SO macht man
heute Fenster.

Vom Kantel-
lager bis zur

Rahmenpresse
— 1 Mann.

Weinig Sonderdruck aus BEB + HOB




Rahmenweise
Fensterfertigung

Kundenndhe in der Auftragsabwicklung zwingt
zum Umdenken in der Holzfensterherstellung

Moderne Architektur und verdnderte Wohnbediirfnisse der Bevolke-
rung beeinflussen in immer stirkerer Weise den Holzfensterbau.
Versuchte man bisher durch Serienfertigung Zeit und Geld zu sparen,
muBB man heute klar erkennen, daB8 die Auftragsstruktur und die
erforderliche Flexibilitdt und Kundenndhe zum Umdenken zwingen.

Das Fenster von der Stange
verliert an Bedeutung. Dem
Menschen wird immer bewuf-
ter, wie sehr das Fenster nicht
nur nach Aufen die Augen
seines Hauses und seiner
Wohnung sind, sondern auch
nach Innen Teil der Einrich-
tung und des Wohlbefindens
darstellen. Das Ergebnis ist in
allen Fensterbaubetrieben
sichtbar: kleinere Volumina
gleicher Fenster pro Auftrag,
Sondergrépen und -formen,
Sprossen-, Eingangs-, Trep-

pen- und Giebelelemente ge-
héren zum Tagesgeschift und
bringen Kalkulation und Ferti-
gung durcheinander. Die L&-

sung ist schwierig, aber mog-
lich — die echte rahmenweise
Fertigung macht's mdglich
(Abb. 1).

Schneller als die Serie

Beim MaPBnehmen am Bau
beginnt die Produktionspla-
nung. Jede zu schliefende
Offnung wird in immer glei-
cher Reihenfolge in einem
Raum vermessen. Sie bleibt
wahrend des gesamten Her-
stellprozesses bis zu Lieferung
oder zum Einbau eine Posi-
tion. Durch EDV erfaft, ent-
stehen heute nicht nur Holz-
liste, Produktionsliste und
Einkaufsliste, sondern auch
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die festgeschriebene Reihen-
folge aller herzustellenden
Einzelteile. Bereits im Holz-
lager bei der Bereitstellung
der Rohlinge wird nach Rah-
men und Fligel getrennt,
jedes Einzelteil einer Fenster-
position zugeordnet. In immer
gleicher Reihenfolge durch-
laufen die Teile den Bearbei-
tungsprozeff. Der Transport
erfolgt in Facherwagen oder
mechanisiert.

Die Zusammenstellung der
Einzelholzer im Holzlager in
Facher garantiert die klare
Erkennung der Einzelholzer
und die Qualitatskontrolle
vom ersten Arbeitsgang an.

Das Aushobeln der Holze.
erfolgt mit dem Austrennen
der Glasleiste und dem Hy-
drohobeln im ersten Arbeits-
takt. Die Einzelteile gelangen
mechanisiert entweder zurtick
zum Bedienungsmann oder
direkt zur zweiten Bearbei-
tungsstation; bestimmt nach
Kundenwiinschen oder rdum-
lichen Gegebenheiten.

Die zweiseitige Quer- und
Langsbearbeitung in einer
Maschine gewéhrleistet fertig
bearbeitete Einzelholzer, die
nicht mehr auf Solomaschi-
nen, wie Tischfrdsen, nachbe-
arbeitet  werden  miissen.
Wichtig ist: Alle Einzelteile _
eines Fliigels, Rahmens, ode
Elementes gehen nacheinan-
der in die Produktion und
kommen. in gleicher Reihen-
folge bei der Rahmenpresse
an; Pfosten und Riegel einge-
schlossen. Alle Rahmenteile,
auch mit allen AuBenprofilen,
werden fertig gekehlt — zum
Beispiel Kopplungsprofile,
Rolladennut und Fensterbank-
anschliisse.

