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A FAABLAKGYARTAS
VALSAGA ES A LEHETOSEGEK

Metner Lajos

v

A versenyképesség meghatarozo része a termelékenység, hatékonysaga
az alkalmazott technoladgiatodl, az eszkozigénytol és a miikodést biztosito fel-

Ha visszatekintink az elmult
évekre, az ajt6- és ablakgyar-
tasnal a termelékenység nem
nétt, hanem csdkkent, annak
ellenére is bekdvetkezett, hogy

1. sz. kép: marégép ablakgyartashoz

id6kdzben fejl6dott a gyartas-
technolégiat kiszolgaldé gépesi-
tés és automatizalads. Régebben
a termelékenységet a tomegter-
melés és az alacsonyabb szint(
mindség jellemezte.

De mindez nem tdmasztja ala
azt a tényt, hogy a nyolcvanas
években az EPFA soproni gyara
lakossagi megrendelésre (soproni
min&ség) két mliszakban 600 db
ablakot allitott eld.

tételektol fiigg.

Az EPFA ferencvarosi gyaraban
pedig a ,RIGI” keret-0sszeépitd
kozpont az alkatrészeket egy-
szerre négy oldalrél csapozta,
ragasztoéval megkente, majd

keretként dsszeszoritva a sar-
kokat ,csillagszdggel” régzitette.
Ezt kbvet6en a keretek kétoldali
csiszolasa utan keriltek a kor-
bemaré gépre, ahol egy idében
a keret mind a négy oldaléat al-
jaztak.

A ,RIGI” ablakgyéarté kdzpont
kapacitdsa naponta (2 m(iszak)
800 db ablak volt.

Az EPFA épiiletasztalos-ipari
gyarai 1992-ben megsz(intek,

igy a piaci igényekhez jobban
igazodo kisebb tzemek és mi-
helyek vették at az ajto- és ab-
lakgyartéast.

A kisebb mihelyek, melyek nem-
csak nyilaszardkat gyartanak
ma, az asztalosipar alapgépei-
vel készitik a csapos és a kont-
raprofilos sarokkotési ajtot és
ablakot, de nem ritka a tébbfejes
gyalugép és az ablakgyartasra
kifejlesztett csapozé mardgép
sem. (1. sz. kép).

Az ajt6- és ablakgyartasra sza-
kosodott izemeknél ablakgyarto
kézpontok és CNC ablakgyarto
gépek dolgoznak.

PIACI HELYZET

A hazai ablakpiacon 1994-ig
névekvd eladasi tendencia volt
megfigyelhet6. A folyamatos
csokkenés mellett még 1998-
ban 635 cég gyartott fa- és 171
cég mlanyag ablakot. Ma az ab-
lak tébb mint 57%-a mianyaghbal
készil és még a 16%-ot sem éri
el a faablak mennyisége.

GYARTAS-
TECHNOLOGIA

A mlanyag ablak felfutdsa a fa-
ablak rovasara tobb tényezére
vezethet6 vissza.
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Szoros illeszkedés
a ragaszld letolodik a felillerek
részben deformélodnak

Heézngmentes illesekedés
a ragaszto letolodik

a., Csapos

b., Osszehtizé vasalatos

1. sz. abra: kiilobnb6z6 megoldasok, ablakszarny sarokkétéseinek 6sszeépitésére

Itt meg kell emliteni a faablak
szikséges fellletkezelését a
mdlanyag ablakhoz képest, és a
faablak bonyolult és koltséges
gyértastechnoldgidjat.

A hagyomanyos fabol készilt
nyilaszarok gyartasa komplex
Uzemirendszert igényld feladat.
A beérkezd keretanyag egymas-
ra épilé technolégiai folyama-
tokon megy keresztil, amire a
profil elkészil.

A megmunkalt anyag az 6sszealli-
tas utdn még tovabbi folyamatokat
igényel. Ezért az ilyen lzemekben
feltétlenlll szukség van tapasztalt
szakemberekre, mert az alap-
anyag tobb Iépcsbben az 6 kezlk
munk@ja soran alakul &t az ablak
végleges alkatrészéve.

