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Der Wettlauf zwischen den Marktpreisen fiir Holzfenster und den Fertigungskosten
konzentriert sich mehr und mehr auf die Maschinen-Auswahl und die Maschinen-
Anordnung. Die hiermit zusammenhangende Mechanisierung ist.nicht nur ein Anliegen
groBer, industrieller Holzfenster-Produzenten; gerade der kleine Betrieb muB sehr
ernsthaft tiberlegen, mit welchen technischen MaBnahmen er teure Fertigungszeiten
einsparen kann. Zur Lésung dieser Wettbewerbs- und Existenzfrage entwickelte die
Maschinenfabrik Gubisch in Flensburg eine Anlage fiir die Langs- und Querholz-
bearbeitung. Die dds-Redaktion war zur Abnahme dieser Anlage in Flensburg. Das
aufgezeichnete Gesprach mit allen, an der Konstruktion und Entwicklung Beteiligten
vermittelt interessante Hinweise fur die Maschinen-Verkettung — speziell fiir kleinere

Fensterbau-Betriebe.

Erayme |

i fur dle ratlonelle Holz-Fenster-Emzel- und Serlenfertlgung:

Maschinen-Verkettung —

auch fir Kleinbetriebe

dds: Man spricht von Ferti-
gungsstrafen in der Massivholz-
bearbeitung und meint weiter
nichts, als die Aneinanderrei-
hung einzelner Maschinen. Be-
vor wir auf die Besonderheiten
der hier zur Abnahme und Aus-
lieferung bereitstehenden An-
lage zu sprechen kommen, in-
teressiert es unsere Leser, wel-
che Bearbeitungsstationen ver-
kettet werden konnen. Wo lie-
gen hierbei die Grenzen?

Gubisch: Das Prinzip, mehrere
Bearbeitungsprozesse nicht ein-
zeln isoliert, sondern im Durch-
laufaneinanderzureihen, stammt
bekanntlich aus der Serienpro-
duktion. Voraussetzung hierfiir
ist eine immer wiederkehrende
Folge bestimmter Bearbeitungs-
arten und -folgen. Der uralte
Traum, ein rohes Stiick Holz in
das Maul eines Bearbeitungs-
giganten zu stopfen, und am En-
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de ein fertiges Fenster mit Blend-
rahmen, Fliigelrahmen, Be-
schlag, Oberflichenbehandlung
und Zubehor entgegenzuneh-
men, hat dort seine Grenze, wo
der flieBende Durchlauf unter-
brochen wird. Beim Fenster ist
dies der Moment, an dem aus
dem einzelnen, bearbeiteten
Riegel ein Rahmen zusammen-
gebaut wird. Die typische Ver-
kettung — oder wie Sie es er-
wahnten, die Fertigungsstrafle —
ist beim Holzfenster auf die
Léngs- und Querholzverbindung
beschrénkt. Natiirlich gibt es Be-
mithungen, auch die folgenden
Prozesse in die Strafle einzube-
ziehen; dabei ergeben sich je-
doch unproportional hohe An-
lagekosten, die nach den heuti-
gen Erkenntnissen nicht im
realen Verhéltnis zum Zeit- und
Wertgewinn stehen.

dds:

Sie gaben vorhin das.

Stichwort: ,,... immer wieder-
kehrende Prozesse‘‘. Damit mei-
nen Sie sicherlich die Serien, aus-
gehend von Normgrofen. Liegen
in diesem Problemkreis nicht die
eigentlichen Grenzen einer Ma-
schinen-Verkettung?

Gubisch: Diese Frage sollten

‘wir gleich am Beispiel der hier

aufgebauten Anlage beantwor-
ten. Der in Siiddeutschland lie-
gende Betrieb hat die Forderung
gestellt, dal mit der Maschinen-
verkettung sowohl einzelne Fen-
ster, als auch groBBere Serien be-
arbeitet werden konnen. Die
Fenster-Auflenabmessungen

‘miissen also variabel bleiben,

wahrend die Konstruktionsquer-
schnitte werkzeugbedingt fest-
liegen. Es ist wichtig bei der Ma-
schinenverkettung diese beiden
Fakten auseinanderzuhalten: Es
bereitet iiberhaupt keine Schwie-
rigkeiten, eine zentral gesteuerte




