Elzaré gépek ujdonsagai
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Az élzaras technologiai folyamatos figyelem alatt all-
nak, mivel a butorgyartasra alkalmas lapféleségek a
fanal olcsobb alternativat adnak, tehat boven van takar-
ni valo. A kérdés itt leginkabb az, hogy milyen technoldgiai
koltségekkel és legfoképpen milyen esztétikai eredménnyel
~zarodik” a , kedvezotlen oldal” élzarasi folyamata.

A szojatékok nem véletlenek: a
forgacs- és egyéb butorlapok,
lemezek esztétikailag kedve-
z6tlen élének eltlintetésére az
élzaré gépeket gyarték rohamos
technoldgiai versengések és
fejlesztések mentén igyekeznek
valaszokat adni. Az 6hajtott
eredmény, hogy a tomor fanal
mégiscsak ,vékonyabb” megoldast
ado butorlapos termékek a végsé
gyartasi koltségeik aranyaban is
tartsdk a fenndllé tavolsagot a
fabatorokkal szemben.

Kompakt asztali megoldasok a Homagtol

KIS EGYSEGEK

Az élzaré gépek gyartasaban egyre
inkabb felbukkannak a kompakt
megoldasok, vagyis a kisebb
feladatokra, de azon belll teljes
megoldasra alkalmas gépek. Itt
a f6 hangsuly eddig is az alakos,
ivelt élek zarasan volt. A fejlesztési
iranyok 2018-as valaszai kozott
az a koncepci6 érvényesul, hogy
ne csak hatékony ragasztasi és
élmegmunkalasi eredményt kap-
junk az alakos elemek esetében,
hanem — kisebb mennyiséghen —

az egyenes élzarasi feladatokat is
teljes mértékben elégitse ki a gép.
Emellett a kényelmesebb kezel6-
paneles feliletek megjelenését is
megtalaljuk — akar érintéképernyés
valtozatban. A tovabbi ismérvek
kodzott emlithetjik, hogy a ragaszto-
anyag kozvetleniil az élzaré anyagra
kerll, aminek hosszat a labpedalos
maédszer mellett elére is megad-
hatjuk a digitalis kezel6feluleten.
A gépgyartok kiléonbdzé megolda-
sai altalaban tudjak a 16—50 mm
vastagsagu és legalabb 30 cm-es
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alapanyagok 0,5—-3 mm-es élanya-
gokkal val6 zarasat, radiuszos vagy
élletéréses megmunkalassal. Ami
pedig az el6tolasi sebességetiilleti:
hat ez, kérem, leginkabb a kezel6
személyén mulik...

KIFOGASTALAN ELKIALAKITAS
Az igény egyre nagyobb a kifogas-
talan élzarasi eredmények tekinteté-
ben, igy a kisebb ipari gépekben is
megjelentek ilyen irany fejlesztések.
A véltoztatasokat a finiselésben
kell keresni. Az alapanyag éleinek
megfelel el6készitése és az éla-
nyag felhelyezése utan a folyamat
befejezése harom egymas utani
mi(iveletre oszlik: a felhelyezett
élanyag élkialakitasa és sorjazasa,
aragasztomaradvanyoktdl valé meg-
tisztitas, valamint a finompolirozas.
Ezt még tovabb lehet fokozni egy
negyedik mdvelettel is: az élzard
anyag élkialakitasanak finomitasat
végz8 egység munkajaval, beleértve
a sarkoknal l1évé kialakitast is. Ez a
harom (illetve a kiegészitével egyutt
négy) egység kezd feltlinni a kisebb
felszereltségl berendezésekbenis.
Példaul a Homag most tavasszal egy
belép6 szintl sorozataba (EDGE-
TEQ S-200) telepitett ilyen jellegd
megoldast.

Az élprofilokrol szélva elmondhato,
hogy mar az alaptipusok is kétféle
élkialakitast kinalnak. A tovabbfej-
lesztett géptipusok megoldasai pedig
felkinaljak az élzaré anyag harom-
féle méretd lekerekitését (1; 1,5 és
2 mme-es radiusszal), az élletorést,
fézolast tobbféle szogben, valamint
a szintbemart valtozatot.

VALTOZTATHATO

RAGASZTASI MODOK

Az élzar6 anyagok ragasztasanak
legelterjedtebb médja az EVA
ragasztok (etil-vinil-acetat) alkal-
mazasa. Ezek viszonylag olcso
olvadékragasztok, de nem vizal-

Az élkialakitas finomitasa fontos technolégiai feladat

lI6ak és h6 hatasara Ujra képesek
meglagyulni. llyen esetekben a
PU (PUR)-ragaszték (poliuretan)
hasznéalata sokkal biztonsagosabb
(aragaszto hatés a levegd oxigén-
jének jelenlétében alakul ki, és
az igy kialakult kémiai kotés mar
vissza nem fordithat6 folyamat).
Ebbél kbvetkez8en a PU-élzaras
teljesen h6- és vizall6 ragasztasi
megoldast nyujt. De van még egy
alapvetéen nagy elénye ennek
a modszernek: mindezt sokkal
vékonyabb rétegben teszi (itt a
ragasztoréteg vastagsaga csu-
pan tizede az EVA-rétegnek).
Kovetkezésképpen az esztétikai
szempontoknak is sokkal jobban
megfelel. Hatranya viszont, hogy
dragabb, mint az EVA.