A miianyag nyilaszaroét gyarto
Uzemekbe mar a végleges forma-
ju és fellletld elemek érkeznek,
amelyeket programvezérelt auto-
mata gépeken betanitott munka-
sok, gépkezel6k vagnak méretre
és allitanak ¢6ssze.

A fa nyilaszaréknal kezdetben sok
panasz volt a vetemedésre és a
feliletkezelésre. A nyilaszarok mi-
néségi javuldsa akkor kovetkezett
be, amikor szerkezeti véaltassal
megjelent a rétegragasztott keret-
anyagu hészigetelt ablak.

Az iparilag el8allitott tombosi-
tett, hosszl (6—7 m) keretanyag
felhasznalasi lehet8sége ha-
tékonyabba tette a nyilaszaré
szerkezetek gyartasat.

Jelent6sen javult a fellletkeze-
Iés min6sége is az egyre jobb
festékek szakszer( felvitelével.
Ma mar elmondhaté, hogy igen
j6 min8ségl hészigetelt fa nyi-
laszardk ,prémium” minéségben
gyarthatok, amelyek lényegesen
tartésabbak a mdanyag ablak-

c., Kdldékcsapos

| A ragasatd a feliiletekbe préscladik

Onzird és dnlartd

d., Kontraprofilos

nal. A fa nyilaszarék egyedili
hatranya a mldanyag szerkeze-
tekkel szemben a magasabb ar,
amihez a draga, korszer(tlen
gyartastechnolégia nagyban
hozzajarul.

A FA NYILASZAROK
KULONBOzO GYAR-
TASTECHNOLOGIAJA
Az ajto és az ablak profilos keret-
anyagok 0sszeépitésébdl tevd-
dik 6ssze. A versenyképességet,

2. sz. kép: kapu vazszerkezete, legegyszeriibben kontraprofilos kbtéssel készithet6
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3. sz. kép: magneses ajaklemezzel megszlinik a gépallitas, egy perc a profilvaltas

illetve az dnkoltséget legjobban
a kilénbdz8é gyartastechnol6-
giaval készil6 keretszerkeze-

4. sz. kép: livegajté gyartasa
alkatrészekben és keretszerkezetben

tek sarokkodtései befolyasoljak
(1. sz. abra).

A csapos és a H5-0s kontra-
profilos keretszerkezetek sarok-
kotései sajat keretanyaguk osz-
szeragasztasaval dnhorddkka
vélva egyszerlien gyarthatok. Az
el6bbiekhez képest az illesztett
kontraprofili keretszerkezetek
koldokcsapos és 0sszehlzo
vasalatos 0sszeépitése tobblet-
munkaval, koltséges és alacsony
termelékenységli CNC- gépekkel
készll. Tagadhatatlan a partos
felfogas a H5-6s kontraprofilos

technolégiaval kapcsolatban, de
tény, hogy olyan innovaciorol van
sz0, ami nagyban hozzajarul a
hatékonyabb nyilaszar6 szerke-
zetek gyéartasahoz. Tobb mint
200 cég marbdgépen dolgozva
mar megtapasztalta a H5-6s kont-
raprofilos technoldgia el6nyeit, a
termelékenységet, a gyors szer-
szam- és gépbeallitast.

A H5-0S
KONTRAPROFILOS
TECHNOLOGIA KIS-

ES KOZEPUZEMEKNEL
Ma a fa nyilaszaro szerkezetekkel
kapcsolatos igény a jelentésebb
szériagyartas helyett els6sorban
csaladi hazak és miemlék épi-
letek ajtd- és ablakcseréjére zsu-
gorodott 6ssze. A sokféle egyedi
terméket gazdasagosan nagy ér-
tékd ablakgyar-
t6 kdzponttal és
CNC ablakgyarto
géppel nem le-
het gyartani. Sok
esetben a kivite-
lezés is akada-
lyokba utkozik,
szerszam, prog-
ramozas, méret
stb. E termékeket
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hagyomanyos gyartassal csapos,
illetve H5-6s kontraprofilos tech-
noldgiaval készitik.

