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|ZJAVA O AVTORSTVU DIPLOMSKEGA DELA

Podpisani Aleksg Vezjak sem avtor diplomskega dela z naslovom lzdelava pragov za vrata v
podjetju Internorm - Fenster GmbH, ki sem ga napisal pod mentorstvom mag. Dragana Gogica,

inz. metal. in materialov,
S svojim podpisom zagotavljam, da:

e je predlozeno delo izkljuéno rezultat mojega dela,

e sem poskrbel, da so dela in mnenja drugih avtorjev, ki jih uporabljam v predlozeni
nalogi, navedena oz. citirana skladno s pravili Visje strokovne Sole Academia Maribor,

e se zavedam, da je plagiatorstvo — predstavljanje tujih del oz. misli, kot moje lastne
kaznivo po Zakonu o avtorski in sorodnih pravicah (Uradni list RS, §t. 16/07 — uradno
precisceno besedilo, 68/08, 110/13, 56/15 in 63/16 — ZKUASP); prekrsek pa podleze
tudi ukrepom Visje strokovne Sole Academia Maribor skladno z njenimi pravili,

e skladno z 32.a ¢lenom ZASP dovoljujem Vi§ji strokovni Soli Academia Maribor objavo

diplomskega dela na spletnem portalu Sole.

Maribor, november 2024 Podpis Studenta:



ZAHVALA

Iskreno se zahvaljujem mentorju na Soli, mag. Draganu Gogicu, inz. metalurgije in materialov,
za strokovno vodstvo, potrpezljivost in vse dragocene nasvete, ki ste mi jih nudili skozi celoten
proces priprave diplomskega dela. VaSe znanje in izkusnje so mi bili v veliko pomo¢ pri

premagovanju izzivov ter me usmerjali k iskanju inovativnih reSitev.

Prav tako bi se rad zahvalil mentorju v podjetju Internorm-Fenster GmbH, direktorju podjetja,
inz. Wolfgangu Leitnerju, za priloZznost, da sem sodeloval z vaSim podjetjem. VaSa podpora in
pripravljenost deliti svoje strokovno znanje sta bila klju¢na za uspeSno izvedbo prakticnega

delaraziskave.

Obema mentorjema izrekam posebno zahvalo za zaupanje in pomo¢ pri uresni€itvi mojega
diplomskega dela.

S spostovanjem,

Aleksg Vezjak



POVZETEK

V diplomskem delu z naslovom Izdelava pragov zavratav podjetju Internorm - Fenster GmbH
sem raziskal proces proizvodnje pragov za vrata in se osredotoc€il na optimizacijo proizvodne
tehnologije v podjetju Internorm. Kot vodilni evropski proizvajalec oken in vrat se Internorm
sooCa z nenehnimi izzivi za izbolj$anje svojih izdelkov, da bi zadovoljil visoke trzne standarde.
Moje delo podrobno preucuje uporabo CNC stroja Rover A 1532, ki je kljuénega pomena za
ucinkovito in natan¢no obdelavo pragov, saj omogoca ve¢osno obdelavo ter uporabo napredne
programske opreme za optimizacijo in avtomatizacijo industrijskih procesov.

V uvodnem delu sem predstavil osnovne izzive pri proizvodnji pragov, ki so pomemben
element za zagotavljanje energetske ucinkovitosti in funkcionalnosti vratnih sistemov. Pri
analizi proizvodnih faz sem ugotovil, da je prehod z aluminija na S steklenimi vlakni ojac¢ano
plastiko (GFK) prinesel $tevilne prednosti. GFK namre¢ zagotavlja boljse izolativne lastnosti,
manjSo tezo ter ve¢jo odpornost na korozijo, kar dolgoro¢no prispeva k trajnosti in kakovosti
konc¢nega izdelka.

CNC stroj Rover A 1532 ima klju¢no vlogo v procesu izdelave pragov. Stroj podpira natancno
obdelavo razlicnih materialov in omogocCa visoko raven avtomatizacije, kar povecuje
produktivnost, zmanjSuje odpadke ter potrebo po ro¢nem delu. Z napredno programsko opremo
je stroj mogoce integrirati v obstojece industrijske procese, kar povecuje njegovo ucinkovitost
in omogoc¢a nemoten potek dela brez dodatnega posredovanja. S tem se zmanjSujejo stroski
dela, izboljSuje se natan¢nost izdelkov, hkrati pa se zniza energetska poraba.

V zaklju¢nem delu sem predlagal nadaljnje korake za optimizacijo procesa izdelave pragov,
kot je uvedba novih strojev za avtomatiziran razrez materialov, kar bi zmanjsalo koli¢ino
odpadkov in povecalo natancnost razreza. Prav tako bi Internorm lahko izboljsal logisti¢ne
procese in energetsko u¢inkovitost. Menim, da bi te izboljSave dodatno povecale konkurencnost
podjetja, zmanjSale stroSke in prispevale k bolj trajnostnemu delovanju.

S tem delom sem Zelel prispevati k izboljSanju razumevanja pomembnosti novih tehnologij in
materialov v industriji stavbnega pohistva ter hkrati poudariti trajnostne prednosti uporabe GFK
materialov. Internorm s temi izboljSavami utrjuje svoj polozaj inovativnega in okoljsko

usmerjenega proizvajalca oken in vrat.

Kljué¢ne besede: pragi za vrata, CNC stroj Rover A 1532, s steklenimi vlakni ojacana plastika
(GFK)



ZUSAMMENFASSUNG

Herstellung von Tirschwellen bei der Firma Internorm - Fenster GmbH.

In meiner Diplomarbeit mit dem Titel Herstellung von Tiirschwellen bei der Firma Internorm -
Fenster GmbH habe ich den Produktionsprozess der Tiirschwellen untersucht und mich auf die
Optimierung der Produktionstechnologie im Unternehmen Internorm konzentriert. Als
filhrender europdischer Hersteller von Fenstern und Tiiren steht Internorm vor der stindigen
Herausforderung, seine Produkte zu verbessern, um die hohen Marktstandards zu erfiillen.
Meine Arbeit untersucht im Detail den Einsatz der CNC-Maschine Rover A 1532, die fiir die
effiziente und prézise Bearbeitung der Tiirschwellen von zentraler Bedeutung ist, da sie die
mehrdimensionale Bearbeitung sowie den Einsatz fortschrittlicher Software zur Optimierung

und Automatisierung industrieller Prozesse ermdglicht.

Im Einleitungsteil stellte ich die grundlegenden Herausforderungen bei der Herstellung von
Tirschwellen dar, die ein wesentliches Element fiir die Energieeffizienz und Funktionalitit von
Tiirsystemen darstellen. Bei der Analyse der Produktionsphasen stellte ich fest, dass der
Wechsel von Aluminium zu glasfaserverstirktem Kunststoff (GFK) zahlreiche Vorteile mit
sich brachte. GFK bietet eine bessere Isolierfiahigkeit, ein geringeres Gewicht und eine hohere
Korrosionsbestidndigkeit, was langfristig zur Nachhaltigkeit und Qualitit des Endprodukts
beitréagt.

Die CNC-Maschine Rover A 1532 spielt eine Schliisselrolle im Herstellungsprozess der
Tirschwellen. Die Maschine unterstiitzt die prazise Bearbeitung verschiedener Materialien und
ermdglicht einen hohen Automatisierungsgrad, was die Produktivitét steigert, Abfall reduziert
und den manuellen Aufwand minimiert. Dank der fortschrittlichen Software ldsst sich die
Maschine in bestehende industrielle Prozesse integrieren, was ihre Effizienz steigert und einen
reibungslosen Arbeitsablauf ohne zusétzliches Eingreifen ermdglicht. Dadurch werden

Arbeitskosten gesenkt, die Prazision der Produkte erhoht und der Energieverbrauch gesenkt.

Im Abschluss meiner Arbeit habe ich weitere Schritte zur Optimierung des
Herstellungsprozesses vorgeschlagen, wie die Einfilhrung neuer Maschinen fiir die
automatisierte Materialzuschnitte, was den Abfall reduzieren und die Genauigkeit des
Zuschnitts erhohen wiirde. Ebenso konnte Internorm seine logistischen Prozesse und die

Energieeffizienz verbessern. Ich bin der Meinung, dass diese Verbesserungen die



Wettbewerbsfahigkeit des Unternechmens weiter steigern, die Kosten senken und zu einem

nachhaltigeren Betrieb beitragen wiirden.

Mit dieser Arbeit wollte ich das Verstindnis fiir die Bedeutung neuer Technologien und
Materialien in der Bauzulieferindustrie verbessern und gleichzeitig auf die
Nachhaltigkeitsvorteile der Verwendung von GFK-Materialien hinweisen. Mit diesen
Verbesserungen stirkt Internorm seine Position als innovativer und umweltbewusster Hersteller

von Fenstern und TUren.

Schliisselworter: Turschwellen, CNC-Maschine Rover A 1532, glasfaser ver stérkter Kunststoff
(GFK)
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SEZNAM KRATIC IN SIMBOLOYV:

GFK- s steklenimi vlakni ojac¢ana plastika (nem. Glasfaser kunststoff)



1 UVOD

V sodobnem gradbeniStvu in arhitekturi imajo vrata kljuéno vlogo pri zagotavljanju
funkcionalnosti in estetike prostorov. Podjetje Internorm - Fenster GmbH, kot vodilni evropski
proizvajalec oken in vrat, se nenehno soofa z izzivi izboljSanja svojih izdelkov, da bi
zadovoljilo potrebe trga in izpolnilo visoke standarde kakovosti. Eden izmed pomembnih
elementov vrat so pragi, ki ne le omogocajo nemoten prehod, temve¢ tudi prispevajo k

energetski ucinkovitosti in varnosti stavb.

Namen tega diplomskega dela je raziskati proces izdelave pragov za vrata v podjetju Internorm
- Fenster GmbH. Diplomsko delo bo obravnaval o razli¢ne faze proizvodnje od izbire materialov
do kon¢ne montaze ter analizirala vpliv teh faz na kakovost kon¢nega izdelka. Poseben
poudarek bo namenjen inovacijam in tehnoloskim izboljSavam, ki jih podjetje uvaja za

optimizacijo proizvodnje in povecanje konkuren¢nosti na trgu.

1.1 Opis podrocja in opredelitev problema

Podrocje izdelave pragov za vrata je klju¢nega pomena v industriji stavbnega pohistva, saj pragi
igrajo pomembno vlogo pri zagotavljanju funkcionalnosti, varnosti in energetske uc¢inkovitosti
vratnih sistemov. Pragi za vrata morajo biti zasnovani tako, da omogocajo nemoten prehod,

preprecujejo vdor zraka in vode ter prispevajo k toplotni in zvo¢ni izolaciji prostora.

Podjetje Internorm - Fenster GmbH je eno vodilnih evropskih podjetij na podro¢ju proizvodnje
oken in vrat, ki se nenehno sooca z izzivi izboljSanja svojih izdelkov. Kljub visokim standardom
kakovosti in inovativnim resitvam se podjetje soo¢a z dolocenimi tezavami pri izdelavi pragov
za vrata. Te tezave vkljucujejo izbiro ustreznih materialov, optimizacijo proizvodnih procesov

ter zagotavljanje skladnosti z mednarodnimi standardi in predpisi.

