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Firma ,JARMA-TECH” Sp. z 0.0. jest nowa firma, powstatg dopiero w maju 2009 roku, jednakze moze poszczycié
sie duzymi osiggnieciami, poniewaz powstata na silnym zapleczu Zaktadu Wtékienniczego JARMA, ktéry od
15 lat zajmuje sie produkcjg wypetnien tapicerskich. Zdobyte doswiadczenie pozwolito poznaé potrzeby rynku
wtokienniczego w zakresie budowy maszyn. Specjalizujemy sie w projektowaniu, budowie oraz modernizacji

maszyn - gtéwnie dla potrzeb przemystu wtékienniczego i meblarskiego.

Produkowane przez ,JARMA-TECH” maszyny i urzadzenia sprawdzity sie juz w wielu firmach krajowych jak
i zagranicznych, uzyskujac pozytywna opinie. Wyszkolony personel, wtasne biuro konstrukcyjne i staty kontakt
z klientami sg gwarancjg wysokiej jakosci.

W wyniku nieustannego doskonalenia naszych maszyn jesteSmy w stanie zapewni¢ wysokga jako$¢ otrzymywanego
produktu oraz bezawaryjnos¢ produkowanych maszyn i urzadzen.

Na zyczenie klienta nasze projekty moga by¢ opracowane zgodnie z oczekiwaniami w zakresie uktadu urzadzen
oraz produktu koncowego.
Swiadczymy ustugi petnego serwisu dla produkowanych przez nas maszyn oraz linii technologicznych.

W lipcu 2010 r. zakupiliSmy dokumentacje konstrukcyjno-technologiczng firmy ,BEFAMA” najwiekszej firmy
produkujacej maszyny wtokiennicze w Polsce, ktdra jest dla nas cennym zr6dtem informacji.

Potaczenie doswiadczenia firmy ,BEFAMA” z innowacyjnoscig firmy ,,JARMA-TECH” pozwala osigga¢ zaawan-
sowane rozwigzania techniczne projektowanych maszyn i urzadzen.

Solidna konstrukcja i precyzyjne wykonanie sa nasza dewiza.



Linia do napetniania poduszek LNP1

Linia do napetniania poduszek LNP1 jest dwustanowiskowym urzagdzeniem do mieszania i wypetniania surowcem
przestrzennym. Umozliwia wydajne i wygodne wypetnianie asortymentu takiego jak: wktady, poduchy, za-
bawki, elementy tapicerki, itp. Opracowana, na podstawie wieloletniego doswiadczenia konstrukcja, pozwala
na wypetnianie produktu réznymi surowcami przestrzennymi. Do najczesciej stosowanych naleza: kulki
silikonowe, cieta pianka poliuretanowa - frytka. Urzadzenie umozliwia réwniez produkcje mieszanek wyzej
wymienionych wypetnien w dowolnych proporcjach.

W sktad linii wchodza:

1. Zasobnik - stuzacy do realizacji zasypu surowca oraz do jego transportu za pomoca transportera
pneumatycznego do mieszalnika.

2. Mieszalnik - stuzacy do napowietrzenia i ujednolicenia dostarczonej mieszanki surowca.

3. Dwie napycharki NA2 - stuzace do precyzyjnego i wydajnego dozowania surowca.

Na wydajnosé linii do napetniania poduszek LNP1 wptyw ma rodzaj uzywanego surowca i ksztattuje sie
w granicach od 150 do 300 kg/h.
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Linia do produkcji kulki silikonowej K1

Linia przeznaczona jest do wytwarzania kulki silikonowej z wtékna poliestrowego o réznych parametrach:
od grubosci 7 do 15 dtx oraz dtugosci 32 do 64 mm.

Dzieki czytelnemu i tatwemu w obstudze sterownikowi mozna zmieniaC nastawy maszyny w czasie pracy
w zaleznosci od rodzaju przerabianego wtékna. Produkowane kulki maja szerokie zastosowanie jako wszelkiego
rodzaju wypetnienia poduszek, kotder, zabawek, materacy oraz w przemysle meblowym.

W sktad linii wchodza:

1. Zasilarka Z1 - stuzaca do wstepnego rozluznienia oraz dozowania wtdkna, ktére jednoczesnie jest
przekazywane do modutowego zespotu zgrzebnego RW.

