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V technologii vyroby oken se vidy v nékolikaletych intervalech objevi zajimava novinka, ktera ma
urcité smysl a zacne uréovat smér vyroby v celém odvétvi. V minulosti to bylo pouZiti okapnice bez
tepelného mostu, zesileni konstrukce na tloustky 78 az 92 mm, pouZiti zafalcované listy pro zasklivani a
nyni se takovym smérem stdva dilcovd metoda. V nasich podminkach je to jesté prikopnicka zaleZitost,
ale pfi pohledu do okolnich zemi, zejména Némecka a Rakouska zjistime, Ze timto zplsobem vyrabi
okna nejen velké firmy, ale také mensi vyrobci.

Dilcova metoda neni nic nového a velmi hojné se vyuzivala jiz v minulosti u klasickych oken.
PouZiva se naptiklad v Anglii, kde stale vyrabi okna podle rozmérové rady a tak vyroba spociva
v hromadné produkci dilct na sklad a vzajemnym kombinovanim se vytvari okna podle skute¢né
zakdzky. Samoziejmé v nasich podminkach je dnes jiz néco takového nemyslitelné, ale vyhody tohoto
systému jsou prekvapivé.

Nase firma instalovala v posledni dobé 3 vyrobni linky pro dilcovou metodu vyroby oken a
chceme se s vami podélit o praktické zkuSenosti s jejich provozem.

Vlhkost dieva

Spravna vlhkost dfeva a dodrZovani postupu zpracovani je asi nejdilezitéjsim predpokladem
Uspésné vyroby dilcovou metodou. Kazdou zménou vlhkosti se zméni i rozmér materialu, proto je
dulezité s timto faktorem pocitat a vliv vihkosti pokud mozno eliminovat. Vychozi vihkost 11-12% se
snazime pomoci zvlhéovacich zafizeni udrzovat v celém vyrobnim procesu nebo alespon pfi skladovani
hranold. Impregnace, ktera se provadi jesté v rozloZzeném stavu, totiz napusti dfevo a po jejim vysuseni
se vlhkost na povrchu pohybuje okolo 15%. V praxi to znamena, Ze pokud bylo na za¢atku pfi obrabéni
drevo presusené, po impregnaci nabobtna a jiZ se nevrati do vychozich rozmérd. Toto vadi zejména
v rohovych ¢epovanych spojich, které jdou ztuha a slepeni prvkd jde jen s obtizemi za cenu vytlaceni
lepidla a nepfesnosti spoje.

Obrabéni dilch — efektivita a pfesnost

Nejvétsim pfinosem dilcové metody je rychlost obrabéni. Pokud dilec je po obrabéni zcela hotov
a neni nutné nasledné falcovani sklizenych kfidel, je Uspora az 40% vyrobniho ¢asu. Na druhou stranu,
nasledné ofrézovani skryje pripadné nedostatky a tak pro dilcovou metodu je nejduleZitéjsi trvald
presnost obrabéni.



Pokud je stroj s nastroji dobre sefizen, dosahujeme takovou Cistou obrabéni, jakou nem(izeme
klasickou metodou dokazat. Napriklad v rozich je vysledek pfi falcovani s pouzitim protivystipavaci
hfidele vidy nejisty, zejména u Uzkych oken nebo
vysokych balkonovych dvefi. U dilcové metody je
presnost a Cistota opracovaného rohu obdivuhodna.
Stejné tak jsme vyzkouseli vyrobu velmi kratkych dilcG,
které se vSechny nejdfive vyCepuiji, poté se pred
profilovanim zaradi za sebe, ¢ep do rozporu a profiluji se
jako jeden dilec.

U sikmych dilct rohovy spoj presné sedi a je bez
jakéhokoliv vystipnuti nebo poskozeni.