Problem, ki ga obravnava to diplomsko delo, je izboljSanje procesa izdelave pragov za vrata v
podjetju Internorm - Fenster GmbH. Cilj diplomskega dela je identificirati kljuéne izzive v
trenutnem proizvodnem procesu, analizirati vpliv teh izzivov na kakovost kon¢nega izdelka ter
predlagati reSitve za optimizacijo procesa. Poseben poudarek bo namenjen inovacijam in
tehnoloskim izboljSavam, ki bi lahko prispevale k vecji ucinkovitosti in konkuren¢nosti

podjetja natrgu.
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1.2 Namen, cilji in osnovne trditve

1.2.1 Namen:

Namen tega diplomskega dela je raziskati in izboljSati proces izdelave pragov za vrata v
podjetju Internorm - Fenster GmbH. S tem zelimo prispevati k vecji u¢inkovitosti proizvodnje,

izboljsanju kakovosti kon¢nih izdelkov ter povecanju konkuren¢nosti podjetja na trgu.

1.2.2 Cilji:

—_—

Analizirati trenutni proizvodni proces pragov za vrata v podjetju Internorm - Fenster GmbH.
2. Identificirati kljucne izzive in tezave v obstoje¢em proizvodnem procesu.

3. Raziskati moznosti za optimizacijo proizvodnih procesov z uporabo novih tehnologij in
inovacij.

4. Oceniti vpliv predlaganih izboljSav na poslovanje podjetja in zadovoljstvo strank.

1.2.3 Osnovne trditve:

1. Uvedba novih tehnologij in inovacij lahko bistveno izbolj$a proizvodni proces in kakovost

kon¢nih 1zdelkov.

2. Optimizacija proizvodnih procesov bo prispevala k ve¢ji konkurencnosti podjetja na trgu in

povecanju zadovoljstva strank.

3. Skladnost z mednarodnimi standardi in predpisi je klju¢nega pomena za zagotavljanje

visoke kakovosti pragov zavrata.
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1.3 Predpostavke in omejitve

1.3.1 Predpostavke:

1. Podatki, pridobljeni iz podjetja Internorm - Fenster GmbH, so to¢ni in zanesljivi.

2. Analiza trenutnega stanja in predlagane resitve bodo temeljile na najnovejsih raziskavah in

praksah v industriji stavbnega pohistva.

3. Predpostavljam, da sem za pisanje diplomskega dela pridobil dovolj literature in informacij.
V samem diplomskem delu zelim raziskati in pridobiti odgovore na naslednje postavljene

hipoteze:

H1: Uvedba trajnostnih materialov pri izdelavi pragov za vrata bo zmanjsala okolijski odtis

podjetja Internorm - Fenster GmbH brez bistvenega vpliva na proizvodne stroske.

H2: Optimizacija proizvodnih procesov s poudarkom na trajnostnih praksah bo izboljSala

energetsko uc¢inkovitost in zmanjsala koli¢ino odpadkov v podjetju Internorm - Fenster GmbH.

H3: Vpeljava trajnostnih pristopov bo izboljSala konkuren¢nost podjetja Internorm - Fenster

GmbH na trgu ter povecala privla¢nost njihovih izdelkov za okolijsko osvesc¢ene potrosnike.

H4: Optimizacija proizvodnega procesa s poudarkom na zmanjSanju odpadkov in boljSi

uporabi virov bo zmanjsala proizvodne stroSke in povecala trajnost.

1.3.2 Omejitve:

1. Casovni okvir za izvedbo raziskave in implementacijo predlaganih reSitev je omejen na

trajanje diplomskega dela..

2. Dostop do nekaterih podatkov in informacij iz podjetja je lahko omejen zaradi poslovne

tajnosti.
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1.4 Uporabljene raziskovalne metode

Za dosego ciljev tega diplomskega dela in pridobitev relevantnih podatkov bomo uporabili
kvalitativne raziskovalne metode. Te metode bodo omogocile celovito analizo trenutnegastanja
in identifikacijo moznih izboljSav v procesu izdelave pragov za vrata v podjetju Internorm -

Fenster GmbH.
Kvalitativne metode:

Intervjuji: Izvedli bomo poglobljene intervjuje z vodilnimi in zaposlenimi v podjetju, ki so
neposredno vkljuéeni v proizvodni proces pragov. Intervjuji bodo omogocili pridobitev

vpogledav trenutneizzive in prakse ter zbrali predioge zaizboljSave.

Opazovanje: Neposredno opazovanje proizvodnega procesa v podjetju bo omogocilo
identifikacijo morebitnih tezav in neucinkovitosti v realnem ¢asu. Opazovanje bo potekalo v

razli¢nih fazah proizvodnje, od zaCetne obdelave materialov do kon¢ne montaze pragov.

Analiza dokumentacije: Pregledali bomo obstoje¢o tehni¢no dokumentacijo, standarde in
postopke, ki se uporabljajo pri izdelavi pragov. To bo omogocilo razumevanje trenutnih praks

in skladnosti z mednarodnimi standardi.

14



2 PREDSTAVITEV STANJA

2.1 Predstavitev podjetja

»Internorm je moc¢no druzinsko podjetje, katerega logotip prikazuje slika 1.

Internorm

Fenster — Turen

Slika 1: Logotip podjetja Internorm

Vir 1: https://www.fenster-passivhaus.de/.

Nase druzinsko podjetje na evropski ravni postavlja nova merila od trenutka, ko je bilo
ustvarjeno prvo okno iz umetne mase, pozneje pa pri izdelavi oken iz lesa v kombinaciji z
aluminijem ter vse do danasnjih visokotehnoloskih in dizajnerskih inovacij. Zaradi

konstantnega razvoja tehnologije in vedno novih, inovativnih idej smo pionirji v svoji panogi.

Ze vet kot 93 let je Internorm druzinsko podjetje, ki se je iz kljuéavni¢arskega podjetja z enim

zaposlenim razvilo v najve¢jo mednarodno dejavno blagovno znamko.

Vec kot 29 milijonov okenskih in vratnih enot je do sedaj zapustilo proizvodnjo v kragjih Traun,
Sarleinsbach in Lannach. Zahvala kupcem na zaupanju! Proizvajamo izklju¢no v Avstriji in
smo ponosni na kvaliteto nasih proizvodov. Nasi zaposleni so strokovnjaki s strastjo,
izumiteljskim duhom in ljubeznijo do detgjlov. Nase kakovostne proizvode prodajamo

izklju¢no preko partnerjev, ki zagotavljajo boljSo storitveno sposobnost.

NaSe prednosti

Varnost internacionalne vodilne blagovne znamke

Razvoj lastnih okenskih sistemov

Specialist za mnogo materiale: umetno maso, umetno maso-aluminij in les-aluminij
Vodilni v inovacijah za toplotnoizolacijska okna in vrata

Vec kot 93 let izkuSenj« (Internorm - Fenster GmbH, 2024)
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2.2 Visokokakovostna okna in vrata iz Avstrije

»Internormovi izdelki so sinonim za odli¢no kakovost, inovativno tehnologijo in individualne
moznosti oblikovanja. Kot avstrijsko podjetje nenehno postavljamo nove standarde v Evropi na
trgu oken in vrat. V naSih treh proizvodnih obratih v Avstriji (Traun, Sarleinsbach, Lannach)
izdelujemo vasa okna in vrata. Celoten projekt izdelave oken je popolnoma v nasih rokah - od
raziskav in razvoja prek lastnega ekstrudiranja, proizvodnje stekla in najbolj modernih,
sofisticiranih proizvodnih tehnologij do logistike. Nasi sodelavci so strokovnjaki, ki delajo s
strastjo in iznajdljivostjo. Lasten oddelek za raziskave nenehno razvija nove izdelke in

tehnologije, da vam lahko ponudimo ve¢ udobja in varnosti.
Prisotno je nenehno Sirjenje.

Da smo zadostili visokim zahtevam po inovacijah nasih izdelkov, smo v zadnjih desetih letih

investirali skupno 200 milijonov v podjetje Internorm.
Obrat Traun

Tovarnav Traunu (slika 2) predstavlja centralo mednarodne prodajne mreze oken (IFN), prav
tako pa ima tukaj tudi sedez podjetje Internorm. Tukaj so vsi podro¢ni centri, sedez vodstva in
uprave. Poleg tega so v Traunu tudi trije proizvodni obrati - proizvodnja posebnih proizvodov
iz umetne mase, kot so okrogla, poSevna in vezana okna ter polkna iz aluminija, proizvodnja

aluminijastih vrat in proizvodnja izolirnega stekla.

Slika 2: Obrat Traum
Vir 2: https://www.internorm.com/sl-si/podjetje/100-izdelano-

V-avstriji.
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Obrat Sarleinsbach

Podjetje Internorm (slika 3), dejavno v Sarleinbachu, je moderen obrat po evropskih standardih
ze od 1977 injev tem Casu postalo najvecji delodajalec v regiji kot tudi najsodobnegjSi obrat za

proizvodnjo oken v Evropi.

Slika 3: Obrat Sarleinsbach

Vir 3: https://www.internorm.com/sl-si/podjetje/100-izdel ano-v-avstriji.

Obrat Lannach

V tem obratu, ki nam ga prikazuje slika 4, nastgjgjo izdelki iz lesa-aluminija. Med razvojem
nasih inovacij smo ta obrat dogradili v sodoben obrat za proizvodnjo oken. Tu je tudi

Internormova podruznica za juzno regijo« (Www.internorm.com, 2024).

Slika 4: Obrat Lannach

Vir 4: https://www.internorm.com/sl-si/podjetje/100-izdel ano-v-avstriji.

17



2.3 Zgodovina podjetja
» 2021 90-letnica podjetja

Od samostojnega kljuc¢avnicarstva do najvecje mednarodne blagovne znamke oken v Evropi!
Zaradi tega dolgega in predvsem uspesnega obstoja je tretja generacija lastnikov (slika 5) -
Anette Klinger, Christian Klinger in Stephan Kubinger - vidno ponosna.

Slika 5: 90 letnica podjetja
Vir 5: https://www.internorm.com/sl-si/podjetje/zgodovina.
2016 85-obletnica & 50 let blagovne znamke Internorm!

Tradicija in inovacije oznacujejo zgodovino nasega podjetja. To obletnico smo praznovali z

nasimi partnerji v Wiener Musikverein (slika 6).

Slika 6: 85 in 50 let blagovne zmanke Internorm

Vir 6: https://www.internorm.com/sl-si/podjetje/zgodovina.
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2016 I-tec Core

Na trg pride nova I-tec inovacija: tanke zlepljene lesene plasti, kot je prikazano na sliki 7, v
jedru skrbijo za stabilnost in trdnost. Ta les je precej odporen na vlago, lahko ga bolj

obremenimo in je izredno trden.

