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A FAABLAK-GYARTAS VALSAGA
£S A LEHETOSEGEK

Metner Lajos

v

Egy technoldgia kivalasz-
tasanal a gyarthatosag

a legfontosabb tényezo,
ahol a termék és a gyar-
toeszkoz kolcsonha-
tasban van egymassal.
Minél bonyolultabb egy
gyartasi eljaras, annal
bonyolultabb és dragabb
a termeld berendezés.

A bonyolult gyartas-
technoldgiaval csokken
a termelékenység és a
nagyobb rezsikoltséggel
megszlnik a versenyke-
pesseq.
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2.RESZ

Az el6z8ekben a H5-0s techno-
l6gia kistizemi alkalmazasanak
az el6nyeivel foglalkoztunk (MA
2016/12. 43. old.).

Most a H5-0s kontraprofilos sarok-
kotések egyre szélesebb kor(i elter-
jedése alapozta meg egy teljesen

Egytestl szerszam
Egytestl szerszam

a.) léckivagas
el6fogatolassal

1. abra

0j, korszer(i gyartastechnologia
kidolgozasat, melynek része a
szabadalmaztatott paros-végprofi-
lozbgép.

1. kép: ablakgyarté kbzpont csapozé egysége

Azaltal, hogy a paros-végprofilozogép
lehet6vé teszi a teljes keresztmet-
szetében hosszdy, profilozott keret-
anyagok alkatrészenkénti darabola-
sat és végprofilozasat, a nyilaszarék
legversenyképesebb gyartastech-
nolégidja valdsithaté meg.

Profilozas koérkéses maroéfejjel
Profilozas korkéses marofejjel

b.) el6fogatolt anyag
profilozasa

MIERT ELONYOS A KERET-
ANYAG ELOPROFILOZASA?
Akeretanyag el6profilozasa a legtobb
Uzemnél nem igényel kilon beru-
hazast, mert a meglévé tdbbfejes
gyalugépen elvégezhetd. Az épllet-
asztalos szerkezetek hosszu keret-
anyagait a tobbfejes gyalugépen két
ateresztéssel profilozzuk véglegessé.
El6szor a hasznos lécanyaggal
egyltt az el6forgacsolast végezzik
el, és csak minimalis anyagfolosleget
hagyunk a végleges profil kialakita-
séra. igy logisztikai tarolasra miisza-
konként 1800 fm magas késziltségl
keretanyagot nyerlink (1. abra).

A hosszu profilozott keretanyagot
ezutan olyan fuird6be meritjik,
melyben impregnalé és szalfelhizé
folyadék van.



2. kép: szerszamtorony csapozé szerszamai

A szaradas utan a keretanyag
csiszolasa — ellentétben a keret-
szerkezetekkel — jol gépesithetd
és hatékonyan végezhet6.

A logisztikai tarolasra kerlt
keretanyag mar megallapodott,
vetemedésmentes, biztonsaggal
felhasznéalhato.

A teljes keresztmetszet(i ,csaphe-
lyet” is magaba foglalé6 magasabb
késziltségd, profilozott keretanyag-
gal korszer(, rugalmas és tizembiz-
tos termelés val6sithaté meg.

A GYARTASTECHNOLOGIA

ES GEPEI

Az eltér6 gyartastechnoldgia szerint
jelentGsen killénboznek az ablakgyartd
gépek és a paros-végmegmunkald
gép konstrukcios kialakitasai.

Mig az ablakgyart6 gépeknél nagy
témegek hosszi Gton mozognak,

4. kép: alkatrész gyartasa CNC-gépen

addig a paros-végprofilozogépnél
kis tbmeg révid aton mozog.
Ezért az ablakgyart6 gépek nehéz,
robusztus szerkezetliek, szemben
a paros-végprofilozégép hazailag
gyarthaté és konnydi kivitel(i lemez-
szekrény vazaval.

Masik jellemz6 kiilbnbség, hogy mig
az ablakgyart6 gépek tdbbségében
a cég altal gyartott egyedi szerke-
zetekbdl tev6dnek dssze, addig a
paros-végprofilozogép szerkezetei-
nek nagy része a kereskedelemben
kaphato.

Az 1. kép szerint az ablakgyartd
koézpont csapozé kocsija az alkatrész

3. kép: ablakgyarto CNC-gép

egyoldalas csapozaséaval oda-visz-
sza, kdzel 5 m utat tesz meg, amit
ismételni kell.

Magéat a csapozast a 2. képen lat-
hato két ,szerszamtorony” csapozd
szerszamai készitik.

Az automatikus szerszamvaltas
koltséges gépészeti konstrukcioval
és miikddésének a programozasa-
val izemel.

A faipari gépeknél a hosszu és
keskeny keretanyag (ajt6-ablak)
megmunkalasa folyamatos el6tolas-
sal halad a fix helyzet(i forgacsolo
szerszamok kozott.

A CNC ablakgyart6 gépeknél fordi-
tott a helyzet, mert a fixen rogzitett
alkatrészt 4-5 szerszamvaltassal és
tébb pozicionalassal (kdldokcsap)
jarja kérbe a megmunkald szerszam.
A CNC ablakgyarté gépek igen
massziv, sulyos szerkezetek, a

gyorsan mozgd6 konzolok legalabb
1,5 t sulydak, valamint a rezgések
mérséklését szolgalé gépéagyak is
3-5 t-at nyomnak (3. kép).

