Quality

Made in "

Zastap skomplikowane
procesy i natychmiast uzyskaj
blyskotliwy rezultat!



Nowa era dla producentéw okien:

Quality Finishing z MARTIN Q-FIN.

Szlifowanie miedzyoperacyjne jest jednym z najdrozszych i najbardziej
czasochtonnych proceséw w produkcji okien. Ale teraz to juz przeszto$Sé:
powierzchnie przygotowane za pomoca Q-FIN nie wymagaja juz szlifowania
miedzyoperacyjnego! Ponadto Q-FIN zapewnia znaczng przewage jakoSciowg dzieki
jedwabiscie gtadkim powierzchniom.

MARTIN.
Precyzja made in Germany.

Wiecej o tej innowacyjnej technologii dowiesz sie na stronie:

. . Maszyny MARTIN sg produkowane juz od ponad 100 lat w naszym
www.martin.info

zaktadzie w Niemczech. Wykorzystujemy wytgcznie wysokiej jakoSci

materiaty i elementy. Wszystkie decydujgce komponenty maszyn

MARTIN sg produkowane w naszych wtasnych, nowoczesnych

zaktadach produkcyjnych w Ottobeuren przez wyksztatconych,

[CNONO]

wykwalifikowanych pracownikéw. Kazda maszyna Q-FIN firmy

-
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MARTIN opuszcza nasz zaktad dopiero po surowej kontroli jakoSci.

Ponadto dzieki naszym renomowanym, markowym poddostawcom
mozemy zagwarantowaé wysoka elastycznos$¢ produkcji. Tym samym
doskonale dopasowujemy sie do aktualnych wymagan i zapewniamy
pierwszorzedna jakos¢ wszystkich kupowanych komponentow.
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Arcydziela powstale

Przekonaj sie sam!

dzieki stuletniemu doswiadczeniu




415 Quality Finishing

ktére mozna organizowaé swobodnie, tworzgc z nich 48 zesta-

Efektywna teCh nOIOgia - beZ SZI ifowa n ia wow po 24 programy. W ten spos6b mozna optymalnie uporzad-
m iedzyoperacyjnego, tO jeSt W,faénie Qua“ty kowa¢ nawet skomplikowang oferte produkcyjna.
Finishing firmy MARTIN.

Innowacyjna obstuga - z korzyscia dla Ciebie
Dzieki ekranowi dotykowemu mozna obstugiwa¢ maszyne szybko,
tatwo i efektywnie. Intuicyjne menu pozwala skrécié czasy przez-

brajania i zapewnia pierwszorzedne rezultaty pracy. Pojemna

baza danych pozwala utworzy¢ i zapisa¢ nawet 100 programow,

Szlifowanie miedzyoperacyjne nalezy przy produkcji okien do najbardziej nielubianych

i najdrozszych operacji. Oprocz szlifowania miedzyoperacyjnego konieczne jest jednak Nowoczesne sterowanie

ekranem dotykowym

takze przetransportowanie, utozenie oraz obrécenie ram. Sa to wszystko czynnosci

Opatentowana
rolkowa prowadnica
kanatowa

zabierajgce duzo czasu, ktorym dodatkowo towarzyszy ryzyko uszkodzenia elementow.

Wiasnie tu sprawdza sie prosty i skuteczny proces Quality Finishing. Wzdtuznie ustawio-
ne drewniane wtdkna sg mikroskopijnie nacinane pod katem prostym. Jest to dokfad-
nos¢é, ktérej nie da sie osiagnaé konwencjonalnymi metodami. Dzieki temu po natozeniu

impregnatow i lakieru na bazie wody wiékna nie unoszg sie - a powierzchnie

Elementy o wymiarach
od 10 x 10 do
250 x 250 mm

pozostaja gtadkie.

Powierzchnie przygotowane metoda Q-FIN sprawiaja, ze szlifowanie

miedzyoperacyjne jest prawie zbedne - wraz ze zwigzanymi z nim Ciezka, solidna

maszyna

dodatkowymi czynno$ciami. Prowadzi to do znacznego obnizenia kosztow

produkeyjnych z jednej strony oraz znacznego wzrostu jakosci z drugiej.

Skonfiguruj
SWO0jg maszyne
Q-FIN.




6|7 Przebieg proceséw

Liczne zalety pozwalajgce
uzyskac doskonatg powierzchnie.