Slika 7: I-tec inovacija

Vir 7: https://www.internorm.com/sl-si/podjetje/zgodovina.

2015 500.000 vhodnih vrat

Leta 1998 je Internorm dal na trg prva aluminijasta vhodna vrata z izolacijskim jedrom (slika
8). Zraven aluminijastih sistemov vhodnih vrat nudi Internorm danes dva sistema iz
lesa/aluminija. Stranke cenijo obdelavo visoke kakovosti in obsirno paleto oblikovnih

moznosti. Tako je bilo v letu 2015 proizvedenih 500.000 vhodnih vrat.

Slika 8: Prva aluminijasta vzhodna vrata

Vir 8: https://www.internorm.com/sl-si/podjetje/zgodovina.
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2015 Zacetek proizvodnje ESG stekla

Z izgradnjo proizvodnje enojnegavarnostnegastekla (ESG) v kraju Traun (slika 9) je Internorm
neodvisen od dobaviteljev, hkrati pa ima strokovno znanje. Specialno toplotno-izolacijsko

steklo kaze povecano udarno odpornost in je neobcutljivo na velike temperaturne razlike.

Slika 9: 1zgradnja proizvodnje enojnega varnostnega stekla

Vir 9: https://www.internorm.com/sl-si/podjetje/zgodovina.

2014 I-tec SmartWindow

Preko inteligentnega krmiljenja lahko imate I-tec zracenje in I-tec sen¢enje pod nadzorom, kot
je prikazano na sliki 10. Nadzor sencil in odpiranje zgornje line se dopolni kasneje. Tudi

mobilni nadzor s poti je mogoc.

Slika 10 Inteligentno krmiljenje

Vir 10: https://www.internorm.com/sl-

si/podjetje/zgodovina.
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2012 |-tec inovacije.
Internorm je razvil prve tri revolucionarne I-tec inovacije:
I-tec zaklepanje: brez konkurence, popolnoma integrirano zaklepanje,

I-tec prezraCevanje: v okenski okvir vgrajen prezracevalni sistem (slika 11),

I-tec sencenje: prva fotovoltai¢na zaluzija v vezanem oknu.

b

Slika 11: Inovacije I-tec zaklepanje

Vir 11: https://www.internorm.com/sl-si/podjetje/zgodovina.

2002 Ustanovitev podjetja IFN
Ustanovitev mednarodne okenske mreze: Zraven podjetja Internorm nastangjo neodvisna
podjetja, ki imajo za cilj prenos-izmenjava znanja in inovacij. Na sliki 12 je prikazan logotip

podjetja.

Slika 12: Podjetje IFN

Vir 12: https://www.internorm.com/sl-

si/podjetje/zgodovina.
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2002 Uvedba tehnologije FIX-O-ROUND

Prvi¢ so pri Internormu stekla zlepljena s krilom (slika 13). Bistveno se izboljSa stabilnost,
toplotna in zvo¢na izolacija, varnost pred vlomi in funkcionalnost okna ¢ez celotno zivljenjsko

dobo.

eI

-
Slika 13: Stekla zlepjena s krilom

Vir 13: https://www.internorm.com/sl-si/podjetje/zgodovina.

2001 Zacetek izdelave oken iz lesa/aluminija

Internorm je razvil popolnoma nov sistem okenskega sistema les/aluminij, kot je prikazano na

sliki 14, in zadovoljil potrebe kupcev, kjer odpade vzdrzevanje — »barvanje oken je pretekl ost«.

Slika 14: Novi sistem

Vir 14: https://www.internorm.com/sl-si/podjetje/zgodovina.
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1997 Tretja generacija

Druga generacija se umakne iz operativnega dela poslovanja v nadzoru in poslje vsak enega

otroka— Anette Klinger, Christian Klinger in Stephan Kubinger — v odbor (slika 15).

Slika 15: 2. generacija

Vir 15: https://www.internorm.com/sl-

si/podjetje/zgodovina.

1991 Prehod na prodajo preko partnerjev

Direktna prodaja se ukine: Internormovi izdelki so na voljo izkljuéno preko kvalificiranih

partnerjev (slika 16) - edinstveno v panogi.

Slika 16: Prodaja preko partnerjev

Vir 16: https://www.internorm.com/sl-

si/podjetje/zgodovina.
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1986 Vezana okna

Internorm je razvil vezana okna (slika 17), ki imajo vgrajena sencila med stekli.

Slika 17: Vezana okna

Vir 17: https://www.internorm.com/sl-si/podjetje/zgodovina.

1984 Zacetek izdelave izolacijskega stekla

Internorm zgradi v kraju Traun prvo lastno proizvodnjo izolacijskega stekla, kot je prikazano

na sliki 18, in je sedaj najvecji avstrijski proizvajalec izolacijskega stekla.

Slika 18: Zacetek izdelave izolacijskega stekla

Vir 18: https://www.internorm.com/sl-si/podjetje/zgodovina.
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1983 Ofenzivaizvoza

Internorm zaenja z izvozom v Nemdijo, Italijo in Svico. V Turéiji pridobijo delez podjetja

Campen A. S. iz Burse (slikal9).

CZ]
'“ B‘\n/ y

Slika 19: Ofenzivaizvoza

Vir 19: https://www.internorm.com/sl-si/podjetje/zgodovina.

1982 Proizvodnja Lannach

V kraju Lannach (avstrijska Zgornja Stajerska) se zgradi proizvodnja za okna iz umetne mase
(slika 20). Leta 1988 se prvi¢ v tem obratu proizvedejo okna iz lesa. Danes je proizvodnja

specializirana na proizvode iz lesa/aluminija.

Slika 20: Zacetek proizvodnje Lannach

Vir 20: https://www.internorm.com/sl-si/podjetje/zgodovina.
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1979 Internorm3

Revolucionarni sistem ,,Internorm3“ - 3 stekla, 3 tesnila (slika 21) - je vpeljan natrg z velikim

uspehom.

Slika21: Sistem Internorm 3

Vir 21: https://www.internorm.com/sl-si/podjetje/zgodovina.

1977 Obrat Sarleinsbach - zacetek ekstruzije

Internorm kupi lokalnega proizvajalca oken v Sarleinsbachu v Zgornji Avstriji in garazvije v

kompeten¢ni center za okna iz umetne mase (Slika 22). Leta 1979 je zacela obratovati lo¢ena

ekstruzija.

.aﬂ- 1 : = .
Slika 22: Zagetek obrata Sarleinsbach

Vir 22: https://www.internorm.com/sl-si/podjetje/zgodovina.

26



1967 Druga generacija
Eduard Klinger Stargj§i je vsakemu od svojih treh otrok, Eleonori, Eduardu in Helmutu, dal 25
% delezZ od podjetja (slika 23).

Slika23: 2. Generacija

Vir 23: https://www.internorm.com/sl-si/podjetje/zgodovina.

1966 Obrat Traun - znamka Internorm

Na lokaciji Traun v Zgornji Avstriji postavijo tovarno oken iz umetne mase. To je tudi rojstvo
blagovne znamke Internorm. Prvi marketinski nastop podjetja Internorm je bil z E. KLINGER

na sgimu, kot je prikazano na sliki 24.

Slika 24: Zacetek obrata Traun

Vir 24: https://www.internorm.com/sl-si/podjetje/zgodovina.
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1931 Ustanovitelji

Eduard Klinger StargjS (slika 25) je polozil temelje za podjetje z ustanovitvijo Bau- und
Konstruktionsschlosserei Klinger v Linzu v Zgornji Avstriji« (Internorm - Fenster GmbH,

2024).

Slika25 Ustanovitev Eduar Klinger

Vir 25: https://www.internorm.com/sl-si/podjetje/zgodovina.
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3 PREDSTAVITEV CNC STROJA IN NJEGOVO
DELOVANJE

CNC stroj Rover A 1532 (slika 26) je visoko napreden stroj, ki gaje razvilo priznano podjetje
Biesse, eden od vodilnih svetovnih proizvajalcev strojev. Zasnovan je za obdelavo lesnih in
drugih kompozitnih materialov. Gre za stroj, ki spada v kategorijo CNC obdelovalnih centrov
in se uporablja predvsem v pohiStveni industriji ter pri izdelavi stavbnega pohistva, notranje

opreme in podobnih izdelkov.

Slika26: CNC stroj ROVER A 1532 v podjetju Internorm

Vir 26: Lasten Vir.
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3.1 Tehnicni opis CNC stroja Rover A 1532

CNC Rover A 1532 je vsestranski obdelovalni stroj, ki ponuja natancno in avtomatizirano
obdelavo razlicnih materialov, kot so les, plastika, aluminij in drugi kompoziti. Njegova
delovna miza ima dimenzije 1500 x 3200 mm, kar omogoca obdelavo velikih panelov in drugih
kompleksnih obdelovancev. Stroj je opremljen z visoko zmogljivimi vretinami, ki zagotavljajo
hitro in ucinkovito obdelavo materialov. CNC Rover A 1532 podpira vecosno gibanje, kar
pomeni, da lahko stroj izvaja kompleksne rezalne, vrtalne, gravirne in profilirane operacije z

izjemno natan¢nostjo.

Glavna prednost tega stroja je avtomatizacija procesa, ki omogoca visoko produktivnost in
zanesljivost. Z uporabo napredne programske opreme in CNC tehnologije stroj natancno izvede
vnaprej nacrtovane naloge, kar odpravlja napake zaradi cloveskega dejavnika. Njegov robusten

dizajn omogoca dolgotrajno in brezhibno delovanje, tudi pri obdelavi tr§ih materialov.

3.2 Funkcionalnost in uporaba CNC stroja Rover A 1532

Rover A 1532 je zasnovan za Sirok spekter industrijskih aplikacij, zlasti v pohistveni industriji
in pri izdelavi stavbnega pohistva. Ena klju¢nih funkcionalnosti stroja je njegova sposobnost
obdelave materialov po ve¢ osnih smereh, kar omogoca izdelavo kompleksnih oblik, kot so 3D
reliefi, utori in sestavni deli. Stroj je opremljen s Stevilnimi dodatki, kot so avtomatski
menjalnik orodij, vakuumski prijemalni sistem za varno pritrditev obdelovancev ter

visokozmogljiva sesalna enota za odstranjevanje odrezkov in prahu.

Sistem za avtomatsko menjavo orodij omogoca hitro in u¢inkovito obdelavo ve¢ operacij brez
potrebe po rocnem posredovanju, kar poveca produktivnost in zmanjSa Cas obdelave.
Vakuumska miza zagotavlja stabilnost obdelovanca med obdelavo, kar je Se posebeg
pomembno pri rezanju natan¢nih in tankih profilov. Zaradi teh funkcionalnosti je stroj zelo

priljubljen v pohistveni industriji, kjer je potreba po hitri in natancni obdelavi vecjih serij.
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3.3 Prednosti uporabe CNC stroja Rover A 1532

Ena najve¢jih prednosti CNC RoverjaA 1532 je njegova zanesljivost in natan¢nost pri izvajanju
obdelovalnih operacij. CNC tehnologija omogoca izdelavo identiénih komponent z
minimalnim odstopanjem, kar je klju¢no za serijsko proizvodnjo. Poleg tega CNC stroj
omogoca hitro prilagajanje proizvodnje novim projektom, saj je potrebno le preprogramirati

stroj za novo operacijo, ne da bi bilo treba menjati fizi¢ne nastavke.

