PROFILOZO

Lécgyartas a nyilaszarokhoz

Egy rosenheimi tanulmény sze-
rint az ablak elkészitéséhez
szitkséges munkalatok akér hosz
szazalékét is kitehetik a lécek-
kel kapcsolatos feladatok. Ez, a
sokak szédméra bizonyéra meg-
lepd szém adott okot arra, hogy
kissé dsszefoglaljuk az ezzel
kapcsolatos ismereteket.

|. Uvegbeszegezéléc

Az livegbeszegez6léc anyagat az ablak
egyéb alkatrészeibdl nyerik - mar csak az
a kérdés, hogy honnan és hogyan?

2026, 5mm
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itkdzé léc kdzépfel-
nyi|é ablakhoz

12H=<24mm vizszintes
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ragasztott
oszték

Az egyik eshetéség, hogy a lécet az
ablakgyarté gépen (vagy kistizemekben a
mar6gépen tobb menetben) az livegfalc
helyérdl veszik ki. llyenkor a lécet oldalrdl
profilozzak, majd - altalaban feliilrél -
egy flrésszel kiszurjak.

A masik lehet&ség, hogy a lécet a be-
gyalulas soran a szarny alkatrészek kiilsé,
illetve a tok alkatrészek belsé (kivéve a tok
alsot) profiljabol nyerik. Ezt a megoldast
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altalaban tobbfejes gyalugépek haszndlata
esetén alkalmazzak, és a lécet vagy készre
profilozva, vagy nyersen veszik ki. A meg-
oldds hatranya, hogy a léc struktdrdja nem
egyezik meg a mellette 1év6 szarny alkat-
részével, és ez - f6ként a rossz minGségi
alapanyagok, és lazlrozds esetén - eszté-
tikai problémat jelenthet.

A gyalulas soran kivett Iécnek azonban
szamos el6nye is van:

1. Egy altalanos nyolc alkatrészt tartalma-
z6 ablak esetében, a lécek szama 7, szem-
ben a 4 darab tivegfalcbdl kivett Iéccel.

2. A szarny és a tok alkatrészek pro-
filozasa soran kevesebb faanyagot kell
elforgacsolni, ezéltal javulnak a porel-
szivasi mutatok, csokken a forgacsbe-
huzasok okozta feliileti sériilések esélye,

a profilozashoz kisebb motorteljesitmény
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Uvegfalcbal kivett lécnél a 3 mm-es firész-
nyom néveli a faanyagveszteséget

is elegendd, és f6ként né a szerszamok
élettartalma.

3. Az tivegfalcbdl kivett Iéc esetén -
hacsak nem akarunk eltekinteni a sarokko-
tés egysikisagat egy esetleges vetemedés
soran is biztosit6 soroldnit vagy soroléfalc
kialakitasatol - elkeriilhetetlen, hogy az
tvegléclinkben benne legyen a 3 réteg(
tombositett alapanyag ragasztofigdja.
(Esztétikai probléma féként laziros festés,
ill. fehérre fed6zott fellletkezelés esetén,
ahol a ragaszt6 pdr év mdlva sarga elszine-
z6dést okoz.) Ezzel szemben a begyalulas
soran kivett livegléc esetében legfeljebb a
szilikonozd ajba eshet a ragasztasi fuga.

4. Az el6z6 abran az is jol lathatd, hogy
a firész vagasrése miatt, az tvegfalcbol
kivett Iéc esetében kb. 3 mm faanyagvesz-
teséggel is szamolni kell.

5. Az tivegfalcbdl kivett Iéc legnagyobb
hatranya azonban kétségtelentil a flirészelt
fellilet( Gvegfalcbdl ered. Ez nem is annyi-
ra esztétikai probléma, hisz a falc felllete
takarva van, sokkal inkdbb szerkezeti,

14,03 cm®

Tok alkatrészekbdl kivett ivegszegezsléc csdkkenti az elforgacsolandé keresztmetszet



Firészelt feliletG falcolés pontatlansagai a keretdsszeépitésben = e,

hiszen a flirészeléssel elérhet6 - féként a
flirészlap kilengésébdl fakadé - pontossa-
gi problémak, a keret 6sszeépitése soran
nyitott sarokkotéseket eredményezhetnek.
Ezek a flirészelési pontatlansagbdl fa-
kadé 0,1-0,3 mm-es rések komoly veszélyt
jelentenek a vizzel szembeni ellenallé
képességre, mert pont a legkritikusabb bii-
tiifelliletek maradnak nyitva. A profilozassal
(marassal) kialakitott tivegfalc viszont, ellen-
6rizhet6 pontossagu és merdlegességli.