Durchlaufanlage so zu gestalten,
daB Sie jedes Fenster in einer
anderen Abmessung fahren kon-
nen. Es wiirde jedoch Schwierig-
keiten machen, wenn die Profil-
querschnitte von Fenster zu Fen-
ster variieren miiften. Wir brau-
chen uns jedoch iiber die Quer-
schnittsnormung nicht mehr zu
unterhalten, weil selbst kleinste
Holzfensterbetriebe inzwischen
ihre kompletten Werkzeugsitze

haben. Diese Anlage, die wir hier”

fiir den Kundenauftrag ,,maBge-
schneidert* aufgebaut haben, ist
fiir das iibliche IV 56 und das IV
68-Fenster eingerichtet. Wie ge-
sagt, hat diese Konstruktions-
typisierung bzw. -normung nichts
mit Industrie- und Serienferti-
gung zu tun; das ist Bestandteil
der Fertigungseinrichtung heuti-
ger, konventionell eingerichteter
Betriebe.

dds: Thnen als Maschinenher-
steller wurde also die Aufgabe
gestellt, die Produktionsleistung
des bestehenden Betriebes auf
ein optimales Maf3 zu erhohen,
jedoch gleichzeitig die Einzelfer-
tigung zu gewihrleisten. Es geht
also um zwei Dinge: Erstens muf3
die Fertigung anpassungsfahig
und individuell bleiben wie in
einem herkdmmlichen Hand-
werksbetrieb, und zweitens miis-
sen Minuten — also die Ferti-
gungskosten je Fenstereinheit —

gesenkt werden. Wie haben Sie
diesenichtganzeinfache Aufgabe
fir Thren Auftraggeber gelost?

Gubisch: Hier sind zunéchst
die Umsténde zu erldutern: Die-
ser siiddeutsche Betrieb ist ein
Handwerksbetrieb und wird es
auch bleiben. Die Holzfenster-
abteilung wurde vor 5 Jahren re-
duziert; gleichzeitig wurde eine
sehr leistungsfihige Kunststoff-
fensterfertigung aufgezogen. In
letzter Zeit nahm jedoch die
Nachfrage nach Holzfenstern in
einem MafRe zu, daf sich der Un-
ternehmer entschlof3, die Kapa-
zitat der Holzfensterfertigung zu
erhohen. Im Kunststoffbetrieb
sind derzeit etwa 12 — im Holz-
fensterbetrieb etwa 15 Mitarbei-
ter beschiftigt. Diese Beleg-
schaft soll nicht wesentlich er-
hoht werden. '

dds: Der Auftrag an Ihr Unter-
nehmen wurde also noch um ei-
nen weiteren Punkt erweitert:
Bei gleicher, oder sogar geringe-
rer Belegschaft, mehr Fenster zu
produzieren. Hat diese Anlage
auch diese Forderung erfiillen
konnen?

Gubisch: Der Istzustand im
jetzigen Betrieb begrenzt die
Fensterstiickzahl auf 40 Einhei-
ten pro Tag. Auf den jetzigen,
zwar sehr modernen, jedoch ein-
zeln operierenden Maschinen ist
eine Kapazitdtserhohung nicht

moglich. Eine Zweitausstattung
der gleichen Maschinen dazu zu-
stellen wiirde viel Platz benoti-
gen und wiare in Relation zum
Gewinn unproportional teuer.
AuBerdem wiirde die in Ihrer
letzten Frage erwidhnte Forde-
rung nach weniger Mitarbeitern
bei hoherer Leistung nicht er-
fiillt. So hatten unsere Konstruk-
teure sehr konkrete Daten vor-
liegen, nach denen die Anlage
wie auf der Schemadarstellung
gezeigt, aufgebaut werden konn-
te: Die Bearbeitung beginnt vom
unbearbeiteten Kantel {iiber ei-
nen vorhandenen Kehlautomat.
Das vierseitig gehobelte, und
gleichzeitig an den Sichtseiten
feingeputzte Holz lauft automa-
tisch in den Doppelendprofiler.
Im Takt werden beide Hirnen-
den geschlitzt bzw. gezapft. Aus
dem Doppelendprofiler (DEP)
kann das Holz- wie auf dem
Schema weiterlaufen; hier kann
je nach Platzsituation jedoch
auch U-formig zuriickgesteuert
werden. Im folgenden Frasauto-
mat stehen 6 Wellen zum Profi-
lieren zur Verfiigung. Hier wird
auBlerdem die Glasleiste heraus-
getrennt und im Riegel mitge-
fiihrt. So wird das spatere Suchen
und Zuordnen vermieden. Der
BearbeitungsprozeB ist an dieser
Stelle in unserer Verkettung be-
endet; der Friasautomat wird von