Cyklus ¢epovani a profilovani kontraprofilt

Pro ¢epovani je vhodna dlouha hfidel, protoze vedle ¢epovacich nastrojd musime umistnit i
nastroje pro protiprofily kfidla pro falc a stfedovy sraz. U kratSich hfideli musime vyménovat ndstroje
mezi kfidlem a rdmem a ztracime mozZnost efektivni vyroby dilct pro kombinované otviravé a pevné
zaskleni, kde potfebujeme jak ramové tak kfidlové nastroje.
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¢epovani jednoduchého rozporu prestaveni nastroje profilovani kontraprofilu falce
pfi posuvu vpred pfi zastaveni dilce pfi posuvu zpét

Obrabéci centrum WIZARD ma origindIni zplsob ¢epovani. Pfi chodu vpred se dilce vylepuji a
misto navratu do vychozi polohy pockaji v zadni pozici na pfestaveni nastroje. Pfi posuvu zpét tak
v jednom cyklu provedou i protiprofil odpovidajici falcu nebo stfedovému srazu kfidla. O rychlé
prestaveni hfidele se stara vykonny servomotor.

Profilovani jednim prichodem

Pro dosaZeni pfesnosti obrabéni jsme na obrabécim centrum WIZARD vyloudili druhy prichod
profilovacim strojem a osadili jsme na levou stranu ndstroj na HSK vietenu s moznosti rychlé vymény.
Dosahujeme tak pfesnosti +/- 0,1 mm na Sifce hranolku v celé jeho délce. Takova presnost je dilezita
pro dokonalost rohového spoje.
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profilovani jednim priichodem



Vrtani konstrukénich otvori a otvort pro kovani

V rozlozeném stavu je idealni vrtat veskeré otvory, jednak pro pricky, tak i pro zavésy nebo kliku
kovani. Na zafizeni OBM+ m(iZeme osadit hlavu pro vrtani dvojmisky kovani (u kovani MACO).
Jednoduchou vyménou potom osadime hlavu se tfemi vrtaky pro stfedovy otvor kliky a dvojice otvoru
Stitku kovani. Tento zplsob je vhodny pro mensi firmy. Dals$i moZnosti je integrace vSech vyvrtavacich
procest do obrabéciho centra.

Nase firma predstavi v tomto roce kompletni linku WIZARD DRILLEX véetné vrtani téchto otvord.

vrtani rohovych misek zavésu vrtani stfedovych otvor( kliky

Impregnace v rozloZzeném stavu

Dulezitym faktorem pro rozvoj dilcové metody bylo zavedeni systému ochrany c¢epovych spojt
pro poskytovani desetileté zaruky nékterymi vyrobci natérovych systémda. Vyroba touto metodou je
pro podobny systém idealni.

Jednotlivé dilce se namaci do impregnacniho Cinidla, aby doslo k proimpregnovani i lepenych
ploch rohovych spoju. Zaroven impregnacni ¢inidlo nasdkne do povrchu dilcd a tim ztvrdnou vyvstala
vlakna, ktera se snadno obrousi.

Maceni je mozné provadét flutovacim tunelem, ale osvédcilo se prosté namaceni ve vané
s opérnym ramem pro odkapani dilcti nastojato. Po prvotnim odkapani je mozné dilce dat uschnout do
regalového voziku.

maceni ve vané a odkapani vysouseni v regalovém voziku



Brouseni jednotlivych komponentt

Brouseni pro kvalitni povrchovou Upravu je dnes velky problém. Brouseni plochy je mozné
provadét pred obrabénim, ale brouseni falcll Ize zvladnut jen ruc¢né. Existuji sice automatické brusky
pro brouseni sklizenych rdmQ, ale pokud brousime jesté pred sklizenim, je to mnohem jednodussi.

Povrch se zaschlou impregnaci je pro vybrouseni velmi vhodny a nasledné ru¢ni dobrouseni po
sklizeni se vyrazné sniZi. S touto operaci nespéchame, protoZe pouze vytvrzeny a zaschly povrch je
dobfe brousitelny. DuleZité je také pouZiti spravné impregnace, kdy podil filmu na povrchu by mél byt
minimalni, aby nezanasel brusné kartace.