Eine lange Kette von Vor-
teilen ergibt sich also fiir
jeden Betrieb durch die Um-
stellung auf die rahmenweise
Fertigung (Abb. 2). Das Zeich-
nen — die Teilekennzeichnung
nach dem Aushobeln oder
Profilieren — gehért endgiilti
der Vergangenheit an. Der
Betrieb steht damit nicht
stédndig voller Stapel teilbear-
beiteter Einzelholzer. Kein zu-
satzliches  Aufnehmen und
Ablegen. Kein Stapel fallt
mehr um und ruft Beschadi-
gungen hervor. Sie wissen
immer, wo welche Positionen
sind und &rgern- sich nicht
mehr tiber zu wenig Platz und
zu volle Betriebsrdume. Der
reibungslose Materialfluf ist
gewdhrleistet und teure Trans-
portzeiten sind eingespart;
Suchzeiten -  Sortierzeiten

Abb. 1: Ubersichtliche
Fertigung bis zur
Rahmenpresse; jedes
Teil liegt immer an
der richtigen Stelle
(Bildnachweis: Weinig)



entfallen. Ordnung wirkt sich
auPerdem stark auf die Quali-
tdt aus. Und jedes auch noch
so  komplizierte _Element
durchlduft in gleicher Weise
den  Produktionsweg. Die
Angst vor diesen Elementen
gibt es nicht mehr. Auch nicht
vor seinen Kosten. Die einzel-
nen Maschinen sind zum Bei-
spiel bei Weinig in ihrer Lei-
stung so aufeinander abge-
stimmt, daf die Investition in
mehreren Schritten moglich
ist.

Kommen doch Serienauf-
trage zur Fertigung, beispiels-
weise bei Wohnblocks oder

~Biiros, kann sinnvoll in Eta-
Zen- oder Wohneinheiten oder
raumweise produziert werden.
Somit sind Teillieferungen
moglich, mit allen sich dar-
aus ergebenden weiteren Vor-
teilen: geringere Vorfinanzie-
rung, Abschlagszahlungen, ge-
ringerem Platzbedarf, keine

Zwischenlagerung, geringere
Gefahr einer Beschadigung,
bessere Zeitplanung, hdhere
Flexibilitat.

Technische

Voraussetzungen

Mit den Maschinen und An-

lagen sind folgende techni-

sche Voraussetzungen not-
wendig:

— gesteuerte Hubspindeln fiir
Mehrfach-Werkzeugsétze

— gesteuerte Anschldge und
Fiihrungen

— Moglichkeit zur mechani-
schen Verkettung der Ma-
schine bis zur Rahmen-
presse. Jedes Teil muf im-
mer an der richtigen Stelle
im Arbeitsablauf sein.

— Geniigend Werkzeugplatze
in den Maschinen, damit
keine Ristzeiten innerhalb
eines Fenstersystems anfal-
len.

Profilier- und Umfrasautomat
Weinig Univar 6

|

— Moglichkeit zur Integration
von  Nebenarbeitsplatzen
wie Diibeln, Stemmen und
Glasleisten-Zuschneiden.
Systemanbieter ~ Weinig,

Tauberbischofsheim, plant

und liefert fiir jede Leistungs-

gréBe optimale Fertigungsli-
nien.

Abb. 2: Elementebau
ist heute so einfach
wie Standardfenster-
Produktion
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Im Mittelpunkt der 5. Weinig-Hausmesse:
Die Ein-Mann-FensterfertigungsstrafSe
UC-Matic fiir die rabmenweise Fensterfer-
tigung. Erstmals vorgestellt wurde auch ein
kleiner Vierseiter, der auch Klein- und Mit-
telbetrieben ermoglicht, mebrere Arbeits-
_ schritte zu eine usammenzufassen.:

Rahmenweise Fensterfertigung mit der|
neuen Weinig UC-Matic i ’ gl

Faszinierende |
Werkstiick-Logistik =

.

Eine weithin unbekannte neue Ma-
schine, eine herausragende verfah-
renstechnische Innovation, das ist
der Stoff, der den Weinig-Hausmes-
sen im unterfrankischen Tauberbi-
schofsheim anhaltende Anzie-
hungskraft verleiht. Die rund 1000
Besucher aus 460 Unternehmen
der zahireichen holzverarbeitenden
Branchen zeigten sich beeindruckt
von einer neuen Methode der Kan-
tenbearbeitung fertig beschichte-
ter FuBbodenlaminate, iiber die
schonende Behandlung des Ober-

Die Funktionen »zustellen, quer- und
| langsfordern, beben, dreben, wenden, puf-
fern«<werden dank hochentwickelter Steue-
rungstechnik zu einer spezifischen Werk-
stiick-Logistik.

le Daten (Bus-System), steuert den gesam-
ten Produktionsablauf und ist in der Lage,
Daten von jedem handelstiblichen Fen-
sterbauprogramm zu verarbeiten (Daten-
tibertragung Online oder per Diskette).