Avtomatizacija procesa zmanjSuje potrebo po visoko kvalificiranih operaterjih, kar znizuje
stroske dela, obenem pa zagotavlja dosledno kakovost. Stroj omogoca tudi zmanjSanje
odpadnega materiala, saj natan¢no sledi pred nastavljenim parametrom rezanja in obdelave, kar

poveca ucinkovitost in zmanjSa stroSke materiala.

3.4 Programska podpora in integracija v industrijske procese

Rover A 1532 uporablja napredno programsko opremo, ki omogoca integracijo stroja v
obstojece industrijske procese. CNC programiranje temelji na CAD/CAM programski opremi,
ki omogoca enostavno nacrtovanje in prenos dizajnov v stroj. S pomoc¢jo programov, kot so
AutoCAD, Fusion 360 ali SolidWorks, lahko operaterji nacrtujejo in simulirajo obdelovalne

operacije, kar zmanjSuje moznost napak pri proizvodnji.

Zraven tega programska oprema omogoca avtomatizirano spremljanje in nadzor nad procesom
obdelave, kar je kljucno za zagotavljanje kakovosti in optimizacijo proizvodnih ciklov. Rover
A 1532 je zasnovan tako, da podpira tudi IoT (Internet of Things) tehnologijo, kar omogoca

spremljanje delovanja stroja na daljavo, analizo podatkov in predikativno vzdrzevanje.

3.5 Pomen CNC Roverja A 1532 za sodobno proizvodnjo

CNC Rover A 1532 je izjemno zmogljiv stroj, ki predstavlja pomembno pridobitev za vsako
proizvodno podjetje, zlasti v lesno-predelovalni industriji. Njegova sposobnost natanc¢ne, hitre
in avtomatizirane obdelave materialov mo¢no izboljSuje produktivnost in kakovost kon¢nih
izdelkov. S svojo fleksibilnostjo, zanesljivostjo in tehnolosko naprednostjo Rover A 1532
omogoca podjetjem, da se prilagajajo zahtevam trga in proizvajajo visokokakovostne izdelke,

Ki ustrezajo standardom sodobne industrije.

CNC stroj Rover A 1532 se lahko osredotoci na ve¢ kljuénih vidikov, ki prispevajo k bolj

trajnostnim proizvodnim procesom v industriji.
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1. ZmanjSanje odpadkov: Rover A 1532 omogoca izjemno natan¢no obdelavo materialov, kar
pomeni manj materialnih izgub in manj odpadkov. Ker CNC stroji optimizirajo porabo
surovin, se zmanjsa koli¢ina nepotrebno zavrzenega lesa, plastike ali kovin, kar prispeva k

trajnostni rabi virov.

2. Energetska u¢inkovitost: Sodobni CNC stroji, kot je Rover A 1532, so zasnovani z visoko
stopnjo avtomatizacije in optimizacije procesov, kar pripomore k zmanjSanju porabe
energije. Avtomatska menjava orodij in natan¢no nacrtovani delovni procesi omogocajo
hitrejSe in bolj ucinkovite obdelave, kar posledicno pomeni manjSo porabo elektricne

energije na enoto proizvedenega izdel ka.

3. Daljsa zivljenjska doba izdelkov: Rover A 1532 omogoca izdelavo zelo natanc¢nih in
kakovostnih izdelkov, kar izboljSa njihovo vzdrzljivost in podaljSuje zivljenjsko dobo. To

prispeva k zmanjSanju potrebe po nadomestitvah in s tem zmanj$anju porabe virov za nove

izdelke.

4. ManjSa potreba po transportu: Ker Rover A 1532 omogoca proizvodnjo kompleksnih
komponent znotraj enega samega proizvodnega obrata, lahko zmanjSa potrebo po uvozu
polizdelkov ali dodatni obdelavi v drugih tovarnah. To prispeva k manjSemu oglji¢nemu

odtisu zaradi zmanjSanja transporta materialov.
S kombinacijo teh elementov CNC tehnologija, kot jo uporablja Rover A 1532, pomaga

ustvarjati bolj trajnostno industrijo, saj zmanjSuje porabo surovin, energije in odpadkov ter

spodbuja krozno gospodarstvo s podaljSevanjem zivljenjske dobe izdelkov.

32



Glavni deli stroja, kot so prikazani na sliki 27:

m o o0 w »

M a
s |

Slika27: Glavni deli stroja

Vir 27: Lasten Vir.

Postelja stroja; nosilna konstrukcija stroja
Delovnamiza
Delovna enota
Glavno stikalo

Krmilna omara vsebuje glavne krmilne sisteme in elektronske naprave za upravljanje

delovanja stroja.

Konzola; vsebuje glavne krmilne sisteme za upravljanje delovanja stroja

. Revolverski magazin za orodje; vsebuje orodja, potrebna za obdelavo, ki jih delovna enota

samodejno vzame in odlozi. Ta magazin je lahko opremljen s sistemom za prepoznavanje
orodij/agregatov (Balluff), ki s pomocjo ¢ipa v notranjosti vpenjalnih pus ali vpenjalnih glav
omogoca branje ali zapisovanje glavnih podatkov o orodjih (dolZina, premer, hitrost vrtenja

itd.).
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. Pick-up magazin za orodje: Vsebuje orodja, potrebna za obdelavo (najve¢ 1), ki jih delovna

enota samodejno vzame in odlozi.

Gestell-Magazin: Vsebuje orodja, potrebna za obdelavo, ki jih delovna enota samodejno

vzame in odlozi.

. Vakuumska crpalka: Zagotavlja potreben vakuum za pritrditev obdelovanca na delovno
mizo. Stroj je lahko opremljen z razlicnim Stevilom in vrstami vakuumskih ¢rpalk, da

zadosti razli¢nim potrebam za pritrditev obdelovancev.

1. Vakuumska ¢rpalka Becker Picchio 2200 s kapaciteto 90 m*/h

2. Vakuumska ¢rpalka Becker VTLF2.250 s kapaciteto 250 m*/h

3. Vakuumska ¢rpalka Busch tipa Mink s kapaciteto 250 m3/h

4, Vakuumska Crpalka Busch tipa Mink s kapaciteto 290 m3/h

5. Vakuumska ¢rpalka Becker U 4.250 SA/K s kapaciteto 250 m*/h

6. Vakuumska ¢rpalka Becker U 4.100 SA/K s kapaciteto 100 m*/h

. FR-skupina (filter, regulator): Filtrira stisnjen zrak, ki ga uporablja stroj, in ohranja
konstanten tlak. Opremljena je z zapornim ventilom A (glej odstavek 2.4.8), manometrom

B za nadzor tlaka in dvema filtroma: zra¢nim filtrom C in oljnim loc¢ilnim filtrom D.

. Mazalna ¢rpalka: Samodejno maze nekatere naprave (drsnike, matice, zobnike itd.), ki
omogoc¢ajo pogon vozickov glavnih osi stroja. Frekvenca mazanja je programirana na

numeri¢nem krmiljenju.

. Manometer: Omogoca nadzor tlaka v sistemu stisnjenega zraka in vakuumskem sistemu.

Za dodatne informacije glej odstavek 8.5 Nadzor tlaka.

. Transporter za odrezke: Odstranjuje odrezke. Naprava vkljucuje tudi zbiralnik za odrezke,

ki gaje treba postaviti naizmet.
. Ro¢ni terminal RM850

. Citalnik értne kode Smart: Omogoca branje értnih kod. Napravo je mogoée pritrditi na roko.

Informacije o Citalniku ¢rtne kode Smart so v ustreznem priro¢niku za uporabo.
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. Citalnik &rtne kode

R. Laser projektor za poravnavo: Projicira ¢rto na delovno mizo, ki sluzi kot referenca pri

N X X 2 < ¢ 40

pozicioniranju sprednjega roba obdelovanca.

Foto celica za zaklepanje: Nadzira pritrditev obdelovanca na delovno mizo.
Senzorji tlaka: Za opis glej stran 35.

Varnostna zapora

Nadzorna ploS¢a za ponovno aktiviranje varnostne zapore in svetlobne zavese

. Svetlobna zavesa

Plosca s tlacnimi stikali za delovno obmocje
Hladilnik: Hladi tekoc¢ino v hladilnem krogu elektro vretena.

Izmenjevalnik toplote: Hladi tekoc¢ino v hladilnem krogu elektro vretena.
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3.6 Funkcija stroja pri izdelku

V podjetju Internorm CNC stroj Rover A 1532 uporabljamo za izdelavo pragov za vrata, kar
vkljucuje natan¢no vrtanje in obdelavo razlicnih vrst materialov, kot so les, aluminij in
kompoziti. Natan¢na obdelava pragov je klju¢nega pomena, saj ti elementi predstavljajo
pomemben strukturni del vrat in morajo zagotavljati dolgo Zivljenjsko dobo ter odpornost na

obrabo.

CNC stroj Rover A 1532 je idealen za obdelavo pragov, saj omogoca vecosno obdelavo (slika
28), kar pomeni, da lahko stroj izvaja ve¢ vrst rezanja, vrtanja in oblikovanja v eni sami
nastavitvi. To prispeva k zmanjSanju potrebe po prestavljanju obdelovancev, kar poveca
ucinkovitost in produktivnost. Sistem avtomatske menjave orodij omogoca hitro preklapljanje
med razli¢nimi operacijami, kar je zelo pomembno pri izdelavi pragov razli¢nih dimenzij in
oblik. Zraven tega programska oprema omogoca predhodno simulacijo obdelave, kar zmanjsa
Stevilo napak in odpadnega materiala. Tako se povecujeta tako produktivnost kot tudi

konkurencnost podjetja.

Slika28: Vecosni CNC stroj

Vir 28: Lasten vir.
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Poleg u¢inkovitosti in natan¢nosti ima uporaba CNC stroja Rover A 1532 v podjetju Internorm
tudi pozitivne trajnostne ucinke. Ena klju¢nih prednosti CNC tehnologije je zmanjSanje
odpadnega materiala, saj se obdelava materialov izvaja z veliko natan¢nostjo. S tem se
optimizira poraba surovin, kar zmanjSa koli¢ino odpadkov in prispeva k bolj trajnostni rabi
virov. Avtomatizacija proizvodnje omogoca zmanjsanje porabe energije, saj stroj deluje hitreje
in ucinkoviteje kot tradicionalne metode. ManjSe Stevilo napak in potreba po popravkih prav
tako prispevata k zmanjSanju stroskov energije in materialov. Na ta nacin CNC tehnologija
podpira trajnostne cilje podjetja Internorm, saj omogoc¢a bolj okolju prijazno proizvodnjo
pragov zavrata

Za napenjalec pragov na stroju CNC uporabljamo podvojitve, ne matrike, kot prikazuje slika

29.
In kot je prikazano na sliki, mora biti prag vrat raztegnjen, stoje¢ z zunanjo stranjo obrnjeno

navzgor.

