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Die Marktposition der im Handwerk
organisierten Glaser- und Fenster-
baubetriebe wird in keinem Bundes-
land so konsequent verteidigt wie in
Baden-Wiirttemberg. Ein starker
Satz, eine kiihne Behauptung? Wir
wissen aus vielen Gesprachen, daB
man dies in weiten Bereichen der
Bauelemente-Branche so sieht. Seit
der Betriebsbesichtigung der Fen-
ster Ruoff GmbH & Co. KG im Fe-
bruar dieses Jahres wissen wir frei-
lich auch, daB im stidwiirttembergi-
schen Bodelshausen mit bemer-
kenswertem Engagement an der
Entwicklung des Holzfensters gear-
beitet wurde und noch wird und daB
man dort mit der Automatisierung
der Fertigung giitegesicherter Auf-
maBfenster einen groBen Schritt
vorangekommen ist.

Die rund einstiindige Autofahrt von Stutt-
gart nach Bodelshausen hat sich in mehrfa-
cher Hinsicht gelohnt. Zum einen war an-
lagenspezifische Hochtechnologie im Rah-
men einer vorziiglichen Fensterbau-Am-
biente zur Besichtigung freigegeben und
zum anderen gab es die seltene Gelegen-
heit; mit dem vielbeschiftigten Firmen-
griinder Willy Ruoff tiber die Chancen und
Risiken des Unter- und Mittelbaues der
Holzfensterbranche angesichts eines sich
wandelnden Marktes bzw. sich weiter ver-
schirfenden Wettbewerbs zu diskutieren.
Auch das Timing kann als recht giinstig be-
zeichnet werden, zumal nicht wenige Be-
triebsinhaber in der bevorstehenden Inter-
nationalen Handwerksmesse eine erneute
Chance sehen, eine langst fillige Investi-
tionsentscheidung herbeizufithren. Was
dann in den Hallen des Holzbearbeitungs-
maschinenbaues an der Theresienhche an
fertigungstechnischem Instrumentarium
tatsachlich geordert wird, ist nach Auffas-
sung von Betriebsberatern haufig leider
auch vom Mangel der ad hoc-Entschei-
dung, von fehlgeleiteter Spontanitit ge-
kennzeichnet.

Von einer ad how-Entscheidung oder gar
von einer Art Torschluf$panik konnte im
Hause Ruoff selbstverstandlich keine Rede
sein. Willy Ruoff ist eifriger Messeganger
und hat die Entscheidung fiir die Reorgani-
sation der Produktion, die mit baulichen
Maf¥nahmen, den Maschinenund Anlagen,
der Steuerungselektronik und der Umge-
staltung der Absaugung alles in allem ein
Investitionsvolumen von 2,5 Mio. DM re-

1 Im siidwiirttembergischen Bodelshausen hielt vor kurzem High Tech Einzug. Eine com-
putergesteuerte Fensterstrafle mit integrierter Setzholz- und Sprossen-Diibelbobreinrich-
. tung wurde dort installiert. Fiir den relativ grofSen Schritt in Richtung Automation wurden
rund 2,5 Mio. DM investiert.
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Kollege Ruoff macht einen
grof3en Schritt' '

prasentiert, vier volle Jahre lang vorberei-
tet. Dazu gehorte freilich auch das detail-
lierte Studium des Angebots der zwischen
der Flensburger Forde und dem Rubikon,
der bekanntlich nordwestlich von Rimini
ins adriatische Meer miindet. Bei seinenIn-
vestitionsplanen wurde Willy Ruoff durch
die Entscheidung seiner beiden S6hne und
der seiner Tochter befliigelt: Sie sind alle-
samt in dem Unternehmen tatig und wol-
len gemeinsam mit ihm an der Weiterent-
wicklung des Betriebes arbeiten.

Den Zuschlag erhielt schliefSlich die Gu-
bisch GmbH, die in der Funktion eines Ge-
neral-Unternehmers fiir die Neuorganisa-
tion des Werkstiick-Durchlaufs und der zu-
gesagten Durchlaufzeiten und den daraus
resultierenden Verkettungen verantwort-
lich zeichnete.

Wenn allerdings bislang von der Neuorga-
nisation in der Holzfensterfertigung die
Rede war, danndachte manvorallem andie
computergestiitzte Langsprofilierung und
an die Zapfen- und Schlitzbearbeitung.
Willy Ruoff ging jedoch mit seiner Anlage
einen entscheidenden Schritt weiter und
bezeichnet diese deshalb auch als compu-
tergesteuerte Fensterstraffe mit langen-
unabhiangiger Zapfen- und Schlitzeinrich-
tung sowie — und das ist das eigentlich
Neue und Faszinierende an dieser Anlage -
mit integrierter, CNC-gesteuerter Kamp-
fer-, Setzholz- und Sprossen-Diibelbohr-
station. Alle soeben erwihnten Anlagen-
Komponenten ermoglichen die Aufmafi-
Fensterfertigung nach industriellen Prinzi-
pien, die wirtschaftliche Serienfertigung
trotz wechselnder Formate, Formen und
Fenstersysteme.