Position 2

Sie wird reprasentiert von der ersten
Komponente der Werkstiick-Logistik,

Den Auftakt der spanabhebenden Formge-
bung besorgt der Unimat 23 E fiir automa-
tisches Abrichten und rabmenweises, vier-
seitiges Aushobeln der Fensterholzer mit
automatischer Werkzeugverstellung  fiir
Fensterhélzer mit und obne Glasleiste.

Kernstiick der newen UC-Matic ist ihr pe
besonders leistungsfihiges Computersy
stem mit einem Zentralrechner, der die
komplette Anlage verwaltet und die
gesamte Datenverarbeitung in jeder Posi-
tion steuert.

flachenfinish und die hohe Kunst
des Fiigens. Das heif3t, die tatséchli-
che Fuge ist optisch und haptisch
von der fototechnisch reproduzier-
ten nicht zu unterscheiden. Ganz
stark eingepragt in die Erinnerung
der Holzfensterhersteller hat sich
freilich die Ein-Mann-Fensterferti-
gungsstraBe UC-Matic fiir die rah-
menweise Fensterfertigung.

Es ist eine Anlage im Baukastensystem,
auf der je nach gewahlter Ausstattung 2,5
- 5 Teile pro Minute vollautomatisch mit
Schlitz und Zapfen versehen und lings-
profiliert werden konnen. Die verschiede-
nen Anlagen-Komponenten, wie der
Kehlautomat Unimat 23 E, die Feinhobel-
maschine Uniplan oder die systemprigen-
de Unicontrol 10 sind den meisten Besu-
chern bekannt, doch sie begegnen ihnen
bei der 5. Weinig-Hausmesse in erstaun-
lich modifizierter Form. Die Faszination
liegt allerdings in ihrer Verkniipfung. Die
Anlagenbauer von Weinig haben sich da-
zu eine spezielle Werkstiicklogistik ausge-
dacht und markieren damit zugleich ei-
nen Wandel bei der Angebotsform fiir
Fenstermaschinen made in Tauberbi-
schofsheim. Die Funktionen »zustellen,
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quer- und ldngsfordern, heben, drehen,
wenden, puffern« werden dank hochent-
wickelter Steuerungstechnik zu einer spe-
zifischen Werkstiick-Logistik. Man kann
sagen: Diese steht auch kalkulatorisch
gleichrangig neben den neuzeitlichen Me-
thoden spanabhebender Formgebung im
Holzfensterbau. Kernstiick der neuen UC-
Matic ist ihr besonders leistungsfahiges
Computer-System mit einem Zentral-
rechner, der die komplette Anlage verwal-
tet und die gesamte Datenverarbeitung in
jeder Position steuert.

Position 1

Der Zentralrechner ist das sog. Gehirn der
Anlage. Es erfafit, verteilt und verwaltet al-

dem Einzugquerforderer fiir sehr schnelle
und einfache Beschickung der Anlage
nach Vorgabe des Zentralrechners. Durch
die groflen Teilepuffer von der Maschine
bleibt dem Bediener geniigend Zeit fiir an-
dere Aufgaben.

Position 3

Den Auftakt der spanabhebenden Form-
gebung besorgt der Unimat 23 E fiir auto-
matisches Abrichten und rahmenweises,
vierseitiges Aushobeln der Fensterholzer
mit automatischer Werkzeugverstellung
fir Fensterholzer mit und ohne Glasleiste.
Die linke Spindel wird elektronisch ge-
steuert auf unterschiedliche Holzbreiten.
Durch ein integriertes Kurzteilpaket kon-



Die Unimat 23 E wird mit dem automati-
schen Abrichtsystem ausgestattet, das die
Werkstiicke (auch lamellierte Kanteln) mit
einer parallelogrammartigen Vorrichtung
ausrichtet.

nen auch sehr kurze Holzer einzeln durch  ten ein. Auch sehr kurze Teile werden si-
die Maschine transportiert werden. cher durch die Maschine transportiert.