A H5-0S
KONTRAPROFILOS
TECHNOLOGIA
ELONYE

Termelékenység:

= csapos keretszerkezetekhez
képest a kontraprofilos szer-
kezeteknél elmarad a nyilt és
zart csaphely készitése, fe-
lére csdkken a csapozési id6
(2. sz. kép)

= minden hossz és végprofil egy
mveletben készithet§

= magneses ajaklemez haszna-
lataval megsz(inik a gépbeal-
litAs a marogépen (3. sz. kép).

Anyagfelhasznalas:

= ablaknal 5-6%-kal, 4&tmend
csapos ajtonal 8—10%-kal ke-
vesebb a keretanyag-felhasz-
nalas.

Alkatrészgyartas:

= megvalésithaté az alkatrész-
gyartas, megszlnik a nagyme-
retd keretszerkezetek aljazasa,
kisebb helyen és kevesebb lét-
szammal végezhet6 a munka
(4. sz. kép)

= nagyméretl keretszerkezetek
alkatrészkeént feltletkezelhet6k,
helyszinre szallitva 6sszeh(z6
vasalattal a keretszerkezetek 6sz-

5. sz. kép: alkatrészben felliletkezelt és
a helyszinre szallitott portal
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Kontraprofilos ablakprofil (H5)

Csapos ablakpfofil

2. sz. abra: csapos és kontraprofilos ablak kialakitasa

szedllithatok. PI. portal, téli kert,
pavilon, tol6ajto, erkélyajté stb.
(5. sz. kép).

Szerszamozas:

A versenyképesség meghataro-
z6 része arezsikoltség, melynek
egyik fontos eleme az alkalma-
zott szerszam.

6. sz. kép: 92-es ablakszarny
végprofilozé kérkéses marofeje,
és a csapozo szerszam

Az univerzalisan hasznalhato
korkéses profilmarénak egysze-
rd a gyartasa és nagy éltartalék-

kal rendelkezik, ezért a fajlagos
szerszamkoltség csak toredéke
a cserelapkas szerszamnak.

A nagy érték(i és nehéz csapo-
z0 szerszdmokkal szemben a
kontraprofilos technolégiaval a
teljes végprofilozast is kisméretd
és konny( kdrkéses marofejek
végzik (6. sz. kép).

Mindség:

A cserelapkéas szerszamoknal a
profilkialakitas koltségérzékeny,
ezért szabvanylapkakat hasz-
nalva kétott, egyszer( profilokat
készitenek.

A H5-0s ablakszerkezetek min6g-
ségi profilokkal készilnek, ahol
a tok euronuttal és légkamraval
készul.

A profilok kiils6 és bels8 sarkai
kerekitve vannak, az Gvegrogzi-
t6 lIéc az ablakszarnyba roncso-
lasmentesen (szégezés nélkul)
berakhatd és kivehetd (2. sz.
abra).

A kontraprofilos keretszerke-
zetek hossz- és végprofiljai
személytél fuggetlendl fokozott
pontossaggal készilnek.
Mindez nem mondhaté el a csa-
pos keretszerkezeteknél, ahol
a flizott szerszam pontossaga
a dolgozotdl is fugg (7. sz. kép).
Ismert az a tény, hogy a csapos
sarokkotéseknél nincs meg a
ragasztas feltétele, szoros illesz-
tésnél a feluletekrdl letolédik a

ragasztd, és nincs meg a fellle-
tekre haté nyomas sem.

A kontraprofilos kdtésnél a ra-
gaszté nem tolddik le a feltiletrél,
hanem a feluletbe présel6dik.
A kedvez6 ragasztasi feltételek
biztositasaval szilard és tartds
ragasztas van az onzaré és on-
tarto kontraprofilos kdtéseknél.

7. sz. kép: ablaktok csapos
és kontraprofilos kétése

Az el6bbiekbdl kévetkezik, hogy
a kis- és kozép uzemeknél az
ajtd- és ablakgyartas a leghaté-
konyabban a H5-6s technologi-
aval mukodik. |

H 5 Kontraprofil Faipari
Szerszamgyarto6 Kft.
1103 Budapest,
Gyomr6i Gt 76-80 sz.
Tel./fax: (1) 433-40-70
Mobil: 06-30/600-15-26
E-mail: info@metner.hu
Web: www.metner.hu