Il. Réfalcolt Gvegbeszegezd
léc

Ha mar az tvegléceknél tartunk, emli-
tést kell tenniink az tgynevezett rafalcolt
tveglécrél, mely a hagyomanyos livegléc-
t6l eltérGen ratakar a szdrnyra, és igy el-
takarja a léc és a szarny kozotti illesztést.
Ez nem csak esztétikai elény, ami abbdl
all, hogy a gyakran par év milva csiinydn
szétnyil6 rés nem lathatd, hanem mszaki
elényokkel is jar. A léc és a szarnyalkat-
rész kozotti illesztés ugyanis igy joval zar-
tabb, ami megakadalyozza a kiilsé levegé
bejutdsat a pdramentesit ndtokon és fu-
ratokon, valamint az Gvegfalcon keresztiil.
Ez az elény bizony nem elhanyagolhato,
ha a legtjabban tervbe vett energiatakaré-
kossagi iranyelvekre gondolunk, misze-
rint 2012-ig a mingsitéshez max. 1,2 W/
(m2K)-es héatbocsdjtast kell elérni a teljes
szerkezetre vonatkozéan.

A réfalcolt Gvegléc el6nye még, hogy
mar a feliiletkezelés el6tt kész keretek
készithetSk beldliik igy a lécek sarokillesz-
tései joval szebbek és zartak.

A réfalcolt Uiveglécek kialakitdsa egy
tovabbi munkalépést igényel. Ez a készre
profilozott hagyomanyos léc falcoldsa,
vagy a nyersen kivett léc tobbfejes gyalu-
és profilozégépen torténg készre profi-
lozdsa. Az utébbindl az eltéré mélységi
lécek gyartasa konnyedén megoldhaté.

a

-Guhr

A nyersen kivett |éc tovabbi el6nye,
hogy nem csak (rafalcolt) tivegléc ké-
szithet6 bel6le, hanem sziikség esetén
fixesit6léc vagy akar (bizonyos esetekben)
ragasztott osztok vagy takarolécek is.

IIl. Fixesitéléc

Az Ujra és Ujra visszatéré problémadra,
mi szerint mi a teendé mondjuk egy tok-
osztoval tagolt szerkezetnél, ahol felll egy
fix Uvegezés, alul pedig egy nyil6 szarny
van. CNC felsémaréval ugyan lehetsé-
ges Ugy beereszteni a tokoszt6t, hogy az
megossza az all6 alkatrész profiljat, de ez
a lehetdség csak keveseknek adatik meg,
igy dltalaban szélesit6 alkatrészeket (be-
tétcsap) alkalmaznak, ami a bevilagitomé-
ret futdsat is biztositja, vagy fixesitélécet,
mellyel a tok belsé livegezhetdvé vdlik.

péramentesité
not vagy furat
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IV. Utkézéléc

A kozépenfelnyil6 ablakok jellegzetes
alkatrésze a szakzsargonban csak slag-
lécként emlegetett léc, mely csak kiilon
munkafolyamattal készithetd el, de egy kis
csaldssal meg is sporolhat6, amint azt az
alabbi dbra mutatja.

V. Ragasztott osztok

A ragasztott osztok legegyszer(ibb ki-
alakitdsa, azaz egyszer(i tompa illesztése
egy ferde feliilet mentén, gy lehetséges,
ha az egyik iranyban vékonyabb léceket
készitiink, mint a rd meréleges irdnyban.
Ha ez nem elfogadhato, a lekerekités
miatt kontraprofilt vagy gérillesztési at-
lapolast kell késziteni.

VI. Takarélécek és tovabbi
lécek

Hazankban csak ritkan alkalmazott
lécek az ablak és a vakolat taldlkozasat ta-
karé lécek, vagy akdr az egész ablakfiilkét
kibélel6 bélések és boritasok. Ugyanilyen
ritkasagszamba megy a red6nylécek ké-
szitése is. (Ldsd dbrdt a fixesit6léceknél!)