Die computergesteuerte Glasleistensdge Position 5
trennt automatisch die Glasleisten aus, '
Fensterholzer und Glasleisten werden au-
tomatisch vereinzelt. Die Unimat 23E
wird mit dem automatischen Abrichtsy-
stem ausgestattet, das die Werkstlicke
(auch lamellierte Kanteln) mit einer paral-
lelogrammartigen Vorrichtung ausrichtet,

Sie ist mit der Querforder-, Sortier- und
Wendestation fiir die vollautomatische
Beschickung der kompakten Winkelanla-
ge fiir die Schlitz- und Zapfenbearbeitung
und die Lingsprofilierung eine zentrale
Komponente der Werkstiick-Logistik. Sie
bildet die Pufferstrecke zur Unicontrol,
Position 4 dreht und wendet die Teile automatisch,
bildet automatisch Doppelteile und be-
sorgt die automatische Beschickung der
Unicontrol.

Der Uniplan besorgt mit seinen gejointe-
ten Hydrowerkzeugen das Feinhobeln der
Sichtflachen. Die Maschine stellt sich au-
tomatisch auf unterschiedliche Holzbrei- Position 6

Die Unicontrol 10 UC-Matic steht sy-
Die linke Spindel wird elektronisch gesteu-  stemprigend, als fiir die CNC-gesteuerte,
ert auf unterschiedliche Holzbreiten. Durch ~ rahmenweise Fensterfertigung im Zen-
ein integriertes Kurzteilpaket konnen auch  trum des Verfahrens. Langeneinstellung,
sehr kurze Holzer einzeln durch die  die Positionierung der Ablingsige fiir un-
Maschine transportiert werden. terschiedliche Zapfenlingen und die Posi-

Zapfenschneid- — —— i)

und Schlitz-
automat _——
Weinig Unitec 10

|
|
!




tionierung aller Werkzeuge erfolgt auto-
matisch. Das Prinzip der Doppelteileferti-
gung, d. h. die gleichzeitige Endenbearbei-
tung von 2 Einzelteilen mit automatischer
Vereinzelung und Ubergabe auch unter-
schiedlich breiter Teile in die Langsbear-
beitung sind patentiert.

Der seitliche Andruck fiir unterschiedli-
che Holzbreiten erfolgt ebenfalls automa-
tisch. Das automatische Wendesystem
(zum Patent angemeldet) ermoglicht vier-
seitige Teilebearbeitung. Die Fertigung
von Sprossen mit minimalen Abmessun-

Die Position S ist mit der Querforder-, Sor-
tier- und Wendestation fiir die vollautoma-
tische Beschickung der kompakten Winkel-
anlage fiir die Schlitz- und Zapfenbearbei-
tung und die Langsprofilierung eine zen-
trale Komponente der Werkstiick-Logistik.

gen (z.B. 50 x 300 mm, 18 mm Glasfalz)
und die Beschriftung durch integrierten
Tintenstrahldrucker fiir nachfolgende Be-
arbeitungen bzw. Identifizierung sind im
System integriert.

Position 7

Der Querforderer, als Bindeglied zum Ar-
beitplatz »Maschineller Zusammenbau«

steht fiir geordneten, rahmenweisen
Transfer zur Rahmenpresse. Jedes Teil ist
deshalb zur richtigen Zeit am richtigen
Ort, es gibt also keine Wartezeiten auf Tei-
le. Die optimale Auslastung der Rahmen-
presse, hier der Automat Opti-Lux von
Hess, wird durch die Pufferstrecke ge-
wibhrleistet.

Das Prinzip der Doppelteilefertigung, d.b.
die gleichzeitige Endenbearbeitung von 2
Einzelteilen mit automatischer Vereinze-
lung und Ubergabe auch unterschiedlich
breiter Teile in die Lingsbearbeitung sind
patentiert.
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Wir fassen zusammen:

Die neue UC-Matic fiir die Einmann-Be-
dienung wurde fiir die vollautomatische
Teilefertigung fiir einfache Teile bis hin zu
raumhohen und differenziert gegliederten
Elementen konzipiert. Die Konstrukteure
sprechen von einer lingen- und breitenun-
abhangigen, vollautomatischen Teileferti-
gung, z.B. fiir Sprossen, Kimpfer, Setz-
holz, Rahmen- und Fliigelverbreiterungen.