Na, mar most, azok szamaéra,
akiknek fontos az ar-érték arany,
és az élzarasi folyamataikat — a
PUR- és az EVA-technolégiat —
a termékskalajuk sokfélesége
miatt gyakorta valtoztatjak,
immar lehet6ségiik van ezeket a
ragasztasi folyamatokat egyetlen
gépen belul elvégezni. Erre ad
valaszt tobbek kdzo6tt az SCM
Stefani termékcsalad kis- és
kézépluzemek szadmara fejlesz-
tett sd tipusa, vagy a Homag is.
A gyartdk azt a kihivast jelentd

feladatot is igyekeztek kezelni,
hogy a kétféle ragasztéanyagot
egyszerre, akar egy id6ben is
lehessen igénybe venni.

Es akkor még meg kell emliteni
a cslcsmegoldast jelentd latha-
tatlan vagy nullfugas élzaréasi
modszereket, mint a magas
esztétikai igényt kielégits, pré-
mium megoldasokat. llyen a
lIézeres élzéarasi technika, és a
sdritett forrélevegds élzaras. A
lézeres élzaras kétségtelendl
a cslcsmegoldas manapsag,
hiszen a h6- és vizall6 élzarast
biztosité rendszer nem igényel
felf(itést, gyakorlatilag azonnal
rendelkezésre all, nincs bajlédas
a ragasztéegysegek fltéseével
és takaritasaval, illetve akéar
50 m/perc adagolasi sebességre
is képes. A technoldgia borsos
koltségeit azonban jelenleg a
prémiumot kinalé nagyszérias
gyartésorok tudjak igazan kigaz-
dalkodni.

Aforrolevegds élzaras izgalmas
alternativa a fuga nélkili élza-
rasra. A minimalis hanghatassal
jaro technologia teljes mértékben
mentes a ragasztos valtozatok
hatranyaitdl, és kisebb beruha-
zasi koltséggel jar, mint a |ézeres
technoldgia.



Stefani xd az SCM cstcsmodellje

Vajon lehetne 6tvdzni az 6sszes
élzarasi mod elényét egyetlen gép-
ben? —vetddhet fel a kérdés. Erre
is van mar vélasz! A Holz-Hand-
werk idei toplistas élzard gépei
egyszerre képesek az olvadék-
ragasztos, a PU-ragasztasos és
a forréleveg8s élzarasi modoza-
tokra is.

TOVABBI EXTRAK

Az imént emlitett tipusoknak mar
8-60 mm vastag alapanyagok is
beadagolhatok, a 0,4-22 mm-es
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vastagsagu élzar6 anyagok

felhelyezése mellett (ebbe persze a
fa élanyagok is beleértend6ek), ahol
az el6tolas a 10—-30 m/perc adago-
lasi sebesség tartomanyban mozog.
A kezel6panelek pedig mar-mar
kezdenek hasonlitani egy iPad
vagy egy Ugyesebb tablet tudassz-
intjére, méghozza egy asztali moni-
tor mérettartomanyaban. Ezek az
érint6képernyds feluletek képesek
a megmunkalandé alapanyagot
3D-ben forgatva optimalisan tajé-
koztatni a gép kezeldjét. m
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KEPEK:
www.biesse.com
www.homag.com
www.homag.com

WWW.SCmgroup.com
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Nyitasi akciokkal varjuk minden
ugyfeliinket.

Furnérok A-Z-ig:
FURNER SZAKKERESKEDES

A profik partnere - a profi partner

AR Furnér Kft.
Veneers Ltd.

j telephelyre koéltoztiink!

1239 Budapest, Ocsai Ut 4.
Mobil: +36-30/55 236 95
e-mail: info@arfurner.hu
www.arfurner.hu

miiszaritva és gatterfrissen

SAPIRO - TRANSZ Faipari Kft.

Szélezetlen flirészaru %

kozvetleniil a gyartotol
szinfurnérok O: _”'f‘ 'OSZt'
fiistolt furnérok Minéségben
TABU furnérok — i
Uszaritott 2 s
Tolgy, Koris, Juhar

Aktudlis arainkrol érdeklodjon a lenti eléerhetéségeken,
vagy tajekoztato jelleggel megtalalhatoak a
www.sapirotransz.hu weboldalunkon a = Termékeink
—>Firészarumeniipontban!

Th.: Nagykallo
Iroda: Nyiregyhaza, Fabian Z. u. 18. T el.: +36-42/595-509
E-mail: info@sapirotransz.hu

Gozolt Cseresznye, Gozolt Biikk
Borovifenyo, Vorosfenyo,
sth...

GPS: 47°52'19.7"N 21°49'05.7"E

Mobil: +36-30/955-1909