Na kartacové brusce Roba Flat jsou dva obézné pasy s regulovatelnou rychlosti. Na nizsim pdasu
se brousi plocha a na vy$$im miZeme vybrousit tvarovany falc. Dbame na to, abychom dilec brousili na
zacatku pasu a nedoslo k ,ometeni” koncd.

brouseni plochy na nizkém pasu brouseni falcl na vysokém pasu

Klizeni rama a kfidel

Klizeni je oblast, kde je nutné dodrZovat technologickou kazer. DulezZité je dokonale promazat
rozpory i drazky v ¢epech nanaseckou lepidla, aby pfi sklizeni lepidlo vyteklo ze spary a spoj nebyl tzv.
chudy. Pravé pfi dilcové metodé nesmime podlehnout tomu, Ze lepidlo, které pretece, ndm vyrobek
znehodnoti. Impregnaci jsme totiz sniZili nasakavost dreva a lepidlo, které zlstane po klizeni na
povrchu, Ize jeSté nezaschlé otfit hadrem nebo jej mokrym kartdcem vykartacovat. Kdyz ocisténé
lepidlo zaschne, nemusime mit starost, Ze maceny barevny zaklad bude nechavat skvrny.

DulezZité je také volba spravného lepidla. Dodavatelé natérového systému maji vyzkousena
lepidla, kterd prolepi prvni impregnaci a maji poZzadovanou pevnost.

Pro kliZzeni profilovanych prvkl potifebujeme lisy se snizenym tlakem, abychom spoje
nerozmackali. Pouzivdme také specidlni vlozky, které kopiruji okenni falc a prenesou lisovaci tlak
v celém profilu. Nam se osvédcil pneumaticky lis s valci na rastrové desce a tvarovanymi patkami.

nanaseni lepidla pneumatickou nanaseckou klizeni v lise s opérnou vliozkou



Ve sklizeném stavu se provadi opravy vad a celkové dobrouseni. Pouzivame vibracni brusky nebo
brousime ru¢né. Pfi brouseni ¢elniho dfeva nemusime mit starost s probrousenim, protoze impregnace
pronikne do hloubky nejméné 1 mm. Pokud jsme dodrZeli vSsechny postupy, rohovy spoj je velmi Cisty a
nepotiebuje takovou péci jako po klasickém zpUsobu obrabéni.

presny rohovy spoj po sklizeni mnozstvi ru¢nich oprav je minimalni

Povrchova Uprava

Po sklizeni, opravdch a ocisténi pokracujeme v povrchové Upravé, jak jsme zvykli pti standardni
vyrobé. Ramy macime ve vané a nechame zaschnout na zavésném dopravniku. Po pfebrouseni a
oSetfeni V-spdr, nanasime vrchni vrstvu vysokotlakym stfikacim zafizenim.

maceni sklizenych okennich kidel vysouseni na zavésné draze

Cesta pro efektivni vyrobu

Minuly rok jsme vénovali provéfovani nastavenych postupt a praktické udrZitelnosti dilcové
metody pti vyrobé oken. Nase zkusSenost je, Ze pokud se dodrzi zakladni pravidla, zejména presnost
nastaveni stroje a nastrojd, vstupni vihkost dfeva a kvalita lepeni, jedna se o zplsob vyroby velmi
efektivni. Ve dvou pfipadech firma pfechazela na novou metodu vyroby z tradi¢niho zpUsobu a vedle
vy$si produktivity, snizeni podilu ru¢ni prace se i zvysila kvalita vyroby. U firmy, ktera vyrobu drevénych
oken zavadéla vedle vyroby oken plastovych, byl pfistup k celé véci velmi pragmaticky a k dodrzovani
postupl pfistupovala zcela automaticky. Vysledek je nad ocekavani dobry.
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