1 Die Ubergabe in
den Doppelend-
profiler.

2 Zapfenschneiden
beidseitig ohne
Konterprofil.

3 Der FluB lauft
vom Profilieren
zum Abstapeln.
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»inem Stapelgerdt, welches zur
Anlage gehort, entsorgt.

dds: Die Funktion ist sehr
ibersichtlich gegliedert und kon-
zipiert. Das Rahmenschleifen
nach dem Zusammenbau ent-
fallt, weil die Holzer fertig ober-
flichengeglattet aus dem Kehl-
automat kommen. Wodurch wird
nun im einzelnen Zeit gespart?

Gubisch: Das Durchlauftempo
vom Kanteleingeben in den
Kehlautomat bis zum Abstapeln
liegt etwa bei 100 Fenstern pro
Tag wenn jedes Fenster eine
EinzelgroBe bekommt. Diese
Kapazitit kann ohne Schwierig-
keit auf 200 Einheiten pro Tag
erhoht werden. Das sind 40000
Fenster pro Jahr. Bei der Einzel-
fertigung miissen Sie beachten,
daB jedes Rahmenteil einzeln
durchlduft, wéhrend bei grofe-
ren Stiickzahlen entsprechend
viel Riegel einer Sorte bearbei-
tet werden. Es wird im tbrigen
ohne Konterholzer gearbeitet,
so daB das Auswechseln entfallt.
Alle Werkzeuge sind programm-
gesteuert eingesetzt; irgend-
welche Ristzeiten fiir Werk-
zeugwechsel gibt es nicht. Daf3
die Glasleiste stets im dazuge-
horigen Fliigelteil liegt, erspart
das spitere Sortieren. Durch das
Feinputzen entfillt das Schleifen
nach dem Zusammenbau. Im
Hinblick auf die Riistzeit spielt
es also keine Rolle, ob ein oder
100 Fenster durchlaufen. In der
Summierung dieser teilweise
neuen Details liegt jener Zeit-
faktor, den wir pro Fensterein-
heit fiir die gesamte Langs- und
Querholzbearbeitung bei Einzel-
fenstern mit ca. 5 Minuten fest-
gestellt haben. In der Serie sind
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4 Die Prozesse
werden elektro-
nisch gesteuert.

5 Schematische
Darstellung der ge-
samten Maschinen-
verkettung in
,,Hintereinander-
Anordnung*‘.
Alternativ dazu
kann der Durchlauf
in U-Form aufge-
stellt werden.

es dann nur noch 2,5 bis 3 Minu-
ten Durchlauf je Fenster.

dds: Sehr wesentlich scheint
uns neben der Zeitkiirzung in der
Durchlauffertigung auch die Per-
sonaleinsparung zu sein. Wie
wird unter diesem Gesichtspunkt
diese Anlage bedient?

Gubisch: Wéahrend in tber-
lieferter Arbeitsweise an Einzel-
maschinen 6 Mitarbeiter erfor-
derlich waren, wird diese Anlage
von einem einzigen Mann be-
dient. Firihnist das Bedienungs-
pult sein wichtigstes ,,Werk-
zeug*‘. Hier wird die elektroni-
sche Positioniereinstellung ein-
gegeben. Wie sie an der Knopf-
anordnung sehen, haben wir uns
hier dem Wunsch des Kunden
entsprechend auf nur ganz weni-
ge Tasten beschrankt. Wenn also
die Abmessungen des Fensters
eingegeben sind und getrennt da-
von die Daten fiir die einzelnen
Rahmenteile in die Maschine
gehen, werden alle Differenz-
mafle automatisch festgelegt. Im
Durchlauf werden die Werk-
zeugpositionen gesteuert. Vor-
aussetzung dafiir ist allerdings,
daB} die Fensterquerschnitte ge-
nau einheitlich festgelegt sind,

