprzez ciecie na ostateczny wymiar wymaganych formatek, przy
zachowaniu warunkéw procesowych otoczenia o wilgotnosci 60% i temperaturze 19°C przy zatadunku
catej palety stanowiacej 30 szt. ptyt, z ktérej jednoczesnie poddaje sie cieciu 6 sztuk ptyt do rozkroju
pita o rednicy 450 mm i obrotach 3540 obrotéw/min z predkoscia posuwu ciecia 40 m/min z cisnieniem
roboczym powietrza 6,3 bar z tolerancja wymiarowa formatki 0,2 mm. Nastepnie prowadzi obrzezowa-
nie krawedzi ABS jednoczes$nie z dwdch naprzeciwlegtych stron, przy czym przed procesem frezuje
krawedzie o grubosci rownej gruboséci paska okleiny, po czym powierzchnie czotowe poddaje procesowi
oczyszczania i w temperaturze 188°C naktada na pasek okleiny klej wypetniajacy i dociska ci$nieniem
roboczym powietrza 2,0 bar, po czym powierzchnie blatéw poddaje polerowaniu z uzyciem ptynu anty-
adhezyjnego czyszczacego, nastepnie poddaje procesowi otworowania grupami wiertet z wszystkich
stron jednoczes$nie z predko$cia obrotowa wiertet 3000 obrotéw/minute przy posuwie 3 m/min przy ci-
$nieniu roboczym powietrza 7,2 bar. Po czym prowadzi proces szlifowania papierem sciernym o granu-
lacji 200 i szerokosci 1350 mm z predkoscig rotacyjna 8 m/mim przy ci$nieniu roboczym powietrza
7 bar z odciagiem pytdw o ssaniu 13294 m3/h. Nastepnie poddaje procesowi nanoszenia warstwy ole-
jowej olejem do drewna PL7A0098 przy zachowaniu warunkéw procesowych otoczenia o wilgotnosci
60% i temperaturze 22°C, ktory nanosi sie na wszystkie krawedzie ptyt utozonych w stupach o wysoko-
8ci 1,5 m, z ci$nieniem roboczym powietrza 4 bar z zastosowaniem dyszy rozpraszajgcej strumien oleju
o $rednicy otworu 1,1 mm. Nastepnie wykonuje sie dwuetapowe nanoszenia oleju na powierzchniach
ptaskich ptyt (prawa i lewa strona piyty), poprzez naktadanie warstwy w ilosci 5 g/m?, przy predkosci
przesuwania sie linii 8 m/min, o rbwnomiernej warstwie rozprowadzanej przez zespo6t dwéch szczotek
obracajace sie przeciwbieznie z predkosci 900 obr/min o $rednicy 200 mm, po czym poddaje procesowi
wstepnego zelowania z udziatem lampy rteciowej Rt o wydajno$ci 120 W/cm, mocy 17100 W o dtugosci
fali 420 n/m, przy regulowanej mocy 51% mocy catkowitej, nastepnie ponownie nanosi sie warstwe oleju
o gramaturze 9 g/m?, przy czym olej na ptycie jest utwardzany lampa Rt o wydajnosci 120 W/cm, mocy
17100 W o dtugosci fali 420 n/m, przy regulowanej mocy 54% mocy catkowitej oraz lampa galowa Ga
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o wydajnosci 120 W/cm, mocy 17100 W, dtugosci fali 400 n/m, przy regulowanej mocy 86% mocy cat-
kowitej, nastepnie poddaje procesowi polerowania powioki zespotem szczotek obracajacych przeciw-
bieznie z predkoscig 800 obr/min o $rednicy 200 mm. Nastepnie prowadzi montaz mebli z przygotowa-
nych ptyt.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania mebli skrzyniowych i regatéw z ptyt meblowych, fornirowanych, ptyt
zwtaszcza MDF o grubosci 19 mm o wielkosci 2800x2100 mm i gestosci 800 kg/m* w toleran-
cji: +/- 5% i wilgotnoéci od 4 do 11%, pokryta biatg folig gruntujaca lub laminatem, polegajacy
na wczesniejszym ustawieniu ptyt na pola odstawcze gdzie materiat aklimatyzuje sie do $ro-
dowiska, w ktérym prowadzi proces obrébczy w czasie 6 do 8 godzin, nastepnie poddaje pro-
cesowi rozkroju ptyt poprzez ciecie na wymagane formatki, prowadzi obrzezowanie krawedzi
ABS, prowadzi proces otworowania, oczyszczenia przed malowaniem i samo malowanie, zna-
mienny tym, Ze rozkrdj ptyt prowadzi sie poprzez ciecie na ostateczny wymiar wymaganych
formatek, przy zachowaniu warunkéw procesowych otoczenia o wilgotnosci 52 do 60% i tem-
peraturze 19 do 21°C przy zatadunku catej palety stanowiacej 30 szt. ptyt, z ktérej jednocze-
$nie poddaje sie cieciu 6 sztuk ptyt do rozkroju pitg o $rednicy 450 mm i obrotach 3540 obro-
tow/min z predkos$cia posuwu ciecia 40 m/min z cisnieniem roboczym powietrza 6,0 do 6,3 bar
z tolerancja wymiarowa formatki 0,2 mm, nastepnie prowadzi obrzezowanie krawedzi ABS
jednoczesnie z dwdch naprzeciwlegtych stron, przy czym przed procesem frezuje krawedzie
o grubosci rownej grubosci paska okleiny, po czym powierzchnie czotowe poddaje procesowi
oczyszczania i w temperaturze 172 do 188°C nakfada na pasek okleiny klej wypetniajacy
i dociska cisnieniem roboczym powietrza 1,0 do 2,0 bar, po czym powierzchnie blatéw poddaje
