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SZERSZAM ES TECHNOLOGIA

Egyetemesen hasznalhato kérkéses befogofejek ajto és ablak kérkésekkel.

Metner Lajos

v

A famegmunkalas sokrétiisége a szerszamok széles valasztékat, és a kivitel
szerinti csoportositasat hozta létre.

EGY KIS ,TORTENELEM”

Az épliletasztalos-ipari szerkezete-
ket (ajt6-ablak) leghatékonyabban
az 1963-ban alakult ,EPFA’ gyarai
gyartottak.

Az alkatrészeket tobbfejes gyalugé-
pen profiloztak, a paros csapozégé-
pen csapoztak és az aljazas dssze-
épitett paros aljazdgépen késziilt.
Kapacitas miszakonként: 600—
800 ablak.

A '80-as évek végén jelentek meg
az ablakgyarté kdézpontok, ahol
az egyoldalas csapozbegység a
profilozéegységgel lett 6sszeépitve.
Kapacitas miszakonként: 50—-60
ablak.

A faipar kilénb6z6 feladatokra
sikeresen hasznal CNC-gépeket.
Az ablakgyartasra a CNC-gépek
viszont csak a CNC-technolégia
megerdszakolasaval az 1990-es
évektdl jelentek meg. Azaltal, hogy
a CNC-gép felépitése nem tette
lehetévé a nagy atmérgji csapozo
szerszdmok hasznélatat, a kis at-
mérdjli szerszamokkal pedig csak
illesztett kontraprofil készithetd,
ezért szllkségessé valt a sarokkétés
kolddkcsapos 0sszeépitése. Ez azt
jelenti, hogy egy 92-es osztas nélkili
egyszer( ablak a sarokkdtéshez 96
furatot kell késziteni 48 koldokcsap-
hoz. (bel6vd készilék 3—4 millio

forint) Kapacitas miszakonként:
16—-24 db ablak.

Az ajto- és ablakgyartashoz tobb
mint 35 éve lett kifejlesztve a H5
kontraprofilos technoldgia. Azaltal,
hogy csak fele csapozast kell ké-
sziteni, profilvaltaskor a marégépet
nem kell allitani és a sarokkotéseket
sem kell kdldokcsappal 6sszefogni,
rendkivll termelékennyé valt a
gyartas. Az egyedi termékek vagy
azok a keretszerkezetek, melyekben
osztasok vannak, a ,tultervezett”
CNC-géppel a gyartas nem gaz-
daséagos.

A szerszamok — a fejlett technoldgiai
igény miatti — jelent6s szama tobb



kérdést is felvet: tervezésik, gyar-
tasuk és kezelésiik miiszaki szer-
vezési problémat okoz, és 4ltaldban
a gyors elhasznalédas folyamatos
utanpotlast igényel.

Sajnos, a szerszamgyartd cégeknek
nem mindig érdekiik a hosszu élet-
tartamua eszkdz gyartasa. Nagyrészt
ennek tudhato be, hogy a draga szer-
szamnak kevés a hasznos élrésze.
Igen fontos a szerszamokat kulon-
b6z8 szempontok alapjan elemezni,
mert koltségiik alakulasa lényegében
ettél fugg.

llyen kérdések:

m egyetemes szerszamkonstruk-

cio kialakitasa,

m a konstrukcié gyarthatésaga,

m a beszerzési vagy el6allitasi
koltségek nagysaga,

B a szerszam potlasa, karbantar-
tdsa és az ezzel kapcsolatos
koltségek alakulasa.