A fentiek alapjan ldthaté milyen sokfajta
léc legyartasara lehet sziikség egy-egy nyi-
laszaré elkészitéséhez. Persze nem mind-
egy, hogy ezeket milyen termelékenységgel
és milyen minéségben lehet elkésziteni.

paramentesité
n0t vagy furat

A réfalcolt Gvegléc kikiszoboli a levegs étjutéasét az ablakszerkezeten
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fix Gvegezés

Fixesitéléc hasznélata tokba épitett fix ivegezésnél

Uvegléc-gyartés

Hagyomanyos médon, egyenget6 és
vastagsagi gyalugépekkel, valamint maré-
gépekkel egy-egy ilyen profilléc elkészité-
se sok munkamtveletet és id6t igényel. A
korszer( gydrtastechnolégia alapgépe a
tobbfejes gyalu- és profilozégép. Sokféle
termék készitésénél novelheti a rugalmas-
sagot, ha ez a gép pl. a Weinig Power-
Lock szerszambefogo rendszerével, vagy
automatikus pozicionalassal, stb. van
felszerelve. Az livegléc kivételéhez a gya-
lu és profilozogépen sziikség van néhany
modositasra ill. kiegészitére.

Az livegléc kivétele torténhet nyersen
(egy masodik menetben térténé profi-
lozdssal), vagy készre profilozva. Ehhez
a tobbfejes gyalu és profilozogép jobb
oldali és felsé tengelyére egy kombinalt
szerszam kerdil.

A nyersen kivalasztott livegbeszorit6
léc esetén a kombindlt szerszamok a
kovetkezbk szerint vannak 6sszedllitva: a
jobboldali tengelyen alulrél felfelé nézve
egy élegyengetd gyalufej, egy korflrész,
majd ismét egy gyalutdcsa helyezkedik el.
A korflirész feletti gyaluszerszam atméré-
je 4 mm-rel kisebb, mint az alsé6 gyalufej
atmérdje, annak érdekében, hogy minél
nagyobb keresztmetszet(i lécet kapjunk,
tovabba biztonsagi okbdl a négyszoglete-
sen kivalasztott |éc egy hatarol6 gyalulast
kapjon, az esetleges gépbeni elakadasok
elkeriilésére. A felsé tengelyen a meg-
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vezetéstdl kifelé haladva egy keskeny
gyalutdrcsa, egy korflirész és egy széles
gyalufej helyezkedik el. A megvezetés-
oldali gyalutarcsa a korf(irész tiloldalan
elhelyezett gyalufejhez képest ismét egy 4
mme-rel kisebb atméréjii szerszam. Ennek
oka ugyanaz, mint a jobboldali tengelyen
alkalmazott esetben. A léc kivalasztasa-
hoz sziikséges tovabba egy hasitéék, mely
a felsé tengely utani kivezetSpapucsba
van beépitve és egyuttal az elGirasok

Kézépenfelnyilé ablakndl a profil modosi-
tasaval ,elesalhaté” az itkézsléc

szerinti visszacsapoddst gatl6 kormot is
tartalmazza.

A léc kivalasztasahoz a jobboldali ten-
gely le van siillyesztve az asztalba, a felsé
tengely pedig a hasit6ékkel egyiitt el6 van
allitva a megvezetéshez képest. Ha olyan
az alkatrész, amibdl nem lehet lécet kiven-
ni lécet, akkor tengelyiranyd allitassal a
kombindlt szerszamban elhelyezked6 kor-
fdrészt el kell tavolitani a munkateriletrdl,
azaz a jobboldali tengelyt fel kell emelni
gy, hogy a korf(irész a faanyag felett
dolgozzon, ill. a felsé tengelyen 1évé kor-
flirészt a hasit6ékkel egyiitt a megvezetés
mogeé kell allitani, hogy az a megvezetés
mogott dolgozzon. A négyszog kereszt-
metszettel kivdlasztott lécet az ismételt
ateresztés soran természetesen megfelelé
oldalaval kell a gépbe tolni, hogy az év-
gytr(k allasa megfelel6 legyen a kész-
termékben. Ezért gyakorta hasznalt egy
jeloléndt, vagy letorés elhelyezése a nyers
léc egyik sarkdn annak érdekében, hogy
az ismételt dteresztés sordn a gépkezel6t
tehermentesitsiik a [éc alapos megfigye-
|ésétél és egyuittal elkerdiljiik a hibasan
profilozott écek gyartdsat.