Vir 29: Lasten vir.
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Kompenzacijski profil za pragove iz umetne mase s tesnilom praga O mm je potrebno vstaviti

in napeti, kot je prikazano na slikah 30 in 31.

Slika 30: Vpenjanje profila

Vir 30: Lasten vir.

Slika 31 Prikaz matrike in profila na CNC stroju.

Slika 31:

Vir 31: Lasten vir.

38



1. Vrtanje lukenj:

Natanc¢nost: Rover A 1532 omogoca natan¢no vrtanje lukenj, kot je prikazano na sliki 32, kar

je klju¢no za pravilno namestitev in funkcionalnost pragov.

Hitrost: Stroj omogoca hitro in u¢inkovito vrtanje, kar povecuje produktivnost in zmanjsuje

¢as obdelave.

Avtomatizacija: Avtomatski menjalniki orodij in napredni krmilni sistemi (slika 33)

omogocajo nemoteno in hitro menjavo orodij, kar dodatno povecuje u¢inkovitost.

3

Slika32: Prikaz izvrtanih lukenj s pomoc&jo CNC stroja

Vir 32: Lasten vir.
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Slika33: Napredni krmilni sistemi Rover A1532

Vir 33: Lasten vir.
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2. Prilagodljivost:

Razli¢ni materiali: Stroj je primeren za obdelavo razli¢nih materialov, vkljuéno z lesom,
aluminijem in kompozitnimi materiali. V naSem primeru je material s steklenimi vlakni ojacana

plastika, kar omogoca izdelavo pragov razli¢nih specifikacij.

Kompleksne oblike: 5-osno vreteno omogoc¢a obdelavo kompleksnih oblik in tridimenzionalnih

struktur, kar je pomembno za prilagajanje pragov specificnim zahtevam strank.

Kon¢ni produkt, pridobljen s pomocjo CNC stroja, so pragovi vrat, ki Ze imajo izvrtane luknje

za montazo in s stranskim izrezom za drenazo, kot prikazuje slika 34.

ﬁ.

Slika 34: Izvrtane luknje za montazo in stranski izrez za drenazo

Vir 34: Lasten vir.
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3.7 Predstavitev izdelka

Podjetje Internorm - Fenster GmbH, ki je znano po proizvodnji visokokakovostnih oken in vrat,
izdeluje tudi vratne pragove, ki so kljucni del njihovih vhodnih sistemov. Pragovi so zasnovani
z mislijo na trajnost, energetsko uc¢inkovitost in udobje tako kot njihova vrata. Spodg je neka)

kljuc¢nih informacij o izdelavi pragov za vrata v tem podjetju.

Kot je prikazano spodgj (slike 35, 36, 37), so na voljo tri razli¢ne vrste talnih sponk, od katerih
je vsako mogoce kombinirati z enim od treh pragov s tesnili (slike 38, 39, 40), kar strankam

omogoca izbiro med devetimi razlicnimi modeli pragov.

Slika 35: Prag za novogradnjo
Vir 35: Lasten vir.
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Slika 36; Prag za Svico
Vir 36: Lasten vr.

Slika 37: Prag za prenovo

Vir 37: Lasten vir.
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Slika38: Tesnilo zaprag 30 mm
Vir 38: Lasten vir.

Slika 39: Tesnilo zaprag 20 mm

Vir 39: Lasten vir.



Slika 40: Tesnilo zaprag 0 mm
Vir 40: Lasten vir.
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Zaga Handl Rapid, kot je prikazano na sliki 41, je napredna naprava, ki je povezana z
racunalnikom in omogoca avtomatizirano obdelavo materialov. Sistem deluje tako, da
uporabnik preko racunalniSkega vmesnika izbere ID Stevilko praga, ki ga zeli obdelati. Ta ID

Stevilka vsebuje vse potrebne informacije o dimenzijah in specifikacijah praga.

Ko je ID $tevilka izbrana, se zaga Handl Rapid samodejno nastavi na ustrezno mero. To
vkljucuje prilagoditev dolzine, Sirine in kota reza, kar zagotavlja natan¢nost in doslednost pri
vsakem rezu. Po nastavitvi zaga samodejno odreze tesnilo natan¢no po specifikacijah, brez

potrebe po rocnem prilagajanju ali dodatnih meritvah.

.| *

Slika41: Zaga za odrez tesnil pragov

Vir 41: Lasten vir.
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ZagaRapid Maschinenbau Typ SGS/500 Serie 1395 (slika42) je industrijski stroj za obdelavo
lesa, ki se uporablja predvsem za razli¢ne operacije brusenja in glajenja lesnih in gumijastih

povrsin. V nadaljevanju je podrobnejsi opis znacilnosti in funkcionalnosti tega stroja:

1. Strukturain zasnova

Masivna konstrukcija: Stroj je zgrajen na robustnem jeklenem okvirju, ki zagotavlja stabilnost
med delovanjem. Zasnova omogoca zmanjSanje vibracij, kar izbolj$a natancnost in kvaliteto
obdelave.

Delovna povrsina: Obicajno je opremljen z veliko delovno mizo, ki omogoca stabilno
namestitev obdelovancev razli¢nih dimenzij.

Varno upravljanje: Opremljen je z varnostnimi zas¢itami in funkcijami za prepreCevanje
nezgod ter za zagotavljanje varnega dela operaterjev.

2. Motor in pogon

Mocan motor: Serija SGS/500 je opremljena z zmogljivim motorjem, ki omogoca doseganje
visokih hitrosti bruSenja. Pogon omogoca nastavitev hitrosti glede na specificne zahteve
obdelave.

Nastavljiva hitrost: Z razli¢nimi hitrostnimi nastavitvami je mogoce prilagoditi delovanje stroja
glede na materiale in Zeljeno obdelavo povrsSine.

3. BruSenjein obdelava

Valji za brusenje: SGS/500 ima brusenje z valji, ki omogoc¢ajo enakomerno obdelavo povrSine.
Primerno je za obdelavo ravnih in ukrivljenih povrsin lesa.

Nastavljiv pritisk: Uporabnik lahko prilagodi pritisk valjev na povrsino, kar omogoca natancno
kalibracijo za razli¢ne vrste lesa in Zeljeno gladkost obdelave.

Mikro nastavitve: Omogoca natan¢ne nastavitve za brusenje razli¢nih debelin materialov, kar
je posebe uporabno pri finem brusenju.

4. Nadzor in nastavitve

Digitalni nadzorni sistem: Nekateri modeli SGS/500 so opremljeni z digitalnim zaslonom, ki
prikazuje informacije o hitrosti in ¢asu delovanja ter omogoca nastavitve parametrov.
Avtomatske funkcije: Ima funkcije za avtomatsko nastavitev in vodenje valjev glede na visino
in obliko obdelovanca.

Prilagodljive nastavitve: Operater lahko enostavno prilagodi nastavitve glede na material, kar

omogoca vecjo prilagodljivost pri delu z razli¢nimi vrstami lesa.
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5. Povezljivost in avtomatizacija

Integracija z drugimi sistemi: SGS/500 je pogosto mogoce vkljuciti v vec¢je proizvodne linije,
kar omogoca avtomatizacijo proizvodnega procesa.

Senzorji za natan¢nost: Vgrajeni senzorji pomagajo pri zagotavljanju enakomerne obdelave,
kar povecuje ucinkovitost in zmanjsuje napake.

6. VzdrZevanje in trajnost

Enostavno vzdrzevanje: Stroj ima zasnovo, ki omogoca enostaven dostop do delov za
vzdrzevanje, kar zmanjsa Cas izpada in zagotavlja dolgo Zivljenjsko dobo.

Trajnostni materiali: Izdelan je iz kakovostnih materialov, kar mu omogoca dolgotrajno
uporabo tudi v tezkih pogojih industrijske proizvodnje.

SGS/500 Serie 1395 je torej zmogljiv in fleksibilen stroj, ki je primeren za industrijsko

obdelavo lesain gume.

Slika 42: Zaga Rapid

Vir 42: Lasten vir.
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Prag SP 83,5x17,5-CH mm (slika43) je izdelan iz ¢rne barve, kot je bilo vzoré¢eno. Ojacan je s
steklenimi vlakni UD v kombinaciji s kompleksom in vlakni, smola pa je poliestrska. Teza
praga znasa priblizno 1405 g/lfm, gostota pa priblizno 1,86 g/cm?® £0,03. Vsebnost steklenih
vlaken je priblizno 66,6 + 2 %.

Aksialna upogibna trdnost praga, testirana v skladu z EN ISO 14125, presega 240 N/mm?.
Aksialni modul elasti¢nosti pri natezni obremenitvi, v skladu z EN ISO 527-4, znasa ve¢ kot

23.000 N/mm?.

Toplotna prevodnost praga je priblizno 0,3 W/mK, doloc¢ena v skladu z EN 12667. Srednji
koeficient toplotnega raztezka v smeri vlaken, izmerjen po ISO 11359-2, znasa med 6 in 8x10°¢

1/K, medtem ko koeficient toplotnega raztezka pravokotno na vlakna presega 25x107¢ 1/K.

Specifikacije profila, povrSine in tolerance praga so v skladu z EN 13706.

Slika 43: Prag SP 83,5x17,5

Vir 43: Lasten vir.
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Prag SP 83,5x59,5 mm (Slika 44) je izdelan iz ¢rne barve, kot je bilo vzorceno. Ojacan je S
steklenimi vlakni UD v kombinaciji s kompleksom in vlakni, smola pa je poliestrska. Teza
praga znasa priblizno 1991 g/lfm, gostota pa priblizno 1,86 g/cm?® £0,03. Vsebnost steklenih
vlaken je priblizno 65,5 + 2 %.

Aksialna upogibna trdnost praga, testirana v skladu z EN ISO 14125, presega 240 N/mm?.
Aksialni modul elasti¢nosti pri natezni obremenitvi, v skladu z EN ISO 527-4, znasa ve¢ kot

23.000 N/mm?.

Toplotna prevodnost praga je priblizno 0,3 W/mK, doloc¢ena v skladu z EN 12667. Srednji
koeficient toplotnega raztezka v smeri vlaken, izmerjen po ISO 11359-2, znasa med 6 in 8x10°¢

1/K, medtem ko koeficient toplotnega raztezka pravokotno na vlakna presega 25x107¢ 1/K.

Specifikacije profila, povrsine in tolerance praga so v skladu z EN 13706.

r

Slika 44: Prag SP 83,5x59,5 mm

Vir 44: Lasten vir.
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3.8 Materiali in tehnologija

Internorm pri izdelavi vratnih pragov uporablja predvsem:

- aluminij, ki je lahek, odporen proti koroziji in zelo vzdrzZljiv,

- plastiko in izolacijske materiale, ki pomagajo pri toplotni izolaciji, in
- materia iz s steklenimi vlakni ojacane plastike.