Az egyszer(ibb gépeknél az alkat-
részeket egyenként rakjak fel és
veszik le az el6re beallitott megfogé
szerkezetekr6l.

A bonyolultabb gép automata
felrakd asztalara egyszerre tobb
alkatrész helyezhet6 el, amiket a
gép automatikusan helyez fel a
munkaasztalra, illetve a megmunka-
las utan az elkészilt alkatrészeket
automatikusan az elszedd asztalra
tovabbitja. Kéltséges megoldas, és

a gép felligyelete sem nélkildzhetd.
A 4. képen lathato, hogy a targyasz-
talon az alkatrészt tébb megfogoé
szerkezet véltakozva rogziti és a
megmunkalé szerszam a profilt teljes
mértékben kiforgacsolja. Amig az
alkatrész elkészil, esetiinkben a
négy szerszamvaltdshoz, a 15 kW
teljesitményl fémotort rovid idén

5. kép: paros-végprofilozégépnél

a szabaszatra nincs szlikség
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belll tébbszér kell elinditani és
megallitani.

A nagy igénybevételnek kitett
motor ezért specialis (keramia)
csapagyazast és folyadékh(itést
igényel.

A paros-végmegmunkalégépbe
integralva van az optimalis anyag-
kihozatalt biztosité szabaszat, igy
kulon termel6tertletre és létszamra
nincs szikség (5. kép).

A leszabott alkatrészt a kiszaka-
dasat is megakadalyozé megfogé
szerkezetek a lineéaris vezetén
rogzitik, majd a korkéses maréfejek
kozott atvezetve alaphelyzetbe
visszahozzak, mindezt 0,35 m-es
Ut megtételével (6. kép).

Mig az ablakgyart6 gépeknél konst-
rukciés szerkezetuk kialakitasa
miatt szikségszer( az automatikus
szerszamvaltas, addig a H5-0s
technologiaval dolgoz6 paros-vég-
megmunkélogépnél felesleges.

A fix szerszamorsora felfogott kor-
késes mar6szerszdmok bazisma-
gassaga és minimalis élkdre mindig
azonos, igy a szerszambeallitas is
feleslegessé valik.

7. kép: végprofilozo egység szerkezeti

Osszeépitése (szerszamcsere 1 perc alatt)

6. kép: els6, ma is dolgozd paros-végmegmunkalégép

Alegfontosabb kérdés a szerszam-
véltds gyakorisdga. Mig a H5-0s
technolégia szerint gyartmanyon-
ként kell szerszamot valtani, addig
a CNC-gép méar alkatrészenként
4-5-sz0r valt szerszamot, ez tobb
szazszor gyakoribb a paros-vég-
profiloz6gépen szukségszerl
szerszamvaltasnal.

A 7. képen lathat6 a végprofilozast
végz6 megmunkald egység. Az
alaplap egyik oldalara van rogzitve
a 350 mm hosszan mozg0 lineéris
szerkezet, mig a masik oldalon
talalhato a fix épités(i szerszamors6
a veégprofilozast végzd korkéses
marészerszammal. A meghajtas
kulonallé 4 kW teljesitmény( vil-
lanymotorral torténik.

A H5-OS TECHNOLOGIA
VERSENYKEPESSEGE

A H5-0s kontraprofilos gyartastech-
nolégiaval egyszerd, termelékeny
és hatékony ajt6- és ablakgyartas
valosithaté meg, mert:

= Legegyszer(bb a kontra-
profilos keret-dsszeépités, fele
a csapozas, nincs csaphely,
az 0sztasok tetszés szerinti
helyre rakhatok.

m A hossz- és végmegmunkalas
kildn van vélasztva, mindegyik
mivelet egyszerlien egy-
mastol fuggetlenil maximalis
kapacitadssal készithetd. A két
mivelet 6sszekapcsolasaval
csokken a termelékenység,

sok a holtidé és bonyolultta
vélik a gyartas.

Nincs szabaszat.

A hossz- és végmegmunka-
las is egyszerre két oldalrol
parosaval késziil, ellentétben
az ablakgyarté és CNC-gé-
pekkel, ahol az egyoldalas
megmunkalas is csak szaka-
szos, ill. darabos jelleg.

A beruh&zasi és szerszam-
koltség jelentds kuldnbsége
a H5-06s technoldgia részére
egyértelmi.

A villamos energia felhasz-
nalas nagyon jol hasznosul
a péaros-végprofiloz6 gépnél,
ahol a jobb forgacselszivasra
is csak 1,5 kW kell, de az
0ssz. energia szikséglet is
csak 12,5 kW.

A péaros-végprofilozé gépnek
minimalis karbantartasi igénye
van, ami helyileg is elvégez-
hetd. A legtobb alkatrész
egyszerlen beszerezhet6 és
cserélheté.

A péaros-végprofilozégép 5-8
mp alatt készit el darabolés-
sal egyutt egy alkatrészt, ez
ratartassal egyutt miszakon-
ként 150-200 db ablak. =
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