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Az ajto és az ablak profilos keretanyagok
O0sszeépitésébdl tevddik Ossze. A
versenyképességet, illetve az onkoltséget
legjobban a kiilonb6z6 gyartastech-
noldgiaval késziil6 keretszerkezetek
sarokkoétései befolyasoljak (1.4bra).

A csapos és a H 5-0s kontraprofi-
los keretszerkezetek sarokkotései
sajat keretanyaguk 0sszeragasz-
tasaval onhorddékka valva, egyszeriien
gyarthatok. Az el6bbiekhez képest az
illesztett kontraprofilt keretszerkezetek
koldokcsapos és dsszehizé vasalatos
Osszeépitése tobbletmunkaval, kéltséges
és alacsony termelékenységii CNC-gép-
pel késziil.

A H 5-0S KONTRAPROFILOS
TECHNOLOGIA

Tobb mint 30 éve, hogy megjelent a
nyilaszarék H 5-6s kontraprofilos
gyartasa,amiatobbikeretszerkezetekhez

Szoros illeszkedés
a ragaszld letolodik a felilletek
részben deformalodnak

_ Laza illeszkedés

Hézagmentes illeszkedés
a ragaszto letolodik

a., Csapos

b., Osszehuzé vasalatos

képest a legegyszerlibben és a
leghatékonyabban gyarthaté.

A hazai fejlesztésli gyartastech-
noldgiaval tobb szazezerre tehetd termék
késziilt, és ma mar kozel kett6szaz iizem
e technolégiaval dolgozik (1. kép).

CSAPOS ES A H 5-0S
ABLAKSZERKEZET

Akeretszerkezetek H 5-6s kontraprofilos
0nzard és ontartd sarok és koztes kotése
csak e célra kialakitott keretprofillal
készithetd (2.abra).

A 2.sz.4bran lathaté a cserelapkas
szerszammal gyartott csapos és a
korkéses profilmaroval készitett kon-
traprofilos ablak keresztmetszete. AH
5-0s ablakszerkezet légnyomascsok-
kentd kamraval, pormegfogé és
hangszigeteléstjavité gumival késziil.

Az Euro nutos tokban a vasalat
jobban rogzithet6, az ablakszarnynal

c., Koldékcsapos

1. abra: kiilonb6z6 megoldasok, ablakszarny sarokkotéseinek 6sszeépitésére.

Egy technoldgia kivalasztasanal a gyarthatdsag a legfontosabb tényezd, ahol
a termék és a gyartdeszkoz kolcsonhatasban van egymassal. Minél bonyolul-
tabb egy gyartasi eljaras, annal bonyolultabb és dragabb a termeldberendezés.
A bonyolult gyartastechnoldgiaval csokken a termelékenység és a nagyobb
rezsikoltséggel megszinik a versenyképesseg.

pedigaziivegrogzitd 1éc szogezésmen-
tesen keriil beépitésre, ami iivegcsere
esetén roncsolasmentesen kivehetd és
visszarakhatd.

A ferde feliilet(i profilok a kontra-
profilos kotések mellett egyszer(sitik
a szerszamozast és a forgacsolas is
kedvezébb. Osszességében a H 5-6s
ablakszerkezet funkcids kialakitasa
jobba,climatrend" ablakszerkezetnél.

A H 5-0S KONTRAPROFILOS
SAROKKOTES KIALAKITASA,
FELTETELE ES A CSAPOS
SAROKKOTES

A H 5-6s kontraprofilos technolégia
alkalmazasanak alegfontosabb feltétele
a szilard tartos ragasztas biztositasa
(2. kép). A 2. képen a kontraprofilos
keretszerkezet 6sszeragasztasakor az
egymasba szorulé profilok lathatok,

A ragaszid a feliiletekbe préselodik
Chnziard és Ontartl

d., Kontraprofilos
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1. kép: 2000. évben gyartott
kontraprofilos ajték

ahol a keret 6nzaro és ontarto, igy a
szoritasbol rogton kivehetd és varakozas
nélkiil tovabb dolgozhaté.

Akontraprofilos kotés szilard ragasz-
tasat eredményezi a profilok pontos
illeszkedése és a ragasztasra haté
feliileti nyomas, ami az oldalfeliileteken
is megjelenik.

A ragaszt6 az O0sszeszoritaskor
a feliiletr6l nem tolddik le, hanem a
feltiletbe présel6dik.

AH 5-6s sarokkotésnél meghatarozast
nyertaza kovetelményrendszer, amia
garantalt szilard ragasztast ered-
ményezi, lehetéséget adva a mindenkori
helyi ellendrzésre is.