Wyzsza jakoS¢€, nizsze koszty produkcji i wiele
wiecej. «i

Obok znacznego podwyzszenia jakosci oraz ograniczenia kosztow produkcji Twoje okna

dzieki zabezpieczeniu ze wszystkich stron beda charakteryzowaty sie dtuzsza trwato-

Scia. Ponadto Twoi pracownicy beda mogli liczy¢ na to, Ze ich stanowiska pracy beda .
1322

. B
rzemieslniczego punktu widzenia to oczywiScie doskonata powierzchnia, ktéra stanowi o \\\\\\\\\‘\\'\\\\\\‘

przewadze technologii Q-FIN.
BN,

A \\\\.\\\L\‘ W
Szeroko rozpowszechniona technologia strugania precyzyjnego lub hydrodynamicznego “

gwarantuje bardzo gtadkie, a przede wszystkim jednorodne powierzchnie w produkcji

mniej szkodliwe dzieki mniejszemu obcigzeniu drobnym pytem. Kolejna zaleta: z czysto fFwag & |

okien drewnianych. Jednak im bardziej nierownomierny jest przebieg stojow oraz réznica
twardo$ci w ich obrebie, oraz im bardziej stepione jest narzedzie, tym bardziej niejedno-
rodny jest uzyskiwany rezultat strugania. Przez to drewno ma rézng chtonnos$é, a zwtasz-
cza w przypadku ciemnych lakieréw rezultatem mogg by¢ powierzchnie z jasniejszymi i
ciemniejszymi obszarami. Dzieki Q-FIN mozna uzyskaé powierzchnie o jednakowej chton-
nosci, przez co lakier bedzie rozprowadzat sie rownomiernie na powierzchni.

Powierzchnia Twoich produktow jest

’ . . Montaz -

zarazem wizytowka Twojej firmy. . Profilowanie > Impregnacja

Struganie Naprawa elementow Gruntowanie
okien

O ile okna do tej pory byly uwazane za cze$¢é Kosmetyka Lakierowanie

tkanki budowlanej, coraz czesciej zyskuja one
status przedmiotéw designerskich.

Klienci Swiadomie decydujg sie na okna

0 wysokiej wartoSci technicznej i oczekujg
powierzchni pierwszorzednej jakoSci.

Proces Q-FIN umozliwi spetnienie tych .
Impregnacja

wysokich wymagan, jednoczes$nie znacznie .
Gruntowanie

ograniczajac naktad pracy i kosztow.

Przeglad procesu
W nowoczesnych zaktadach produkcyjnych zazwyczaj ma

Montaz zastosowanie jeden z dwoch przedstawionych tu procesow.

Kosmetyka Lakierowanie Nie ma przy tym znaczenia, ktéry z nich wystepuje u Ciebie.

elementow
okien

Decydujgce znaczenie ma to, ze Q-FIN w niemal wszystkich

mozliwych scenariuszach moze pokazaé swoje mocne strony.
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Kanat rolkowy
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Bez szlifowania
miedzyoperacyjnego - nawet
na ukosnych powierzchniach.

Aby wyeliminowaé koniecznos¢ szlifowania miedzyope-
racyjnego skoséw skrzydet i oscieznic, nasi inzynierowie
opracowali agregat do fazowania, ktéry mozna nastawic
na kat od O do 60 stopni. Oznacza to, ze nie tylko elemen-
ty skrzydet i oScieznic nie bedg wymagaty szlifowania mie-
dzyoperacyjnego ale takze, co wazne, listwy przyszybowe.
Teraz réwniez te drobne, ale kluczowe strefy beda mogty
by¢ obrabiane metoda Q-FIN. Mniejszy naktad Srodkow i
lepszy rezultat.

d
By
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Quality Finishing

Najlepszym rodzajem szlifowania

posSredniego jest taki, ktory jest zbedny.

Koszty szlifowania miedzyoperacyjnego i zwigzanych z nim obstugi dodatkowej moga
wyniesé nawet 20% kosztéw produkcji okna drewnianego. Te kroki robocze sa ucigzliwe,
jednak mimo to konieczne jest ich precyzyjne wykonanie. Czesto blokujg one drogi i wyso-
ko wykwalifikowany personel, ktry nie moze w tym czasie wykonywac innych czynnosci o

wiekszej wartoSci dodanej.

Z Q-FIN procesy beda duzo wydajniejsze. Maszyna obstugiwana duzym ekranem dotyko-
wym w idealnym wypadku ma zastosowanie bezposrednio po etapie profilowania.
Nastepnie producent okien ma kilka opcji do wyboru. Ramy mogg by¢ sklejane bezpo-
Srednio za Q-FIN, a potem sg bezposrednio transportowane do obrébki powierzchniowej.
Ewentualnie sg odprowadzane po Q-FIN oraz klejeniu do tunelu korytowego,

sg klejone, a nastepnie transportowane do obrébki powierzchniowej. Zaletg tego proce-

su jest to, ze elementy sg chronione impregnatem ze wszystkich szeSciu stron.

Obrobka poszczegblnych profili okiennych staje sie coraz bardziej popularna dzieki
postepom w produkcji zorientowanej na CNC. Powlekanie poszczegblnych profiléw przed
ich ztozeniem jest tylko kolejnym logicznym krokiem we wtasciwym kierunku.