2. Modutowy zesp6t zgrzeblny RW - stuzacy do otwierania wtékna w celu uzyskania wtasciwej puszystosci.

3. Szyb zasypowy S1 - sterowany fotokomérkami, ktore regulujg przeptyw surowca pomiedzy modutowym
zespotem zgrzeblnym RW, a rotorem skrecajacym K1.

4. Rotor skrecajacy K1 - sterowny przemiennikami czestotliwosci (falowniki), ktére umozliwiajg ptynnag zmiane
parametréw pracy maszyny, dostosowujac charakterystyke pracy catej linii do rodzaju wtékna.

5. Workownica - przeznaczona do pakowania wytworzonych zwijek kulistych.

Wydajnos¢ linii do produkcji kulki silikonowej, w zaleznosSci od rodzaju przerabianych wtékien, wynosi od
150 do 220 kg/h.
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Zespot zgrzeblny RW6

Zespot zgrzeblny RW6 przeznaczany jest do zgrzeblenia wt6kna. Proces produkcji rozpoczyna sig od wstepnego
rozluznienia surowca w zasilarce 71, skad jest przekazywany do modutowego zespotu zgrzeblnego RW, gdzie
nastepuje proces wtasciwego otwierania wtdkna. Ostatnim etapem jest proces pakowania, ktory odbywa sie
za pomoca specjalnie zaprojektowanej do tego celu workownicy.

W sktad zespotu wchodza:

1. Zasilarka Z1 - stuzaca do wstepnego rozluznienia oraz dozowania wtékna, ktére jednoczesnie jest przeka-
zywane do modutowego zespotu zgrzebnego RW.

2. Modutowy zesp6t zgrzeblny RW - stuzacy do zgrzeblenia wtdkna w celu uzyskania wtasciwej puszystosci.

3. Workownica - przeznaczona do pakowania otwartego wtdkna.

Wydajnos¢ zespotu zgrzeblnego RW6, w zaleznosci od rodzaju przerabianych wtékien wynosi od 250 do 300 kg/h.






Linia do napetniania poduszek LNPRW

Linia do napetniania poduszek LNPRW jest potaczeniem naszych najnowszych urzadzen. Dzieki zastosowaniu
modutowego zespotu zgrzeblnego RW otrzymujemy doskonale otwarte wtokno najwyzszej jakosSci. System
fotokomérek zainstalowany na szybach dozujacym SD odpowiada za ptynny przeptyw surowca, ktéry prze-
kazywany jest do napycharek NA3 wyposazonych w nowoczesny system wagowy umozliwiajacy dobranie
odpowiedniej gramatury poduszek. Obstuga linii sprowadza sie do nacisniecia pedatu za pomoca ktérego
odbywa sie proces wypetniania asortymentu.

W sktad zespotu wchodza:

1. Zasilarka Z1 - stuzaca do wstepnego rozluznienia oraz dozowania wtdkna, ktére jednoczesnie jest
przekazywane do modutowego zespotu zgrzebnego RW.

2. Modutowy zesp6t zgrzeblny RW - stuzacy do zgrzeblenia wtdkna w celu uzyskania wtasciwej puszystosci.

3. Szyb dozujacy SD - sterowany fotokomérkami, ktdore regulujg przeptyw surowca pomiedzy modutowym
zespotem zgrzeblnym RW a napycharka NA3.

4. Dwie napycharki NA3 - stuzace do precyzyjnego i wydajnego dozowania surowca.

Wydajnos¢ linii do napetniania poduszek LNPRW, w zaleznosci od rodzaju przerabianych wtékien wynosi od
200 do 250 kg/h.
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Linia technologiczna do zgrzeblenia wtdkna

1 napetniania poduszek LNPRW jest chroniona
prawem w Urzedzie Patentowym Rzeczpospolitej
Polskiej pod nr W.119562




Maszyna do ciecia pianki - Frytkarka F1

Maszyna sktada sie z trzech zespotow tnacych, realizujacych ciecie pianki poliuretanowej. Surowiec podawany
jest na tasme transportera podawczego, ktéra kieruje surowiec do tunelu zatadowczego. W tunelu zatadowczym
pianka jest podawana na I sekcje tnaca.