Uporabljajo kombinacije materialov (npr. aluminij in PVC), kar zagotavlja, da so pragovi

vzdrzljivi in toplotno izolativni.

Tehnologija izdelave pragov je visoko avtomatizirana in temelji na natancni obdelavi

materialov, da se doseZejo stroge zahteve glede energetske ucinkovitosti in trajnosti.
1) Energetska ucinkovitost

Internorm pragovi so zasnovani tako, da preprecujejo toplotne mostove, kar je klju¢nega
pomena pri zmanj$evanju toplotnih izgub. S tem omogocajo odli¢no toplotno izolacijo in
prispevajo k nizjim stroSkom energije. Podjetje pri tem uporablja sodobne izolacijske materiale
in strukture, ki omogocajo visoko raven energetske ucinkovitosti tudi na kriti¢énih mestih, kot
jeprag.

2) Nizki pragovi — dostopnost

Veik poudarek pri izdelavi pragov je tudi na nizkih pragovih, kot prikazuje slika 35, Ki
omogocajo lahko prehodnost, Se posebej za starejSe osebe in tiste z omejeno mobilnostjo.
Internorm izdeluje pragove, ki so zelo tanki, a Se vedno izjemno ucinkoviti glede izolacije in

trpeznosti.
3) Tesnjenje in zvocna izolacija

Pragovi Internorm zagotavljajo tudi izjemno tesnjenje, kar preprecuje vdor vode in zraka v
stavbo. Posebni tesnilni sistemi skrbijo, da je prag neprepusten za vremenske vplive. Poleg tega
pragovi pripomoregjo k boljSi zvoc¢ni izolaciji, kar pomeni, da zmanjS$ajo hrup iz zunanjega

okolja.
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4) Prilagodljivost dizajnu

Pragovi so zasnovani tako, da se popolnoma prilegajo oblikam in stilom vrat. So diskretni, a
funkcionalni, kar omogoca, da ne vplivajo na estetiko celotnih vhodnih vrat. Na voljo so

razli¢ne barvne moznosti in oblike, da ustrezajo individualnim zahtevam strank.

5) Trajnost in dolgozivost

Kot pri vseh svojih izdelkih Internorm tudi pri pragovih vlaga v trajnostne resitve. Materiali,
uporabljeni pri izdelavi pragov, so okolju prijazni in zagotavljajo dolgo zivljenjsko dobo. To

pomeni manj potrebe po vzdrZzevanju in zamenjavah.

LetoSnje leto je podjetje Internorm sprejelo odloditev o zamenjavi aluminija (Slika 45) s
steklenimi vlakni ojacano plastiko (GFK - Glasfaserverstirkter Kunststoff) (slika 46). Ta
sprememba prinasa Stevilne prednosti tako za podjetje kot za kon¢ne uporabnike in je rezultat

temeljitih raziskav in analiz.

Prednosti s steklenimi viakni ojac¢ane plastike (GFK)

IzboljSana toplotna izolacija: GFK ima izjemne izolacijske lastnosti, ki presegajo tiste pri
aluminiju. To prispeva k vecji energetski ucinkovitosti oken in vrat, kar je klju¢nega pomena

za zmanjS$anje porabe energije in stroskov ogrevanja ter hlajenja.

Manjsa teza: GFK je bistveno lazji material v primerjavi z aluminijem. To neleolgSatransport
in namestitev izdelkov, ampak tudi zmanjSa obremenitev na konstrukcijo stavb, kar je Se

posebej pomembno pri vecjih objektih.

Vecéja odpornost na korozijo: Za razliko od aluminija, GFK ne korodira. To pomeni, da izdelki
1z GFK ohranjajo svojo strukturno celovitost in estetski videz skozi daljSe ¢asovno obdobje, kar

podaljSuje njihovo zivljenjsko dobo in zmanjSuje stroSke vzdrZevanja.
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Okoljska trajnost: Proizvodnja GFK ima manjsi oglji¢ni odtis v primerjavi z aluminijem.
Poleg tega je GFK material, ki ga je mogoce reciklirati, kar prispeva k bolj trajnostnemu

poslovanju podjetjain zmanjSanju vpliva na okolje.

Prehod na nov material je zahteval prilagoditev proizvodnih procesov in dodatno usposabljanje
zaposlenih. Podjetje je investiralo v nove tehnologije in opremo, da bi zagotovilo nemoten

prehod in ohranilo visoko kakovost svojih izdelkov. Med klju¢nimi izzivi so bili:

Tehni¢na prilagoditev proizvodnih linij: Implementacija novih proizvodnih tehnologij za

obdelavo GFK je zahtevala temeljito prenovo obstojecih proizvodnih linij.

Usposabljanje zaposlenih: Zaposleni so morali pridobiti nova znanja in ves$¢ine za delo z

novim materialom, kar je vkljucevalo obsezna izobraZevanja in prakti¢ne delavnice.

Nadzor kakovosti: Zagotavljanje enake ai boljSe kakovosti izdelkov iz GFK v primerjavi z

aluminijem je bilo klju¢no za ohranitev zadovoljstva strank in trznega poloZzaja podjetja.

Zamenjavaauminijassteklenimi vlakni ojac¢ano plastiko (GFK) predstavlja stratesko odlocitev
podjetja Internorm, ki bo dolgoroc¢no prinesla Stevilne koristi. Ta korak ne le izboljSuje lastnosti
izdelkov, ampak tudi prispeva k bolj trajnostnemu in okolju prijaznemu poslovanju. Podjetje
Internorm s to spremembo utrjuje svoj polozaj inovatorja in vodilnega proizvajalca na trgu oken

in vrat, hkrati pa se zavezuje k trajnostnemu razvoju in zmanjSanju vpliva na okolje.
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Slika45: Prag iz aluminija

Vir 45: Lasten vir.
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Slika 46: Profil iz steklenih vlaken (GFK)

Vir 46: Lasten vir.
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3.9 Prestavitev obstojece tehnologije izdelave

Pri prestavitvi obstojeCe tehnologije izdelave pragov v podjetju Internorm gre za natancen
proces, ki vkljuCuje ve¢ faz, od razreza materialov, CNC obdelave pa do montaze pragov na

okvirje vrat.
Razrez materialov:
Razrez materialov (npr. aluminij, plastika, GFK) je prvi korak v procesu izdelave pragov.

Podjetje Internorm uporablja visoko precizne stroje za razrez materialov, ki omogocajo
natan¢nost pri oblikovanju pragov. Materiali, kot sta aluminij ali s steklenimi vlakni ojacana

plastika (GFK), morajo biti natan¢no razrezani, da ustrezajo tehni¢nim zahtevam.
CNC obdelava

Nasledn;ji klju¢ni korak je CNC obdelava, ki zagotavlja natancno oblikovanje pragov glede na

dimenzije in specifikacije. Uporabljamo petosni CNC stroj.

Vrtanje montaznih lukenj s pomoc¢jo CNC stroja je prikazano na spodnji sliki (47).
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Slika47: Skica za montazne luknje

Vir 47: Lasten vir.
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Programiranje: CNC stroji delujejo na podlagi natanc¢no dolo¢enih programov.

Za obdelavo profilov so potrebna DIA orodja, ker ima material S steklenimi vlakni ojacana

plastika abrazivne lastnosti.
MontaZza pragov na okvir

Zadnjafazaizdelave pragov v podjetju Internorm je montaza pragov na okvir vrat. Ta korak je
klju¢nega pomena, saj mora biti prag natan¢no pritrjen na okvir, da zagotovi pravilno delovanje

in vzdrzZljivost izdelka (Slika 48).

Slika48: Montaza pragov na okvir vrat

Vir 48: Lasten vir.
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Za pritrditev pragov na okvir vrat se uporabljajo posebni adapterji, ki se razlikujejo od profila
pragov (slika49).
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Slika49: Adapterji za montaZzo pragov

Vir 49: Lasten vir.

Na adapterje je potrebno nanesti ustrezen ¢rn silikon (slika 50), da jih lahko kasneje pritrdimo
naokvir vrat. Pri pritrditvi pragov na navpi¢ne okvirne profile je potrebno z navedenimi vijaki
prag pritrditi na okvir vrat. Pri izbiri dolzine vijakov za pritrditev na masiven les je potrebno

upostevati vrsto talnega praga, torej ali je vkljucen purenitni vliozek ali ne.

Slika 50: Silikon in adapter

Vir 50: Lasten vir.
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Za pritrditev pragov v aluminijasti profil uporabimo vijak 3,9 x 32 mm. Za pritrditev v Itec-

core ali masiven les uporabimo vijak 5,0 x 100 mm ali vijak 4,0 x 120 mm (slika51).

Slika 51: Pritrditev pragov
Vir 51: Lasten vir.

3.10 Prisotna problematika

V podjetju Internorm seje pojavilaproblematika ob zamenjavi aluminijastih pragov z materiali,
kot je s steklenimi vlakni ojacana plastika. — zgorg) v nalogi je s steklenimi viakni ... tu je pa
obratno, zato sem to poenotil s tistim zgoraj

Materiali, kot je s steklenimi vlakni ojacana plastika, imajo drugaéne fizikalne lastnosti v

primerjavi z aluminijem. To lahko povzro¢i naslednje izzive:

Obdelava: Medtem ko je aluminij mehkej$i in lazje oblikovan v natancne dimenzije, SO

steklena vlakna zahtevala drugacne tehnike rezanja, brusenja in sestavljanja.

Orodja in stroji: Pri uporabi s steklenimi vlakni ojacane plastike je priSlo do potrebe po
spremembi orodij, saj standardna orodja za obdelavo kovin niso primerna za kompozitne

materiale.
Strukturne lastnosti

Trdnost: Ceprav je s steklenimi vlakni oja¢ana plastika znana po visoki trdnosti in odpornosti

proti koroziji, se njenaa struktura obnasa drugace kot aluminij. Aluminij je znan po svoji togosti
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in odpornosti na upogibanje, medtem ko so kompoziti lahko bolj fleksibilni, kar lahko vpliva

na stabilnost pragov.

Toplotna izolacija: Prednost steklenih vlaken je njihova boljsa toplotna izolacija v primerjavi
z aluminijem, kar je za vrata izjemno pomembno. Vendar pa je lahko tezava v zagotavljanju

enake stopnje zvoc¢ne izolacije in odpornosti proti mehanskim obremenitvam.

Ekonomicni vidik: Zamenjava materiala obic¢ajno vkljucuje tako neposredne stroske (nabava
novega materiala, prilagoditev strojev) kot posredne (vpliv na produktivnost, ucenje delavcev,

kakovost kon¢nega izdelka). Pri tem se lahko pojavi:

Vi§ji stroski proizvodnje na zacetku: Prilagoditve proizvodnih procesov, testiranje novih

materialov, usposabljanje zaposlenih

Prihranki na dolgi rok: Ceprav so zaletni stroski zamenjave lahko visji, lahko boljsa

energijska ucinkovitost, lazji materiali in manj vzdrzevanja prinesejo prihranke v prihodnosti.

