PRODUKCIJA DRZWTI:

P.P.H.U ,MISINIEC” posiada wtasny specjalistyczny sprzet do transportu drewna.

Drewno zakupuje w Babiogdrskim Parku Narodowym, Nadlesnictwie Sucha Beskidzka oraz od
witascicieli prywatnych laséw.

Transportowane do wtasnego tartaku zostaje przecierane na tarcice o grubosci 25 mm, 32 mm, 55
mm, 70 mm na traku do produkcji GKT 60 bydgoskiej firmy. Zainstalowana wielopita pozwala na
ciecie drewna na odpowiednig szerokos$¢ 10 cm, 14 cm, 19 cm.

Materiat przewozony jest na plac skladowy, sztaplowany wg wymiarow skad po okresie
naturalnego suszenia transportowane jest do suszarni. Jednorazowy wsad to 50 m3, czas suszenia
uzalezniony jest od grubosci materiatu wynosi ok.7-8 dni, suszone na 7 % wilgotnosci.

Z suszarni trafia do magazynu, z ktdrego etapami zabierane jest na hale produkcyjng, gdzie
przecina sie je na odpowiednie dtugosci na pile poprzecznej, nastepnie rozkrawane na wielopile sg
transportowane do strugania na strugarce wielowrzecionowej typ. WEING PROFIMAT 23 produkcji
niemieckiej.

Kolejny etap to trasowanie, po czym eliminuje sie wszystkie wady i seki na pile formatowej.

Nastepnie elementy obrabiane sg na centrum obrébczym do narozy marki OKOMA lub na
podwadjnej frezarko-czopiarce.Po czym wykonywane sg potrzebne otwory na dtutownicy.
Réwnoczesnie z innych przygotowanych sklejonych elementéw na automatycznej prasie do klejenia
na dtugos¢ sg wykonywane oscieznice.

Przygotowywane sg tez inne elementy do drzwi, frezujgc na dtugos¢ kawatki do sklejania na prasie
wiatrakowej, po wyschnieciu transportowane na szlifierke szerokotasmowg marki BUTFERING tam
szlifowane sg obydwie ptaskie strony elementow klejonych, kolejno przewozone do pity formatowej,
gdzie elementy zostajg wycinane na potrzebng dtugosc i szerokos$¢, dalej do frezarki
dolonowrzecionowej gdzie zostajq poddane obrdbce frezowania na odpowiednie ksztatty filunkow do
drzwi.

Skompletowane elementy obrabiane s na centrum do narozy + filunki drewniane dostajq sie
pod prase do klejenia marki ORMA. Pracownicy dopasowujg i smarujg klejem wczesniej
przygotowane czopy, montujg skrzydto w jedng catos$¢ i wktadajg do prasy hydrauliczno-elektrycznej
zaciskajacej z odpowiednig moca cato$¢ w jeden element.

Przygotowane skrzydto i oscieznica sg szlifowane na szlifierce szerokotasmowej skad
przewozone sg na centrum obrébcze WEIMA gdzie wykonywane sg felce, otwory pod zamek, klamke,
zawiasy.

Tak przygotowane skrzydto poddaje sie wykonczeniu: czyszczenie, montowanie zawiasow,
zamkdw i malowaniu na wysokoci$nieniowej pompie marki HUBNER .

Po malowaniu przenoszone sg na regaty do schniecia, po czym nastepuje szklenie, uszczelnianie,
dopasowanie oscieznic do skrzydet i pakowanie.

@ Nowoczesny proces obtogowania pozwolit na uzyskanie wysokiej jakosci i odpornosci na
czynniki zewnetrzne. Obtogi ciete sq na centrum obrébczym na 4 mm i dwustronnie
przyklejane do klejonki drewnianej.

B Nowoczesnym produktem jest oscieznica regulowana z uszczelka, na catg szerokos$¢ muru,
kryjaca niedoskonatosci otwordéw, z regulacjg do 3 cm.
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