1. kép: kbrkéses és cserelapkas profilmard

Leoros illesrkedés
a ragnsato letolodik o feliiteiek
réseben deformilodnak

1

Hézagmentes illeszkedés
a ragasz0 leolodik

a., Csapos

b., Osszehiz6 vasalatos

Jelentds koltséggel jar a fa nyilas-
zaro keretszerkezetek profil kiala-
kitasanak a felszerszamozésa. De
a szerszamokkal megvalésithatéd
gyartastechnologianak is megha-
tarozo szerepe van az 6nkoltség és
aversenyképesség alakulasaban.
Ha a nyilaszardk profilmardit csopor-
tositjuk, akkor megkulénbéztetiink:
m hatraesztergalt,
m forrasztott lapkas,
m betétkéses,
m cserelapkas,
m kdrkéses marot.
E szerszamcsoportbél csak a cse-
relapkas és a korkéses mardval
lehet mindig azonos méret( profilt
késziteni, ami a korszer( gyartas-
technolégianak a feltétele (1. kép).
A cserelapkas szerszamok egyedi
profilkdvetd késtestekbdl allnak
O0ssze és csak az adott profilhoz
hasznéalhatok, nem agy, mint az
univerzalisan hasznéalhaté kérkéses
befogdfej, ahol a profilvaltas is egy-
szer(ien és gyorsan elvégezhetd.
A korkéses szerszamok egyszeriien
és termelékenyen gyarthatok, és a
korkésnek az ismert szerszamok ko-
zll alegnagyobb a hasznos élrésze,
ezért a cserelapkas szerszamhoz
képest sokkal kisebb a fajlagos
szerszamkoltsége.
Ellentétben a kérkéses profilma-
réval, a nyilaszaro szerkezeteknél
a cserelapkas szerszammal csak
illesztett kontraprofil készithetd,
ezért a sarokkotéseket kilén
koldokecsappal, illetve 6sszehlzé
vasalattal kell megerd&siteni.

c., Kéldékcsapos

1. abra: kiilbnb6z6 megoldasok, ablakszarny sarokkétéseinek 6sszeépitésére
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2. kép: illesztett kontraprofil kbldékcsappal

A FA NYILASZAROK
KULONBOZO GYARTAS-
TECHNOLOGIAJA

Az ajt6 és az ablak profilos keret-
anyagok 0sszeépitésébdl tevddik
Ossze. A versenyképességet, illetve
az dnkoltséget legjobban a kuldonbo-
z6 gyartastechnolégiaval készild
keretszerkezetek sarokkotései be-
folyasoljak (1. abra). A csapos és a
H5-0s kontraprofilos keretszerkezetek
sarokkotései sajat keretanyaguk
O0sszeragasztasaval énhordékka
valva egyszerlien gyarthatok.

Az el6bbiekhez képest az illesztett
kontraprofili keretszerkezetek kol-
dokcsapos és 6sszehlzo vasalatos
Osszeépitése tobbletmunkaval, kélt-
séges és alacsony termelékenységi
CNC-gépekkel készil (2. kép).

A H5-OS KONTRAPROFILOS
TECHNOLOGIA KIS- ES
KOZEPUZEMEKNEL

Ma a fa nyilaszaré szerkezetekkel
kapcsolatos igény a jelentésebb
szériagyartas helyett elssorban
csaladi hazak és miiemlék épliletek
ajto- és ablakcseréjére zsugorodott
0ssze. A sokféle egyedi terméket gaz-
dasagosan nagy értéki ablakgyartd

A mgasan a feliberckbe préselGdik
Chziind &5 dmeartd
d., Kontraprofilos
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kdzponttal és CNC ablakgyarté gép-
pel nem lehet gyartani. Sok esetben
akivitelezés is akadalyokba Utkozik,
szerszam, programozas, méret stb.
E termékek hagyomanyos gyartas-
sal csapos, illetve H5-6s kontrap-
rofilos technolégiaval késziilnek.

A H5-0S KONTRAPROFILOS
TECHNOLOGIA ELONYE
Termelékenység:

m Csapos keretszerkezetekhez
képest a kontraprofilos szer-
kezeteknél elmarad a nyilt és
zart csaphely készitése, felére
csOkken a csapozasi idé.

® Minden hossz- és végprofil egy
mUveletben készithet6.

m Magneses ajaklemez hasznéa-
lataval megsz(inik a gépbealli-
tds a mardgépen (3. kép).

Anyagfelhasznélas:

m Ablaknal 5-6%-kal, atmend
csapos ajtonal 8—10%-kal keve-
sebb a keretanyag-felhasznalas.