Na I sekcji tnacej surowiec jest ciety na ptaty, po czym kierowany jest do zsypu przy pomocy transportera
kierunkujacego. Przecieta pianka jest wciggana przez II sekcje tnaca gdzie nastepuje ciecie ptata w drugiej
ptaszczyznie.

Z 11 sekcji tnacej pocieta pianka kierowana jest transporterem dolnym i gérnym na trzecia sekcje tnaca, gdzie
nastepuje proces ciecia w trzeciej ptaszczyznie.

Pocieta pianka poliuretanowa odsysana jest przez stanowisko pakowania - workownice, ktéra umieszcza
produkt w workach.

Srednia wydajno$¢ maszyny w zaleznosci od rodzaju oraz przygotowania odpadu, wynosi od 100-150 kg
na godzine.
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Linia do napetniania poduszek LNPRW-MIX

Linia do napetniania poduszek LNPRW-MIX jest potaczeniem linii LNPRW z Mieszalnikiem wagowym oraz
Frytkarka F1. Dzieki takiemu doborowi urzadzen uzyskujemy mozliwo$¢ wypetniania poduszek w nastepujacych
kombinacjach:

e wypetnianie wtoknem zgrzeblonym

e wypetnianie pianka poliuretanowa (frytka)

e wypetnianie mieszanka frytki i wtékna w dowolnych proporcjach

W sktad linii wchodza:

1. Zasilarka Z1 - stuzaca do wstepnego rozluznienia oraz dozowania wtdkna, ktére jednoczesnie jest
przekazywane do modutowego zespotu zgrzebnego RW.

. Modutowy zespot zgrzeblny RW - stuzacy do zgrzeblenia wtékna w celu uzyskania wtasciwej puszystosci.

. Frytkarka F1 - stuzaca do precyzyjnego ciecia pianki poliuretanowej.

. Mieszalnik wagowy M6 - stuzacy do mieszania, napowietrzenia i ujednolicenia dostarczonych surowcow.

. Szyb dozujacy SD - sterowany fotokomadrkami, ktore requluja przeptyw surowca do napycharek NA3.

. Dwie napycharki NA3 - stuzace do precyzyjnego i wydajnego napetniania poduszek.

. Zesp6t odpylajacy

N O U N W
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Linia do produkcji wtoknin puszystych

Linia do produkcji wtoknin puszystych wyposazona jest w trzy lub cztery zasilarki, co zapewnia ciggtos¢ w dos-
tawie surowca. Z zasilarek surowiec transportowany jest za pomoca tasmociggu do modutowego zespotu
otwierajacego RW1 wyposazonego w sterowany fotokomérkami szyb zasypowy, zapewniajacy precyzyjne
dawkowanie surowca. Po przejsciu przez zespot RW1 wtokno uzyskuje odpowiednig puszystos¢, nastepnie tra-
fia do komory mieszalniczej z ktérej transportowane jest bezposrednio do zgrzeblarki. Poziomy uktadacz
formuje poktad runa o zatozonej liczbie warstw, skad jest transportowane do pieca zgrzewania wtéknin,
w ktérym czynnikiem grzejnym sa energooszczedne fale podczerwone.

W sktad linii wchodza:

1. Zasilarka Z1 - stuzaca do wstepnego rozluznienia oraz dozowania wtékna, ktére jednoczesnie jest
przekazywane do modutowego zespotu zgrzebnego RW1.

2. Modutowy zespot otwierajacy RW1 - stuzacy do otwierania wtokna w celu uzyskania wtasciwej puszystosci.

3. Komora mieszalnicza.

4. Zgrzeblarka - sterowna przemiennikami czestotliwosci (falowniki), ktére umozliwiaja ptynng zmiane
parametrow pracy maszyny, dostosowujac charakterystyke pracy catej linii do rodzaju wtékna.

5. Uktadacz poziomy - wykonany na podstawie dokumentacji technicznej uktadacza firmy BEFAMA o oznaczeniu
5W50-55 .

6. Piec do zgrzewania wtoknin z urzadzeniem do ciecia wzdtuznego
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