polerowaniu z uzyciem ptynu antyadhezyjnego czyszczacego, nastepnie poddaje procesowi
otworowania grupami wiertet z wszystkich stron jednoczesnie z predkoscia obrotowa wiertet
3000 obrotéw/minute przy posuwie 3 m/min przy cisnieniu roboczym powietrza 7,0 do 7,2 bar,
po czym prowadzi proces szlifowania do procesu naktadania farby, papierem $ciernym o gra-
nulacji 300 do 320, za$ dla naktadania oleju papierem $ciernym o granulacji 180 do 200
i szerokos$ci 1350 mm z predkoscia rotacyjng 6 do 8 m/mim przy cisnieniu roboczym powietrza
6 do 7 bar z odciagiem pytéw o ssaniu 13200 do 13294 m?3h, nastepnie poddaje procesowi
malowania lub naktadania oleju przez naktadanie jednej warstwy farby dwuskfadnikowego po-
liuretanowej w proporcjach 67% farby i 33% utwardzacza i przy pomocy dodawania rozcien-
czalnika do uzyskania konsystencji mierzonej Kubkiem Forda /lepkosciomierz/ wynoszace;j
14,3 do 14,7 sekund w dwdch obiegach nanoszenia w kierunkach poprzecznych do prze-
mieszczania ptyt w lewo i prawo, farby metoda natryskowa dwuetapowo prawa i lewa strona
sformatowanej ptyty z predkoscia przesuwu liniowego ptyty podczas malowania 2,0 do
2,3 m/min i kacie nachylenia rozproszonej strugi w stosunku do malowanej sformatowane;j
ptyty wynoszacym 44 do 44,8° i statym kacie rozwarcia rozproszonego strumienia farby od osi
przesuwu elementéw wynoszacym 27,5° przy jednoczesnej ostonie powietrznej nanoszone;
farby o cis$nieniu 1,8 bar i wysokos$ci wyptywu farby 15 do 18 cm przy ci$nieniu roboczym
powietrza w przestrzeni malowania wynoszacym 6,0 do 6,4 bar i wilgotnosci 60 do 70% oraz
temperaturze otoczenia 20 do 22°C, przy czym ilo$¢ naktadanego lakieru wynosi 130 do
135 g/m?, po czym prowadzi proces suszenia wstepnego w atmosferze o wilgotnosci 60 do
70% i temperaturze otoczenia 20 do 22°C w czasie 18 do 20 minut po czym nanosi farbe na
przeciwlegte ptaszczyzny wedtug wskazanego pierwszego etapu z dodatkowym podwdjnym
nanoszeniem farby na krawedzie, nastepnie poddaje procesowi wygrzewania w podczerwieni
o dtugosci fali 3 do 6,5 mikrona w temperaturze 28 do 32°C w czasie schniecia 50 do 55 min,
po czym studzi w otoczeniu o wilgotnosci 60 do 70%, temperaturze otoczenia 20 do 22°C
w czasie 175 do 180 min lub poddaje procesowi nanoszenia oleju do drewna, nastepnie pro-
wadzi montaz mebli z przygotowanych piyt.

2. Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze powierzchnie czotowe poddaje procesowi
oczyszczania szczotka polerska bawetniang o srednicy 160 mm i obrotach 1640 obr./min
z uzyciem ptynu antyadhezyjnego zmiekczajacego, zas klejenie obrzezy prowadzi klejem wy-
petniajacym o nazwie handlowej ,Hranitherm 617”.
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3. Sposob weditug zastrz. 1, znamienny tym, ze proces nanoszenia oleju do drewna przy za-
chowaniu warunkéw procesowych otoczenia o wilgotno$ci 52 do 60% i temperaturze 19 do
22°C, ktory nanosi sie na wszystkie krawedzie ptyt utozonych w stupach o wysokoséci 1,0 do
1,5 m, z cidnieniem roboczym powietrza 2,5 do 4 bar z zastosowaniem dyszy rozpraszajace;
strumien oleju o $rednicy otworu 1,1 mm, nastepnie wykonuje sie dwuetapowe nanoszenia
oleju na powierzchniach ptaskich ptyt (prawa i lewa strona ptyty), poprzez naktadanie warstwy
w ilo$ci 5 g/m?, przy predkosci przesuwania sie linii 8 m/min, o réwnomiernej warstwie rozpro-
wadzanej przez zespo6t dwoch szczotek obracajace sie przeciwbieznie z predkosci 850 do
900 obr/min o $rednicy 200 mm, po czym poddaje procesowi wstepnego zelowania z udziatem
lampy rteciowej Rt o wydajnosci 120 W/cm, mocy 17100 W o dlugosci fali 100 do 420 n/m,
przy regulowanej mocy 42 do 51% mocy catkowitej, nastepnie ponownie nanosi sie warstwe
oleju o gramaturze 7 do 9 g/m?, przy czym olej na ptycie jest utwardzany lampa Rt o wydajno-
8ci 120 W/ecm, mocy 17100 W o dtugosci fali 100 do 420 n/m, przy regulowanej mocy 49 do
54% mocy catkowitej oraz lampg galowa Ga o wydajnosci 120 W/cm, mocy 17100 W, dtugosci
fali 60 do 400 n/m, przy regulowanej mocy 78 do 86% mocy catkowitej, nastepnie poddaje
procesowi polerowania powtoki zespotem szczotek obracajacych przeciwbieznie z predkoscia
750 do 800 obr/min o $rednicy 200 mm.

4. Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze po kazdym etapie procesowym prowadzi sie
ocene jakosci i zgodnos$é z wymaganymi parametrami poprzez ocene organoleptyczna i wy-
rywkowo pomiarowa na kolejnych polach odstawczych.