und daB die Blendrahmenhdlzer
die gleiche Breite haben, wie die
Fligelholzer. Das Programm wie
fiir eine EDV-Anlage muf} also

vorhanden sein, dann lduft jedes

Fensterteil vom Schaltpult aus
gesteuert, voOllig automatisch
durchdie Bearbeitungsstationen.

dds: Auch das ist eine Neu-
entwicklung, daf3 Sie mit einem
Schalter zentral 6 Wellen kom-
mandieren. Sie konnen also mit
dieser Anlage 5 bisherige Mit-
arbeiter ,,freisetzen. Ist das
nicht ein bedenklicher Aspekt
aus der Sicht der Arbeitsplatzbe-
schaffung?

Gubisch: Darin sehen wir in
Klein- und Mittelbetrieben, aber
auch in groBeren Fensterbau-
unternehmen iiberhaupt kein
Problem. Diese freiwerdenden
Arbeitskrifte konnen in jedem
Fall an anderer Stelle eingesetzt
werden, weil schlieBlich die
Menge der rahmenfertigen Rie-
gel zwangsweise eine Kapazi-
tatserhohung in den Folgearbei-
ten nach sich zieht. Wir helfen
vielmehr den Fensterbaubetrie-
ben, den Facharbeitermangel ab-
zubauen. Auch wenn diese, an
unserer Anlage gegeniiber der
bisherigen Abwicklung nicht
mehr gebrauchten Mitarbeiter,
nicht entlassen werden, sollte
man ruhig erwédhnen, daf hier im
Lings- und Querholzbereich 5
wertvolle Fachkrafte an anderer
Stelle eingesetzt werden konnen.
Man spart pro Mitarbeiter
40000,— DM, das sind fiir finf
Leute also in einem Jahr
200000,— DM. Demgegeniiber
stehen die Investitionskosten fiir
diese Anlage mit etwa 450000,—
bis 500000,— DM. Es steht also
!/, Million DM auf dem Spiel,
weshalb wir besonders grofBen
Wert auf eine komplette Planung
legen. Die vorgeschalteten und
die nachfolgenden Arbeitsbe-
reiche miissen entsprechend auf
dieses ,,Zubringer-Leistungs-
Niveau‘‘ abgestimmt werden.

dds: Neben der reinen Ma-

~schine und dem Zubehor ist die

Platzfrage ebenfalls ein Kosten-
faktor. Wenn Sie erkennen, daf3
Anlagen dieser Grof3enordnung
immer héufiger in kleinere Be-
triebe geliefert werden —und das
entspricht nach Thren Angaben
dem derzeitigen Trend —so mis-
sen diese Betriebe doch auch die
Quadratmeter Werkstattflache
bereitstellen. Gibt es hierbei
Engpasse?

Gubisch: Ganz im Gegenteil:
Durch die Verkettung der bisher
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FertigungsstraBe fiir ein Fenster IV 56 oder 68.

sen vor- und zuriickgesteuert werden kénnen.

einen rationellen ArbeitsfluB zu gewahrleisten.

Komplette Werkzeugbestiickung fiir einen Doppelendprofiler innerhalb einer

Rahmen aufrecht links oder rechts wird im DEP bestimmt.
Der Doppelendprofiler muB zwei Hub-Spindeln haben und alle Wellen miis-

AuBerdem ist eine elektronische Breitenverstellung Voraussetzung, um

FLUGEL-ZAPFEN

PLUGEL-SCHLITZ

RAHMEN-INNEN-OBEN <>

Komplette Werkzeug-Besttickung fiir einen Frasautomaten innerhalb einer
FertigungsstraBe fiir ein Fenster IV 56 oder 68.

Alle Wellen miissen vor- und zuriick-, die Sagenwelle und die Glasleisten-
abfiihrung hoch-tief-gesteuert werden kénnen.

