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FENSTER-FERTIGUNGSANLAGE
im TAKT-/DURCHLAUFVERFAHREN

CYCLE -/ THROUGHFEED -
WINDOW PRODUCTION LINE




| DAS KONZEPT DER NUTZEN DAS SYSTEM BEDENTABLEAU THE SYSTEM

der GUBISCH Fenster- Kein Wechseln von Konterhdlzern und Werkzeugen,

; Rustzeit = ,0. S&mtliche Werkzeuge werden programm-
Femgungsanlagen gesteuert eingesetzt. Beim Flligel / Innen liegt die Glas-
leiste immer im dazugehdrigen Werkstiick, dadurch ist

: . ) kein Sortieren erforderlich. Keine Rstzeiten, gleichgul-
{\/A 't:teli'l lfmrd d.Grcéf.Sbet:'uebe; én |t.defm tig, ob nur ein Fenster oder Serienproduktionen auf-

to rfe n.u |eb el U it er::} nten- tragsgebunden gefertigt werden. Auch unterschiedliche
Sarisrgung U minmisron Fewsa- FenstergréBen (projektgebunden) werden ohne Umrii-

mak-gnd Umiistiostan sten rationell produziert.

Durch Baukastensystem einsetzbar in

THE CONCEPT THE BENEFITS —
[ I ZAPFENSCHNEIDER
of the GUBISCH Window- No change of backing pieces or tools is required, which TENONER
. . means, that set up time is nil. All the necessary tools are

Production Lines CN controlled. The glazing bead is transported out of the FESIEISL'EF? SCHIE

) ) machine together with the sash component, thereby eli- VEREINZELUNG / ROLLENFOERDERER AUSSCHUB
Desugned using a ’?‘°d”'a’ taEALToF minating the need for sorting of the glazing bead later. SEPARATION ROLLER CONVEYOR TRANSFER
medium or large wmd_o w manufactu.- No down time, whether machining one off’s or batch pro-
o teGLIBISCH V\{mdow braduction duction. Even different sized windows can be produced ) o o ) . o
lines offers the benefits of one off or economically without change overs. Eine der vielfaltigen Méglichkeiten einer One of the numerous possibilities of a
batch production with a minimum of GUBISCH Fensterfertigungsanlage GUBISCH window production line

set up time for the personell

Pneumatisch gesteuerte Ubergabevor- Pneumatically controlled transfer from
richtung vom Transportrollenférderer in the roller conveyor into the tenoner
den Zapfenschneider

DIE FUNKTION

Das 4-seitig geholbelte Werkstiick wird dem
doppelseitigen Zapfenschneider zugefihrt.

Die Werkstiicke werden an den linken und
rechten Enden auf Fertigmal3 abgeléngt und an
den Zapf- und Schlitzaggregaten mit dem ent-
sprechenden Endprofil versehen. Die Werk-
stlicke werden automatisch mittels einer Kon-
terholzklappzeile abgekontert und anschlief3e
automatisch auf einen Transportrollenférderer
geschoben und der Frasmaschine zugefiihrt.
Der Profilfrésautomat ist mit rechten und linken
Frasspindeln ausgeristet, jeweils zur Aufnah-
me von bis zu 3 Werkzeugsatzen.

Weiterhin kénnen auf Kundenwunsch, zusatzli-
che obere und / oder auch untere Horizontal-
spindeln zur Herstellung z. B. der Rolladennut
oder — falls nicht in der vorgeschalteten Kehl-
maschine bereits geschehen — zur Heraustren-
nung der Glasleiste montiert werden.

Alle Verstellungen, fiir den ggf. vorgeschalteten
Kehlautomaten, fiir die Querbearbeitung in der
Zapfenschneid- und Schlitzmaschine sowie flr
den Profilfrasautomaten werden Uber die Zen-
tralsteuerung vorgenommen. Die Bearbeitungs-
programme sind frei programmierbar. Die An-
bindung der Steuerung fiir den Online-Verbund
mit dem PC der Arbeitsvorbereitung ist selbst-

verstandlich. SICHERHEIT wird bei GUBISCH groB3- SAFETY comes first at GUBISCH as
Die GUBISCH Profilfrasmaschine in The GUBISCH Profiler with a head con- geschieiens: Blo- Undlalicn., uszug standard. Infeed and outfeed are guard-
kundenbezogener Ausfiihrung figuration to meet customers require- Die GUBISCH-Fensterfertigungsanlagen wer- sindiaus; Sichetheitsgrinden:verklcidet ed for safety purposes
ments den individuell mit Innen konzipiert, geplant und

auch eingefahren, damit Sie sicher sind, daB
Sie mit GUBISCH die richtige Entscheidung ge-
troffen haben!
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METHOD OF OPERATION

Planned all round timber is transported by roller
conveyor to the double ended tenoner where all
transfer and machning operations are automatic-
ally controlled.

The components are cut to length and both ends
are tenoned, quality of tenon is assured by
means of an automatic backing piece which pre-
vents break out. The component is then auto-
matically transported by a roller conveyor to the
profiler.

The profiler is equipped with both, fence and near
side spindles, which can be stacked up to 3 sets
of tooling. To suit customers requirements, addi-
tional top and / or bottom spindles can be fitted,
to produce, for example, shutter grooves, or, if

the pre-dressing moulder is not equipped for
glass bead removal on the inner sash, a glass
bead revoval saw can be fitted on to the profiler.

All adjustments on the pre-dressing moulder, the
tenoning station and the profiler are made by
means of one central control. The working pro-
grammes are freely programmable. The CNC
controller for the line can be directly connected to
the PC of the Production Planning Department, if
required.

GUBISCH Window Production Lines are individu-
ally designed, planned and installed as a turn key
project, to ensure, that your choice of a
GUBISCH line was the correct one!
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Thr Fachhéndler:
Your agent:

GUBISCH

Maschinenfabrik Gubisch GmbH, Liebigstr. 5, Postfach 16 54, D-24906 Flensburg
Telefon 0461 /9 97 30 - Telex 2 28 04 - Telefax 0461 /99 73 28

Maschinenfabrik Gubisch GmbH, Verkaufsbiiro und Service-Center Siid, Kapellenweg 29, 73447 Oberkochen
Telefon 07364 /4 11 26 - Telefax 07364 /4 13 78

Technische Anderungen vorbehalten  Right of technical alterations reserved
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