! T
»

Nyers léc kivalasztésa

Amennyiben nem nyers lécet, hanem
két oldalrél készre profilozott tivegbeszo-
rité lécet valasztunk ki a tobbfejes gépen,
lgy a szerszamok elhelyezkedése és
kezelése az el6z6ekkel megegyezik, csak
a szlkebb gyalutarcsdk helyett profilozé
szerszamok vannak felszerelve a kombi-
ndlt szerszamban.

A kézi allitasu gépek esetében az at-
allitasi munkafolyamat mindig a gép teljes
megallitasaval torténhet, ahol is a tenge-
lyeket tengelyirdnyban at kell hajtani és a
hasit6éket csavarok oldasaval Gj poziciéba
kell tolni és rogziteni. llyen gépek eseté-
ben a faanyagot célszer(ien el6re 6ssze
kell gydjteni és tipusonként szét kell valo-
gatni ahhoz, hogy a munkavégzés folya-
matos legyen, és atdllitasok gyakorisagat



Példak az ivegbeszoritoléc visszaprofilozasara:

Fo)
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csokkentsiik. Ez persze azt is jelenti, hogy
keretenként torténd gydrtast nem lehet
megvaldsitani. Az ablak 6sszes alkatrészé-
hez el6szor le kell gyalulni az &sszes olyan
élfa-anyagot amibdl kivessziik a lécet,
majd atallast kdveten - a pontos pro-
filozott méret nyeréséhez - legalabb az
elsé olyan munkadarabot is le kell gyalulni,
amelyikbdl nem tudjuk a lécet kivenni.

Kényelmesebb és a fentiekbdl kovetke-
z6en sokkal hatékonyabb is, ha az atalli-
tasok nem kézzel, hanem automatikusan
- egy gomb megnyomasara - torténnek.
Ehhez a profilozé gépet nem kell leallitani
és a faanyagokat valéban keretenként
lehet a gépbe adagolni, igy a keretenként
torténd gyartds megvalosithato.

! -
2 Isy

Az ablak élfa megfelel6 mingségl
méretre gyaluldsdhoz és az tivegbeszori-
toléc kivagdsahoz a kovetkezs tengelyel-
rendezés( tobbfejes gépre van sziikség:
aluljobb-bal-felil-alul. Ahhoz, hogy a
szinfeliiletek mindkét oldalon azonosan
magas mindséglek legyenek javasolt a
gyalugépet a felsG oldalon is két vizszintes
tengellyel megvalasztani. Az elsé alsé és
elsé felsé tengelyeken spiralkéses el6-
gyalul6 szerszamot, a mdsodik also és
masodik felsé tengelyeken pedig egyenes
késes gyalufejeket sziikséges alkalmazni a
tokéletes eredmény érdekében.

A nyers |lécbdl visszaprofilozott tiveg-
beszoritéléc és minden tovabbi léc gyar-
tdsdhoz elsGsorban a jobb- és baloldali
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tengelyeken kell szerszamot cserélni. Ez
a szerszamcsere a Weinig PowerLock
technikajanak koészonhetéen pillanatok
alatt elvégezhet6. A profilszerszamok tu-
lajdonképpen szerszamok kombinacioi, és
felett elhelyezett tobbféle profilkialakitas
beallithaté és rovid atéllasi idével barmely
profil legyarthat6. A munkafolyamatok
szervezésével kevés szerszamcserével az
Osszes sziikséges |éc a legmagasabb mi-
néségben reprodukalhaté.

Az ablak profilok szinfeliileteinek és
a profillécek feliileti minéségével szem-
ben tamasztott mind magasabb elvarasok
elérésében tud szerepet kapni a Weinig
gépgyar tapasztalata, a Weinig PowerLock
szerszambefogds és annak kdpos befogd
rendszerébél adédé pontossaga, a 8000-es
vagy 10000-es percenkeénti fordulatszam.

Magyarorszagon tébb helyen alkal-
mazzak mdr ezt a technikat, tobb Unimat,
Variomat és Powermat tipusu gép van
felszerelve az el6z6ekben 6sszefoglalt
miszaki tartalommal, kiilonb6zé minésé-
gi, mennyiségi elvardsoknak megfeleléen.

Professzionalis gyalulas és profilozas

minden kategoriaban

termelékenységgel.

Ablakfrizek profilozasa,
léckivagas egy gépen magas
minéségben utolérhetetlen

Greenteam

Iparfejlesztd és
Kereskedelmi Kft.
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www.greenteamkft.hu « Tel.: 94/510-830.
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