Obok wzrostu produktywnos$ci ma to te zalete, ze powtoka chroni catg powierzchnie
elementéw, bez stabych punktéw w miejscach potgczen.

Niezaleznie od tego, jak wyglada sytuacja w Twoim przedsiebiorstwie: Q-FIN w kazdym
wypadku wigze sie z ogromnymi korzySciami w zakresie obnizenia kosztéw. Juz od rocz-
nej produkcji ok. 1500 okien maszyna zwraca sie w bardzo krétkim czasie.

Q-FIN to doskonata maszyna dla kazdego przedsiebiorstwa, ktore chce znacznie ograni-

czy¢ swoje obcigzenie po stronie kosztdw, jednoczesnie poprawiajac jakos¢ powierzchni.

Quiality Finishing
Agregat fazujgcy

Szczotka 1
Quality Finishing 1

Szczotka 3

Szczotka 2

Quality Finishing 2

Szczotka 4

Schemat dziatania Q-FIN
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S Y 2 " Perfekcja - rowniez w strefach przejSciowych.

Agregaty szczotkowe rozmieszczone z lewej i prawej strony zapewniajg skuteczng i
obrobke profili bocznych. Z uwagi na obecnos¢ wregu w tym miejscu nie ma E."
mozliwosci przeprowadzenia obrobki zgodnej z zasada. Quality-Finishing. Oby-

- dwa agregaty w pierwszym rzedzie stuzg oczyszczeniu zachodzacych stref oraz

s ! .f("‘ L przejS¢ miedzy nimi. W obydwu bocznych agregatach szczotkowych mozliwa jest

Agregat Quality Finishing.

/ 7Y optymalna regulacja za pomocg sterownika pod wzgledem predkosci obrotowe;j,

|

kata pracy i potozenia wzgledem obrabianej powierzchni.
Quality Finishing oznacza poprzeczne Scinanie widkien ze

zdefiniowana geometrig. Dzieki temu precyzyjnemu przy-

cieciu wzdtuzne wiékna drzewne ze wszystkich trzech stron |
elementu sg skracane w zdefiniowany sposoéb, ktory jest

niemozliwy do uzyskania w przypadku konwencjonalnych

metod szczotkowania. Dzieki temu po naniesieniu wodoroz-

cienczalnych srodkéw do konserwacji drewna oraz lakierow

wiokna nie pecznieja, a powierzchnie pozostajg idealnie

gtadkie. Z reguty nie jest juz wymagany etap szlifowania

miedzyoperacyjnego po pierwszym lakierowaniu. Pozwala
to nie tylko zaoszczedzi¢ na procesie szlifowania, ale takze
na naktadach zwigzanych z dodatkowa obstuga.

! ~Agregatoem

-
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Dane techniczne

Q-Fin
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Q-Fin | Rzut goérny

Wymiary i dane techniczne podlegajg udoskonaleniom technicznym i mogg ulec zmianie bez uprzedniego powiadomienia.

tu. Wigzace cechy techniczne oraz wyposazenie znajduja sie na obowigzujgcym cenniku.

llustracje moga sie r6znic¢ od orygina-

Dane techniczne

Sterowanie
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Nowoczesne sterowanie z ekranem dotykowym 10,4”
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Quality Finishing

Agregat fazujacy prawy
Agregat szlifujgcy gorny
Agregat szlifujgcy dolny

Szczotki

Agregat szczotkujgcy prawy, z napedem nastawczym
Agregat szczotkujgcy lewy, z napedem nastawczym
Agregat szczotkujacy gorny

Agregat szczotkujgcy dolny

Szerokos¢ obrobki

10-250 mm

Wysoko$é obrébki

10-250 mm

Dtugos¢ obrabianego elementu

min. 350 mm (szlifowana powierzchnia, bez czopow)

Posuw

bezstopniowo 10-20 m/min

Mechanizm podawania

Przenosnik rolkowy o regulowanej wysokosci, dtugosé 1500 mm

Pob6r mocy ok. 7 kKW
Odsysanie Centralne przytacze g 200 mm 38 m3/min przy 20 m/s
Masa ok. 2500 kg

Maszyny otrzymalty certyfikat DGUV ,test pytu drzewnego” zgodnie z normg DGUV 209-044 / BGI 739-1.

Wszystkie wymiary w milimetrach. Wyprodukowano w Niemczech.



Otto Martin Maschinenbau GmbH & Co. KG Langenberger Str. 6, 87724 Ottobeuren/Germany T +49 (0) 8332 911-0
Otto Martin Polska Sp. z 0.0. Druskienicka 8/10, 60-476 Poznan/Polska, T +48 (0) 616 247 690

Odwiedz nas:
Strona internetowa Facebook Instagram YouTube
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Skontaktuj sie z nami:

+49 (0) 8332911-0
sales@martin.info

MARTIN

sales@martin.info
biuro@martin-polska.com

Broszura

02/2022