Das bedeutet: Eignung der Anlage fiir alle
Teileabmessungen, die im Fensterbau vor-
kommen.

Alle Teile stehen ohne Suchen, Sortieren
und Kennzeichnen an der Rahmenpresse
zur Verfiigung. Die Produktion von Son-
derteilen ist moglich. Alle in der Anlage
verketteten Maschinen kénnen auch im
Einzelbetrieb genutzt werden.

Die Leistung der Anlage kann jederzeit
durch Erweiterung erhoht werden. Das
Baukastensystem macht dies moglich. Ein
ausgefeiltes, komfortables Diagnosesy-
stem ermittelt Fehler im Produktionsab-
lauf; Position und Art des Fehlers werden
vom Zentralrechner sofort angezeigt.

Die Lingeneinstellung, die Positionierung
der Ablingsage fiir unterschiedliche Zap-
fenlingen und die Positionierung aller
Werkzeuge erfolgt automatisch.



Die Weinig
Unicontrol

@
werk und Mit-
Die Fertigung von Sprossen mit minimalen
Abmessungen (z. B. 50 x 300 mm, 18 mm Y
Glasfalz) und die Beschriftung durch inte-
grierten Tintenstrabldrucker fiir nachfol- &

gende Bearbeitungen bzw. Identifizierung

sind im System integriert. - Lingt ab. Zapft. Schlitzt. Profiliert.
rels- Trennt Glasleisten aus. Macht

Sprossen. Umfrist. Rahmenweise.

wert, flexibel,
leicht zu
bedienen

Info-Paket?

Tel.: (0)9341/86-0

Fax: (0)9341/7080

Michael Weinig AG,
Weinigstrae 2-4

D-97941 Tauberbischofsheim

Frag'
Weinig.

Der Querforderer, als Bindeglied zum
Arbeitsplatz  »Maschineller ~ Zusammen-
bau, steht fiir geordneten, rabmenweisen
Transfer zur Rahmenpresse.




Die Wende.

Alle Maschinen sind CE-konform und nach 1SO 9.001 produziert.

Profimat 23. Die

Vorschub. Bis 7 Spindeln. In 8

Varianten.

crune Wemlg-
asse.

Ein Kompakter, der schneller

ist. Ein Schneller, der besser

ist. Ein Besserer, der weniger

kostet. Hat alles, was ein

Hobel- u. Kehlautomat heute
haben muf}. Bis 24 m/min.

Unimat 23. Die Gelbe Weinig-Klasse.

aupes: | coaae H ‘-aléﬁf_g ..
e l"EEEEEEE 8
o l B

Der Super-Unimat
fiir die Besten. Vollgepackt
mit High-Tech. Extra-dimen-
sionierte Hochleistungsspin-
deln, mit 8.000 U/min.
Stiarkste Motoren. Gehértete
Tische. In 27 Spindel-Versio-
nen lieferbar.

---_—_—_----_--1

ANFORDERUNG

An Michael Welnlg AG
Weinigstralle 2—4

D-97941 Tauberbischofsheim
(auch Anforderung per Fax
moglich: (09341/7080)
Sendet sofort Prospekt iiber

O Profimat 23 O Unimat 23 E
O Unimat 23 O Hydromat 23
(Bitte ankreuzen!)

0998/FN /1500

Die Entscheidung, Nr. 1 zu
sein und zu bleiben. Der

| Hochgeschwindigkeits-Auto-
| mat, der Weinig Oberfléchen-
| finish liefert. Schafft grofite
I Kapazititen, aber auch Klein-
I serien, weil mit riistzeit-

I minimierenden Technologien
I zu haben. Ferngesteuerte

Stempel:

Unimat 2? E, _Dig

Ein echter Unimat zum

Economy-Preis. Starke Lei-
stung. Bis 36 m/min. Vor-
schub. Auswahl unter 17
Fiinf- bis Zehnspindlern.
Economy-Version der erfolg-
reichsten Kehlmaschinen-
Serie der Welt.

Jointer. In 27 Versionen vom
Fiinf- bis zum Zehnspindler.

= Frag’
Weinig.

Weinig. Meister aller Klassen.