Az illesztés akkor jo, ha....

I aszdrazon 6sszenyomott kontrapro-
fil a 3. dbra szerint csak 15 kp-nal
nagyobb erdével huizhat6 szét.

I ahuazderdvel egyezdiranyu feliiletek
kozé helyezett,0.05 mm-nél vékonyabb
papircsik kihuzas helyett elszakad.

I azdsszeillesztettalkatrészek sikban
vannak.

Ahérom feltétel teljesitése esetén lesz
csakakontraprofilos sarokkotés 6nzaro és
ontartd,amia hatékony keret-0sszeépitést
eredményez. Mig a kontraprofilos sarok-
kotés csak mérettarto és pontos profillal
késziil,addiga 2. kép szerint (kereskedelem-
ben forgalmazott) a csapos sarokkotési
ablakra mindez nem jellemzé.

Természetesen pontosabb csapozas-
sal iskésziil ablak, de a szorosan illesz-
ked¢ feliiletekrdl letolédik a ragasztd,
és a ragasztasra hato feliileti nyomas
is elmarad.
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Kontraprofilos ablakprofil (H5)

Csapos ablakpfofil

2.4bra: csapos és a kontraprofilos ablak keresztmetszete

A sarokkotések ragasztasaval a
,Magyar Asztalos” 2005/2.ésa 2013/1.
szamban foglalkoztunk.

A SZERSZAM ES A
PROFILKIALAKITAS

Aversenyképesség meghatarozorészea
rezsikoltség, melynek egyik fontos eleme
az alkalmazott szerszam. Esetiinkben
a 3. képen a cserelapkas és a korkéses
profilmaré eltéré konstrukciés kial-
akitasalathato, melynek kovetkeztében
jelent6sek a szerszamkoltségek kozotti
kiilonbségek.

A cserelapkas szerszamok egyedi ,
profilkovetd késtestekb6l allnak dssze
és csak az adott profilhoz hasznalhatok.

Az univerzalisan haszndalhaté
korkéses profilmarénak egyszerd a
gyartasa és nagy éltartalékkal ren-
delkezik, ezérta fajlagos szerszamkoltség
csak toredéke a lapkas szerszamnak.

Akontraprofil kialakitasaval egyiittjart
akorkéses profilmaré tovabbfejlesztése,
azegységesités ésa pontossagnovelése,
a cserelapkas el6vagok alkalmazasa,
tovabba a szamitogépes szerszamter-
vezés, a profiltorzuldsok szamitasa.

H 5-0S
GYARTASTECHNOLOGIAK

A H 5-06s kontraprofilos technolégia
széleskoriien alkalmazhato kis-, kozép-,
és nagylizemi ajto- és ablakgyartashoz,
lehet6ségetadva az egyetemesen hasznal-
haté korkéses maré szerszammal a folya-
matos fejlesztésre, akisiizemi gyartastol
anagyiizemi termelésig.

A H 5-6s technoldgiaval egyszeri a
keret-0sszeépités fele id6 a csapozas,

nem kell csaphelyet késziteni, az
osztas tetszés szerinti helyre rakhat6
és az alkatrész gyartassal kivalthaté a
keretszerkezetek aljazasa.

Kisiizemi gyartas
A H 5-0s kontraprofilos technolégiat
zomében kislizemek haszndljak, mivel
az asztalosipar alapgépeivel is hatékony
az ajto- és ablakgyartas. Rendszerint
csapozasrais alkalmas asztali marogépen
dolgoznak, kiegészitve az el6toloval és a
keretszoritéval. A korkéses profilmaré
minden paramétere allandé hasznalatsoran
sem valtozik, minimalis élkor atmérok
pedig a profiltdl fliggetleniil azonosak.
Lehetséges mindaz, hogy a szerszam-
valtas egyszeri cserével végezhetd,
nem kell a maro6gépet allitgatni, a gép
programozasa is felesleges.

2. kép: ablaktok, csapos és
kontraprofilos kotése



min. 15k
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papircsik

3. abra: kontraprofil ellenérzése

3. kép: korkéses és cserelapkas
profilmaré

Mindeztlehetévé teszia korkéses pro-
filmardkhoz kifejlesztett, fixen rogzitett
vezetd alkalmazasat profilok szerinti
magneses rogzitésétajaklemezzel. (4. kép)

Az ajaklemez kivagasa koveti a
forgacsoldéleket, biztonsagossa téve
a rovid alkatrészek megmunkalasat.
A H 5-0s technoldgia kisiizemi gyartas
esetén is lehetdséget ad az alkatrész
gyartasra, akeretszerkezetek aljazasanak
akivaltasara. Eznemcsak pontosabb és
gyorsabb gyartastteszlehetévé, hanem
agyartasiskisebb teriileten végezhetd.