FLUGEL-INNEN
GLASLEISTE AUSTRENNEN
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-
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mit viel Eingabe- und Abnahme-
raum versehenen Einzelmaschi-
nen wird erheblich viel Platz ge-
spart. Die reine Maschinenstell-
flache fir unsere Anlage liegt
zwischen 100 und 130 m? Die
kompakte Bauweise erreicht ein
sehr hohes Fertigungsvolumen
auf kleinstem Raum, so daf3 ge-
rade fur kleinere Werkstétten, in

denen die Wettbewerbsfihigkeit

offensichtlich eine Frage teilwei-
se bedriickender Enge und Platz-
notist, mit einer verketteten Fer-
tigung wieder offener produzie-
ren konnen.

dds: Trotz der recht erhebli-
chen Investitionsgrof3e bei einer
Fertigungsstrale Thres Aus-
mafles treten immer héufiger

-
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kleinere Unternechmen als Be-
steller bzw. Interessenten auf.
Ist diese Entwicklung nicht ge-
fahrlich aus der Sicht einer mog-
lichen Uberproduktion?
Gubisch: Es sollte angesichts
der hier in unserem Werk Flens-
burg zur Abnahme stehenden
Anlage nicht der Eindruck ent-
stehen, als wiirden wir gezielt in-
dustrielle Serienfensterbaube-
triebe schaffen. Wir sehenin dem
hier aufgezeigten Trend viel-
mehr eine Parallele zum Einzug
der Datenverarbeitung in Klein-
und Mittelbetrieben. Auch auf
diesem Gebeit meinte man noch
vor 5 Jahren, da3 dies doch nur
eine Sache grofler Serienbe-
triebe sei. Es geht uns um die

Wettbewerbserhaltung der im-
mer wichtiger werdenden Klein-
betriebe. Die Altbauaufgaben
mitihren hohen Anspriichen und
mit den individuellen Einzelfer-
tigungen miissen sinnvoll mit ei-
ner richtig abgestimmten Lei-
stungsfahigkeit kombiniert wer-
den. Die Entwicklung einer ent-
sprechenden Fertigungsanlage
ist dabei nicht an einem Tage
entstanden; erst aus unserer lan-
gen Erfahrung und in Zusam-
menarbeit mit unseren Kunden
konnte dieses nicht ganz einfache
Werk verwirklicht werden.

dds: Trotz aller positiven
Prognosen beim . Kunststoff-
fenster zeichnet sich interes-
santerweise fiir das Holzfenster
im Augenblick eine mindestens
ebenso positive Entwicklung auf
lange Sicht ab. Das hat viel-
schichtige Griinde bis hin zur
Rohstoffversorgungsfrage. Die
Bauherren beginnen wieder, das
Bauteil aus Holz zu schétzen, so
daf} Thre Maschinen- und Anla-
genentwicklungen als konkreter
Auftrag der Branche zu verste-
hen ist. Ihr Vorteil ist es dabei,
die Léngs- und Querholzbear-
beitung aus einer Hand nicht nur

zu projektieren, sondern auch zu

liefern. Wie wir in Thren Werk-
hallen sehen konnten lauft die
Maschinenproduktion bei Ihnen
auf vollen Touren, wobei nicht
nur komplette Verkettungen die-
ser Art, sondern auch Einzel-
maschinen bzw. Teile von Stra-
Ben — sozusagen im Baukasten-
system — hergestellt und ausge-
liefert werden. Bleiben Sie als
Anlagenhersteller ebenso flexi-
bel, wie die Betriebe der Fen-
sterbaubranche! Besten

Dank fiir dieses Gespriach. dds

6 Werkzeugbe-
stiickung fiir den
Gubisch-Doppel-
endprofiler. Die
Querschnittsver-
einheitlichung ist
hierfiir Voraus-
setzung.

7 Werkzeugbe-
stiickung fiir den
Gubisch-Frés-
automat. 6 Spin-
deln und die Glas-
leistensége sind im
Einsatz.

8 Hier wird das
Werkzeug (Messer-
kopf) auf eine der
Wellen im Frés-
automat gesetzt.
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