Tezave z dobavo materiala in standardizacijo: Prehod na nov material lahko povzroci tezave
z dobavo, Se posebej, ¢e podjetje prej ni sodelovalo z dobavitelji kompozitnih materialov.

Mozne tezave vkljucujejo:

Nestabilna dobavna veriga: Zanedljivost dobaviteljev novih materialov je lahko vprasljiva,

kar lahko vpliva na ¢asovne roke proizvodnje.

Standardi kakovosti: Kompoziti morajo izpolnjevati iste ali vi§je standarde, kot so jih prej

aluminijasti pragovi. Zagotavljanje skladnosti s tehni¢nimi in varnostnimi standardi je kljucno.
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4 OPTIMIZACIJA TEHNOLOGIJE IZDELAVE PRAGOV
ZA VRATA

Optimizacija tehnologije izdelave pragov za vrata v podjetju Internorm bi omogocila povecanje
ucinkovitosti, zmanjSanje stroskov in izboljSanje kakovosti izdelkov. Podjetje, ki ze ima
visokotehnoloske proizvodne linije, bi lahko izvedlo optimizacijo na ve¢ ravneh, od

avtomatizacije, izboljSave materialov do boljse logistike in energetske ucinkovitosti.

|zboljSave pri razrezu materialov: Razrez materialov, kot so aluminij, GFK ali PVC, je
zacetni korak v proizvodnem procesu izdelave pragov. Da bi optimizirali ta proces, bi lahko

podjetje Internorm sprejelo naslednje ukrepe:

Avtomatizacija razreza: Uvedba novih avtomatiziranih rezalnih strojev, ki uporabljajo
napredne senzorske tehnologije za zaznavanje napak v materialu, lahko povec¢a natan¢nost in
zmanj$a koli¢ino odpadkov. Avtomatizirani stroji omogocajo boljSo optimizacijo razreza, tako

da zmanjSajo koli¢ino ostankov materiala in s tem zmanjsajo stroske.

| zboljSanje programske opreme za razrez: Optimizacija programske opreme, ki se uporablja
za nacrtovanje razreza materiala, bi lahko zagotovila boljSe izkoristke materialov, pri ¢emer bi

bilo manj odpadain stroskov za surovine.

Nadgradnja CNC obdelave: CNC obdelava je klju¢na faza v oblikovanju pragov, saj doloca

natanc¢nost kon¢nih izdelkov. Optimizacija tega procesa bi lahko vkljucevala:

Posodobitev CNC strojev: Ceprav Internorm Ze uporablja CNC tehnologijo, bi lahko uvedba
novejsih, hitrejSih in bolj avtomatiziranih CNC strojev omogocila povecanje hitrosti obdelave
in zmanjSanje napak. Novi CNC stroji omogocajo ve¢jo natancnost in moznost obdelave bolj

kompleksnih oblik, kar prispeva k ve¢ji prilagodljivosti dizajna pragov.

Optimizacija CNC programov: Optimizacija programske opreme za upravljanje CNC strojev
bi omogocila kraj$i Cas nastavitve za razlicne serije izdelkov in hitrejSo prilagoditev procesov
pri proizvodnji razli¢ne velikosti pragov. Napredni algoritmi za optimizacijo poti rezkarja bi

lahko skrajsali ¢as obdelave.

Avtomatska kontrola kakovosti: Uporaba senzorjev in kamer za samodegno preverjanje
kakovosti med CNC obdelavo lahko zmanj$a Stevilo neustreznih izdelkov, saj se napake

zaznajo v realnem Casu in omogocijo takojsnje prilagoditve.
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Optimizacija montaZe pragov na okvir: Montaza pragov je klju¢ni korak, saj mora biti prag
pravilno namesc¢en, da zagotavlja funkcionalnost in trajnost. MoZnosti optimizacije v tem delu

proizvodnje so:

Uvedba robotskih montaznih sistemov: Robotski sistemi bi lahko izboljsali hitrost in
natan¢nost montaze. S tem bi zmanjSali napake zaradi ¢loveSkega dejavnika in izboljSali
ponovljivost postopka. Roboti lahko opravljajo naloge, kot so privijanje, lepljenje ali spajanje

pragov naokvirje.

Modularna montaza: Uvajanje modularnih montaznih tehnik, kjer se pragi predhodno
sestavijo v vecjih enotah, bi lahko zmanjSalo Cas, potreben za kon¢no montazo na okvir. To bi

omogocilo ucinkovitejSo uporabo delovne sile in hitrejSe zaklju¢evanje proizvodnih ciklov.

Ergonomija delovnih postaj: 1zboljSanje ergonomskih pogojev delovnih postaj za delavce, ki
ro¢no izvajajo montazo, lahko prispeva k povecanju produktivnosti in zmanjSanju napak zaradi

utrujenosti delavcev.

Optimizacija uporabe materialov: Materiali, kot so aluminij, plastika, steklena vlakna
(GFK), so klju¢ni za izdelavo pragov. Optimizacija vkljucuje tako zmanjSanje stroskov

materialov kot izboljSanje njihovih lastnosti:

ZmanjsSanje odpadkov: Uporaba natan¢nejSih metod za obdelavo materialov (npr. z boljSimi
rezalnimi orodji ali naprednejSimi CNC stroji) bi lahko zmanjSala koli¢ino odpadnega
materiala. Recikliranje aluminija in drugih materialov bi dodatno prispevalo k trajnosti in

zmanj3alo stroske surovin.

Razvoj novih materialov: Raziskave in razvoj novih kompozitnih materialov, ki bi izboljsali
toplotno in zvo¢no izolacijo pragov, hkrati pa bili bolj trajnostni, bi lahko podjetju Internorm

zagotovili konkuren¢no prednost na trgu.

Digitalizacija in avtomatizacija proizvodnih procesov: Digitalizacija in avtomatizacija sta
kljucna za optimizacijo sodobnih proizvodnih procesov. Uvedba naprednih digitalnih

tehnologij bi lahko podjetju Internorm prinesla naslednje koristi:

Industrija 4.0: Povezovanje vseh strojev in opreme v digitalno omrezje (tako imenovana
Industrija 4.0) bi omogocilo natan¢nejSe spremljanje proizvodnje v realnem casu. To bi
pomagalo pri hitrem odkrivanju ozkih grl, prilagajanju postopkov in izboljSanju splosne

ucinkovitosti.
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Sistem za vodenje proizvodnje (MES): Implementacija sistema za vodenje proizvodnje bi
omogocila boljSe upravljanje virov in boljSe planiranje proizvodnih ciklov. Tako bi lahko
podjetje natan¢no nacrtovalo proizvodnjo glede na povprasevanje in zmanjSalo stroske
skladiS¢enja.

Sledenje v realnem c¢asu: Spremljanje proizvodnje v realnem casu bi omogocilo hitro
odkrivanje napak in njihovo odpravo, preden bi povzrocile veje tezave ali zamude v

proizvodnji.

IzboljSanje energetske ucinkovitosti: Optimizacija proizvodnih procesov pogosto vkljucuje
tudi povecanje energetske ucinkovitosti, kar ne samo zmanjsuje stroskov, ampak tudi prispeva

k bolj trajnostni proizvodnji:

Uporaba energetsko ucinkovitih strojev: Zamenjava starih strojev z novejSimi, ki porabijo
manj energije, bi lahko prinesla dolgoro¢ne prihranke. Stroji z nizjo porabo energije so zlasti

pomembni v fazah, kjer se uporablja veliko mehanske moci (npr. CNC obdelava).

Rekuperacija energije: Sistemi za rekuperacijo energije, ki omogocajo ponovno uporabo
toplote, ki se sprosca pri proizvodnji, bi lahko pomagali zmanjSati stroske energije in izboljsali

trajnost proizvodnje.
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5 TRAJNOST

V prizadevanju za trgnostni razvoj je podjetje Internorm - Fenster GmbH, vodilni evropski
proizvajalec oken in vrat, v zadnjih letih sprejelo pomembne korake za zmanjSanje svojega
okoljskega odtisa. V okviru prizadevanj za zmanjSanje porabe energije in odpadkov so se
osredotocili na prehod na bolj trajnostne materiale ter izboljSanje proizvodnih procesov, ki

podpirajo trajnostni razvoj, ne da bi pri tem ogrozili kakovost svojih izdelkov.

Ena klju¢nih sprememb, ki jo je podjetje uvedlo, je prehod z aluminija na s steklenimi vlakni
ojacano plastiko (GFK) kot primarni material za izdelavo pragov. Ta material se v industriji
izkaze za trajnostno resitev z ve¢ vidikov. Za razliko od aluminija, ki je energetsko intenziven
za proizvodnjo, je GFK lazji in hkrati zagotavlja visoko stopnjo toplotne izolacije. Ta izboljSana
izolativnost zmanjSa toplotne izgube, kar pozitivno vpliva na energetsko ucinkovitost zgradb.
Prav tako je GFK odporen na korozijo, kar podaljSuje Zivljenjsko dobo pragov, zmanjSuje
potrebo po zamenjavah in s tem zmanjSuje kolic¢ino odpadkov. Z vidika trajnosti ta zamenjava
pomeni pomemben premik, saj ne le izboljSuje energetske lastnosti izdelkov, temvec tudi

prispeva k zmanjSanju obremenitev, ki bi jih aluminij povzrocil v Zivljenjskem ciklu izdelka.

Poleg spremembe materiala je Internorm v proizvodnjo pragov vkljuéil napreden CNC stroj
Rover A 1532, ki omogoc€a natan¢no in avtomatizirano obdelavo materialov. S pomocjo
avtomatizacije se v proizvodnem procesu dosega viSja stopnja natancnosti, kar vodi v
zmanjSanje koli¢ine odpadkov in manjSo porabo surovin. Rover A 1532 omogoca vecosno
obdelavo in avtomatsko menjavo orodij, kar poveca produktivnost in zniZuje energetske
stroSke. Ker stroj omogoca hitro preklapljanje med razlicnimi nastavitvami, Internorm
optimizira svojo proizvodnjo, zmanjsa ¢loveske napake in s tem Se dodatno minimizira koli¢ino
nepotrebnega odpada. CNC tehnologija prinasa tudi izboljSano energetsko ucinkovitost, saj
omogoca hitrejSe delovne cikle in zmanjSuje potrebo po dodatni obdelavi, kar zmanjSuje porabo
energije na enoto proizvedenega izdelka. Tako avtomatizacija kot natancnost obdelave

pomembno prispevata k zmanjSanju okoljskega odtisa.

64



Trajnostne izboljSave v proizvodnji pragov niso le okoljsko naravnane, temve¢ prispevajo tudi
k povecanju konkurencnosti podjetja. Kupci so vse bolj okoljsko ozavesceni, zato postaja
trajnostni vidik kljucni dejavnik pri izbiri izdelkov. Internorm s svojim okoljsko odgovornim
pristopom gradi ugled zaupanja vrednega podjetja, ki skrbi za dolgoro¢no vzdrznost, kar
povecuje njegovo privlacnost za trzno obcutljive kupce. K temu dodatno prispevajo tudi
inovativne reSitve, kot so natanc¢no oblikovani pragovi iz GFK, ki se odlikujejo po daljsi

zivljenjski dobi in visoki izolativnosti, kar jih naredi ekonomsko privla¢ne za kupce.