Minéségileg az ablakprofilok
korszer(ibbek a csapos ablaknal és az
aljazasoknal nincsenek csapvégek a
feliilet rovasara (5. kép).

Gydrthato: 6-8 ablak / miszak.

Kozépiizemi ablakgyartas

A kozépnagysagu lizemnél a H 5-6s
kontraprofilos technoldégia egyszerre
tobbfejes gyalugép hasznalataval egésziil
ki. Itt mar célszer(i a tobbfejes gyalugépen
a hosszu keretanyag elémunkalata, az
iivegbeszegezd1éc és ahasznoslécanyag
kinyerése a logisztikai tarolasra.

Az eld6munkalt keretanyagot méretre
daraboljuk, majd az alkatrészeket asztali
marégépen végprofilozzuk. A végprofilo-
zott alkatrészeket az alkatrészgyartas
szerint a tobbfejes gyalugépen kétoldalt
korkéses profilmardéval kiprofilozzuk.

Gydrthatd: 12-14 ablak / miiszak.
Kozép- és nagyiizemi ablakgyartas
A kozép- és nagylizemeknél a H 5-0s
kontraprofilos ablakgyartas a szabadal-
maztatott paros-végprofilozé gép
hasznalataval egésziil ki.

El6sz6r a hosszu keretanyagot
tobbfejes gyalugépen el6profilozzuk
és feliilet-el6kezelve a felhasznalasig
taroljuk. A hosszu profilozott keret-
anyagot a paros végprofilozé gép
méretre darabolja és végprofilozza.

A vasalathely-marasokat célgépek
alkatrészben készitik el és ezt kovetSen

TECHNOLOGIA

5. kép: csapvégek az aljazasban

keriil a keretragasztisra. A paros-vég-
profilozé gép kiilon alkatrészszabaszatra
is hasznalhato.

Gydrthatd: 150-200 ablak/ miiszak.

A H 5-0S ES CNC-
TECHNOLOGIA

Gyakran esiink abba a hibaba, hogy nem
agyartastechnolégia egész folyamatat
elemezziik, hanem csak egy részegységet,
egy gépet csodalunk meg. Az pedig
teljesen félrevezet benniinket, amikor
egy automatikus szerszamvaltashoz
7-8 mp kell, vagy egy kocsiszerkezet
forgatja az alkatrészeket.
Tagadhatatlan, hogy mindez igen
latvanyos és jelentds miiszaki megoldas,
de mi van akkor, ha egy egyszeriibb
megoldassal ez mind feleslegessé valik.

MELYIK A KORSZERUBB
MEGOLDAS?

A kérdésre valaszt kapunk, ha példaul
10 db kétszarnyu, kiillonféle méretd
ablakot CNC és H 5-6s technolégiaval
készitlink.

4. kép: magneses ajaklemezzel megsziinik a gépallitas, egy perc a profilvaltas
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6. kép: CNC-gép szerszamtaroldja és a paros-végprofilozé gépen egy perc alatt cserélhet6 korkéses marészerszam

A képen lathat6 a CNC automatiku-
san mikodo szerszamadagoloja és a
paros-végprofilozé gép korkéses pro-
filmaroéja, amit manualisan cseréliink.

A CNC-technolégia szerint egy
alkatrésznél minimum négy szerszam-
valtastkell végezni, 10 db ablaknal 120
db alkatrész, ez 480 szerszamvaltas,
idében kb. 60 perc.

Mindez az alkatrész vég- és pro-
filmardsa mellett sarkonként 10
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koldokcsaphely készitése, ez 10 ablaknal
Osszesen 1200 furat.

A H 5-6s technoldgia szerint a 10
ablak esetében 4-szer kell szerszamot
cserélni, ami 6sszesen 20 perc.

Nem hagyhaté figyelmen kiviil, hogy
az alkatrészszabaszat és akoldokcsapok
beragasztasaiddigényes miivelet, ami
csak a CNC-technolégianal van.

Amagas szintliautomatizalas ellenére is
aCNCablakgyartas éldmunka-sziikséglete
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lényegesen nagyobb, mint a H 5-6s tech-
nolégianal, tovabbajelentds aberuhazasi
ésrezsikoltség, amialacsony termeléke-
nységgel parosul.

Bdévebb tajékoztatast
a weboldalunkon (www.metner.hu)
talalhaté videofelvételen lathato.
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