Alkatrészgyartas:

m Megvalésithaté az alkatrész-
gyartas, megszlnik a nagy mé-
ret(i keretszerkezetek aljazasa,
kisebb helyen és kevesebb lét-
szammal végezhet§ a munka.

m Nagy méretl keretszerkezetek
alkatrészenként feltiletkezelhe-

Kontraprofilos ablakprofil (H5)

Csapos ablakprofil

2. abra: csapos és kontraprofilos ablak kialakitasa

t6k, helyszinre széllitva 6sszehi-
z0 vasalattal a keretszerkezetek
Osszedllithatok. Pl. portal, télikert,
pavilon, toléajto, erkélyajté stb.

Mindség:

m A cserelapkas szerszamoknal
a profilkialakitas koltségérzé-
keny, ezért szabvanylapkakat
hasznalva kotétt, egyszer(
profilokat készitenek.

m A H5-0s ablakszerkezetek
mind&ségi profilokkal készul-
nek, ahol a tok euronuttal és
légkamraval készul.

m A profilok kiilsé és bels6 sarkai
kerekitve vannak, az Givegrogzi-
t6 léc az ablakszarnyba roncso-
lasmentesen (szdgezés nélkil)
berakhato és kivehetd (2. abra).

m A kontraprofilos keretszerke-
zetek hossz- és végprofiljai
személyt6l fiiggetlentl fokozott

3. kép: magneses ajaklemezzel megszinik a gépallitas, egy perc a profilvaltas

pontossaggal késziilnek. Mind-
ez nem mondhaté el a csapos
keretszerkezeteknél, ahol a
flizott szerszam pontossaga a
dolgozé szaktudasatol is fugg.
m A kontraprofilos kétésnél a ra-
gaszté nem tolédik le a feltletrdl,
hanem a fellletbe présel6dik.
Kedvez6 ragasztasi feltételek
biztositdsaval szilard és tartos
ragasztas van az 6nzéaré és on-
tartd kontraprofilos kotéseknél.

Az el6bbiekbdl kovetkezik, hogy a
kis- és kdzéplizemeknél az ajto- és
ablakgyartas a leghatékonyabban
a H5-06s technologiaval mikédik.

PIACI HELYZET

A hazai ablakpiacon 1994-ig n6-
vekvoé eladasi tendencia volt meg-
figyelhetd. A folytonos cstkkenés
mellett még 1998-ban 635 cég




Kapu vazszerkezete Portal

gyartott fa- és 171 cég mlanyag
ablakokat. Ma az ablakok tobb
mint 60%-a mianyaghol késziil és
meég a 15%-ot sem éri el a faablak
mennyisége. Ma mar nincs igény
a nagy ablakgyartdé kdzpontokra
és a CNC ablakgyarté gépekre

az egyre kevesebb faablak el6al-
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Incomac

Drying Kilns since 1975

JG-MAX BT.
H-6500 Baja, Grassalkovich u. 3.

m FAIPARI SZARITOKAMRAK, GOZOLOKAMRAK,

m AKAR TELJES KORU KIVITELEZESSEL.

H5 Kontraprofilos szerkezetek

¥

litAsahoz. A gyartando termékek
zdmében egyedi ajtd és ablak,
melynek egy része ablakgyarto
gépen nem is készithet6. Az aj-
t6- és ablakgyartds mai igényeit
legjobban az el6z6ekben mar
ismertetett univerzalisan hasznal-
hatdé H5-technolégia elégiti ki. m

< CAPE.

woodworking machinery

m RAKLAPSZARITOK ES HOKEZELOK,

= KABELDOB GYARTOSOROK, RAKATOLO AUTOMATAK

= KONVEKCIOS, KONDENZACIOS TECHNOLOGIA,
ELORE MEGEPITETT KAMRAKBA IS,

Tel.: +36-79/427-348 Mobil: +36-70/537-5387

E-mail: info@jgmax.hu  www.jgmax.hu

Egyedi bejarati ajtok
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= PROFESSZIONALIS AUTOMATA RAKLAPGYARTO
GEPSOROK,

M78A92 Szerszamgyarté Kft.
1103 Budapest,

Gyomréi ut 76—80. sz.

Tel./fax: (1) 433-40-70.

Mobil: 06-30/600-15-26.
E-mail: info@metner.hu

www.metner.hu

Hasitson veliink!