Internormov primer ponuja vpogled v uspesno integracijo trajnostnih praks v industrijski
proces, kjer se koristi odrazajo tako v ekoloskem kot tudi gospodarskem vidiku. Na poti do
trajnostnega razvoja Internorm ne stremi le k nizanju stroskov in izboljsanju produktivnosti,
temvec tudi k ustvarjanju vrednosti za okoljsko ozaveScene stranke in zmanjSevanju okoljskega
odtisa. S kombinacijo trajnostnih materialov, kot je GFK, in avtomatizirane natan¢nosti CNC
tehnologije Internorm optimizira proizvodnjo pragov na nacin, ki zmanjSuje energetsko in
materialno intenzivnost ter hkrati ohranja visoke standarde kakovosti, ki jih pricakujejo njihovi

kupci.

To osredotocanje na trajnost postavlja Internorm v ospredje inovacij v industriji stavbnega
pohistva in odraza §irsi premik k bolj odgovornemu in okolju prijaznemu poslovanju. Internorm
tako s svojimi pragovi prispeva k SirSemu cilju zmanjSanja ogljicnega odtisa in hkrati utrjuje

svojo konkurencno prednost na trgu.
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6 SKLEP

Diplomsko delo obravnava proces izdelave pragov za vrata v podjetju Internorm - Fenster
GmbH in poudarja pomen inovacij ter optimizacije v proizvodnji. Internorm kot vodilni
evropski proizvajalec oken in vrat nenchno stremi k izboljSanju svojih izdelkov, da bi dosegel
vi§jo energetsko ucinkovitost, trajnost in funkcionalnost, kar je pomembno za konkuren¢nost

na globalnem trgu stavbnega pohistva.

Analiza proizvodnega procesa pragov je pokazala, da imajo materiali, kot so aluminij, plastika
in ssteklenimi vlakni ojacana plastika (GFK), velik vpliv na kon¢ne lastnosti izdelka. V zadnjih
letih je podjetje aluminij nadomestilo z GFK zaradi boljSih izolacijskih lastnosti, vecje
odpornosti proti koroziji ter manjSega vpliva na okolje. GFK material omogoca tudi manjSo
tezo, kar prispeva k enostavnejSi namestitvi in transportu pragov, hkrati pa zmanjSuje
obremenitev stavbne konstrukcije. Ti dejavniki skupaj pripomorejo k boljSi uporabniski

izku$nji in zmanj$anju potreb po vzdrZzevanju ter posledi¢no nizjim stroSkom za stranke.

Uporaba CNC stroja Rover A 1532 predstavlja enega kljucnih elementov v proizvodnji pragov.
Ta napredni veCosni stroj omogoca avtomatizirano in natanc¢no obdelavo razli¢nih materialov
ter podpira kompleksne oblike in detajle, kar bi bilo brez CNC tehnologije tezko doseci. CNC
tehnologija ne le povecuje natancnost izdelave, temve¢ tudi zmanjSuje koli¢ino odpadnega
materiala in energijsko porabo. Zaradi avtomatizacije procesa lahko Internorm ohranja visoko
raven kakovosti izdelkov, zmanjSuje potrebo po rocnem delu in izboljSuje zanesljivost
proizvodnje, kar je kljucno za serijsko proizvodnjo. Stroj uporablja napredno programsko
podporo, ki omogoca integracijo s CAD/CAM sistemi, kar poenostavlja postopek nacrtovanja
in s tem prispeva k hitrejSemu izvajanju narocil. Avtomatska menjava orodij na stroju dodatno
povecuje produktivnost in zmanjSuje ¢asovne stroSke, saj omogoca hitro preklapljanje med

razlicnimi operacijami brez ¢loveskega posredovanja.

CNC tehnologija ima v proizvodnji pragov za vrata Stevilne prednosti z vidika trgjnosti.
Natanc¢na obdelava zmanjsa potrebo po dodatni obdelavi in popravkih, kar prispeva k manjSemu
Stevilu odpadkov. Poleg tega avtomatizacija zmanjSuje porabo energije, saj omogoca bolj
ucinkovito obdelavo materialov in kraj§i Cas obdelave. CNC tehnologija je prav tako
prilagodljiva, kar omogoca enostavno prilagajanje stroja za razlicne vrste pragov glede na
potrebe trga ali Zelje strank. TakSna prilagodljivost je pomembna za hitro odzivanje na

spremembe na trgu ter omogoca podjetju, da se prilagaja novim trendom in zahtevam strank.
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Za nadaljnji razvoj sem predlagal ve¢ ukrepov, ki bi dodatno izboljSali u€inkovitost in trajnost
proizvodnega procesa pragov. Prvi predlog je uvedba novih avtomatiziranih strojev za razrez
materialov, kar bi zmanjSalo koli¢ino odpadkov in poveCalo natan¢nost razreza. To bi
pripomoglo k zmanjSanju stroSkov materiala in posledi¢no povecalo stroSkovno ucinkovitost
celotnega procesa. Nadalje, izboljSave v logisticnih procesih bi prispevale k zmanjSanju
¢asovnih zamud in povecale pretok materiala skozi proizvodnjo, kar bi prav tako prispevalo k
vecji ucinkovitosti.

Poleg teh tehni¢nih izboljSav bi podjetje lahko raziskalo dodatne moZznosti za povecanje
energetske ucinkovitosti, kot so uporaba obnovljivih virov energije za pogon strojev ter
recikliranje odpadnih materialov, kjer je to mogoce. Podjetje bi lahko vlagalo tudi v razvoj
novih materialov, ki bi bili Se bolj trajnostni in bi dodatno prispevali k zmanjSanju ogljicnega

odtisa, kar postaja vse pomembne;jsi dejavnik v industriji stavbnega pohiStva.

Internorm s temi izboljSavami ne bo le okrepil svojega polozaja vodilnega proizvajalca na
evropskem trgu oken in vrat, temve¢ bo tudi prispeval k okolju prijaznejSemu nacinu
proizvodnje, ki je kljuénega pomena za prihodnje generacije. To diplomsko delo tako ne
predstavlja zgolj pregleda trenutnih tehnologij, ampak tudi ponuja strateSke usmeritve za
trajnostni razvoj podjetja in doseganje visoke konkuren¢nosti. Verjamem, da bo Internorm s
tem postopnim prehodom na trajnostno proizvodnjo in inovativno uporabo CNC tehnologije

dolgoroc¢no prinesel pomembne koristi svojim strankam, zaposlenim in $irSi skupnosti.
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Hipoteze, ki sem si jih zastavil na zac¢etku diplomskega dela, so naslednje:

H1 - Uvedba trajnostnih materialov pri izdelavi pragov za vrata bo zmanjSala okolj ski

odtis podjetja Internorm - Fenster GmbH brez bistvenega vpliva na proizvodne stroske.

Potrditev: Uvedba s steklenimi vlakni ojac¢ane plastike (GFK) namesto aluminija za izdelavo
pragov za vrata se je izkazala za ucinkovito strategijo za zmanj$anje okoljskega odtisa. GFK
omogoca boljSo toplotno izolacijo in odpornost proti koroziji, kar zmanjSuje potrebo po
vzdrzevanju in podaljSuje zivljenjsko dobo izdelkov. To prispeva k zmanjSanju vpliva na
okolje, saj so izdelki trajnejsi in manj obremenjujejo odpadne vire. Poleg tega GFK praga, kljub
malenkost vi§jim zaCetnim stroSkom za material, na dolgi rok ne poveca proizvodnih stroskov,
saj se zaradi trpeznosti materiala zmanjSajo stroski popravil in vzdrzevanja. Tako lahko H1

potrdimo.

H2 - Optimizacija proizvodnih procesov s poudarkom na trajnostnih praksah bo
izboljSala energetsko ucinkovitost in zmanjSala koli¢ino odpadkov v podjetju Internorm

- Fenster GmbH.

Potrditev: Uvedba CNC stroja Rover A 1532 je pomembno prispevala k optimizaciji
proizvodnih procesov v podjetju. Ta tehnologija omogoca natancno obdelavo, ki zmanjsa
koli¢ino odpadnega materiala in optimizira uporabo virov, kar vodi v manjSe energetske izgube
in zmanjSano potrebo po dodatnih prilagoditvah in popravkih. Avtomatizacija in moznost
integracije s programsko opremo CAD/CAM dodatno povecata u¢inkovitost proizvodnje, saj
CNC stroj optimizira potek dela in zmanjSuje porabo energije v primerjavi s tradicionalnimi
postopki. Optimizacija je pripomogla k zmanjSanju odpadkov in povecala energetsko

ucinkovitost, zato H2 potrdimo.
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H3 - Vpeljava trajnostnih pristopov bo izboljSala konkurené¢nost podjetja Internorm -
Fenster GmbH na trgu ter povecala privlacnost njihovih izdelkov za okoljsko osveScene

potrosnike.

Potrditev: Trajnostni materiali in napredne tehnologije obdelave, ki jih podjetje uporablja, so
usklajeni z naras¢ajo¢im povpraSevanjem po okolju prijaznih reSitvah na trgu stavbnega
pohistva. Stranke, ki dajejo prednost trajnostnim materialom, so vse bolj naklonjene podjetjem,
ki sledijo okolju prijaznim nacelom. S tem Internorm izboljSuje svojo konkurencnost in
privlacnost med okolijsko ozaveScenimi kupci. Povecan interes za taksSne reSitve lahko v
prihodnosti celo pripomore k SirSi prepoznavnosti podjetja kot vodilnega na podrocju

trajnostnih inovacij. Tako lahko H3 potrdimo.

H4 — Optimizacija proizvodnega procesa s poudar kom na zmanjSanju odpadkov in boljsi

uporabi virov bo zmanj$ala proizvodne stroske in povecala trajnost.

Potrditev: CNC tehnologija omogoca zelo natancno obdelavo materialov, kar zmanjSuje
materialne odpadke in povecCuje izkoristek virov. Manjsa koli¢ina odpadkov pomeni nizje
stroSke za surovine in manjSe stroske za odstranjevanje odpadkov, kar znizuje sploSne
proizvodne stroske. Optimizacija dela in avtomatizacija proizvodnega procesa omogocata tudi
nizje stroSke dela in zmanjSanje energetske porabe, kar je v skladu s trajnostnimi cilji. Internorm

s tem izboljSuje svojo ucinkovitost in zmanjSuje vpliv na okolje, zato lahko H4 potrdimo.

Vse $tiri hipoteze lahko na podlagi ugotovitev iz diplomskega dela potrdimo, saj optimizacije
v proizvodnji pragov prispevajo k trajnostni naravnanosti, hkrati pa ohranjajo oziroma zniZujejo

stroske, povecujejo konkurenc¢nost in zmanjsujejo okolijski vpliv podjetja.
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