2 Friiher beberrschten hier Werkstiickstapel die Szene. Der Platz, dervor der Reorganisation

des Werkstiick-Durchlaufes als Puffer diente, wird jetzt von der hochentwickelten verkette-

ten Anlage gefiillt.
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Willy Ruoff gilt in der Fensterbranche als
klassischer Objekter. Seine geschiftlichen
Aktivititen erstrecken sich auf Sud-Wiirt-
temberg. Bei Ausschreibungen der dortan-
sassigen Behorden und bei namhaften Ar-
chitekten gehort er stets zum Kreis der Bie-
ter. Das bei vorangegangenen Fensterliefe-
rungen eingehaltene Termin-und Quali-
tatsversprechen ist die wesentliche Vor-
aussetzung dafiir. In den Zeiten des Bau-
booms, etwa beim GeschofSwohnungsbau,
waren pro Objekt beachtliche Serien glei-
cher Abmessung und Ausstattung eher die
Regel und der Doppelendprofiler ein idea-
les Produktionsmittel. Wahrend die fen-
stertechnischen Qualitdten von Fassaden-
bauteilen wie Fenstern und Tiiren eher zu
einem Ordnungsfaktor in der Produktion
wurden, haben die gestalterischen Forde-
rungen im Rahmen einer sich wandelnden
Architektur den Fertigungstechnikern und
den Anlagenplanern neue und schier unlés-
bare Aufgaben gegeben. An diesen grob
skizzierten Zusammenhangen werden je-
denfalls die Sachzwange im Unter- und
Mittelbau der Holzfensterbranche deutlich

3 Zuschnitt wie gehabt, an einer Optimierungs-Kappanlage.

und auch das Engagement, das der Betrieb
Ruoff mit seinen rund 50 Mitarbeitern und
ca. 8,5 Mio. DM Jahresumsatz mit dieser
Investition eingehen.

Fiir den klassischen Objekter Ruoffist Fen-
sterbau vor allem auch eine mathematische
GrofSe. Und was noch sehr wesentlich ist:
Er méchte in seiner Region, die bei seiner
Vertriebsform fiir ihn den Hausmarkt dar-
stellt, stark sein, was tibrigens auch einige
Fensterhersteller mit tiberregionalem Ver-
trieb nachzuvollziehen versuchen. Ruoffist
trotz hochentwickeltem Fertigungs- und
Steuerungsinstrumentarium  vor allem
Fensterbauer geblieben. Das heif3t, daf} es
ihm vor allem darauf ankommt, die neue
Technologie bis ins Detail zu beherrschen,
um nicht von ihr beherrscht und damit von
ihr abhdngig zu werden.

Die Zahl der Betriebe, die in vielfiltige
Schwierigkeiten verwickelt wurden, weil
ihnen die Produktion aus dem Ruder lief
und die deshalb gar den Gang zum Kon-
kursrichter antreten mufiten, ist grofier als
vielfach vermutet.

High-Tech in vorziiglicher Fensterbau-

Ambiente

Das Fensterbau-Unternehmen
Ruoff feiert in diesem Jahr die 30.
Wiederkehr der Firmengriindung.
Der Fertigungsbetrieb war — wie es
aus AnlaB solcher Jubilden so schén
heiBt — aus bescheidenen Ansétzen
heraus entstanden. Fensterbau-
Kompetenz konnte jedoch iiber den
Rand von Bodelshausen hinaus
durch strikt eingehaltene Termine
und reklamationsfreie Produkte ge-
schaffen werden, wie Firmenchef
Willy Ruoff riickblickend den Auf-
stieg zu einem der fiihrenden Fen-
sterwerke in Baden-Wiirttemberg
kommentiert.

Die Anfidnge waren naturgemif$ von harter
Arbeit gepragt und Zwolf- bis Vierzehn-
stunden-Tage waren die Regel, ebenso die
6-Tage-Woche. Der Lohn daraus flof§ vor
allem in die Modernisierung des Betriebes
und Ruoff schliipfte in den Jahren 1963 und
1967 selbst in die Rolle des Bauherren und
lieff neue Produktionsstitten errichten.
Auch um den Anschluf an den aktuellen
technischen Stand der Fertigungstechnik
hat er sich damals wie heute mit grofem
Engagement bemiiht. Im Jahre 1972 ent-
standen auf dem grofSziigigen Areal, das
dem Betrieb die Nachbarn fernhilt, 3 wei-
tere Hallen. Die gesamte Produktionsfli-
che liegt heute bei ca. 4500 m? und die Ta-

4 Sichtkontrolle zum Auftakt der Viersei-
ten-Bearbeitung. Unser Bild zeigt den Kehl-
automaten vom Typ BS 2000 mit automa-
tischer Hohen- und Breitenverstellung.

gesproduktion wird mit 120 Fenstereinhei-
ten (Rahmen und Fliigel) angegeben.

Neuerdings wurden die baulichen Maf3-
nahmen durch eine Reihe umwelttechni-
scher Einrichtungen erginzt. Die Sonder-
miill-Deponie, eine Spezial-Filteranlage
sowie neue Absaugungsanlagen und mo-
derne Spanetransportsysteme sind hier zu
nennen. Auch die alte Handwerkerregel
»Zeige mir deinen Holzplatz und ich sage
dir, wer du bist« nimmt man hier noch
wichtig. Rund 1500 m® hochwertige
Schwarzwald-Kiefer, Finnische Fichte (de-

. renbedichtiges Wachstum man den engen

Jahresringen ansieht), Oregon und Hem-
lock lagern vor allem in Kantelform hier.
Der Holzvorrat, fein siuberlich gestapelt,
wird ergidnzt durch Meranti-Blockware
und -Kanteln. Letztere werden mit steigen-
der Tendenz in lamellierter Version verar-
beitet. Ruoff bezicht dieses B4-verleimte
Fenster-Halbzeug aus malaischen Sige-
werken, mit denen er langfristige Vertrige
abgeschlossen hat und die durch auffor-
stungs- und Holzernte-Intervalle konti-
nuierliche Lieferung gewihrleisten.

Als Mitinitiator der Seifertschen Aufwer-
tungskampagne fiir das Holzfenster sind
Ruoff-Fenster und -Tiiren, die den Betrieb
in Bodelshausen verlassen, selbstverstind-
lich mit dem Giitezeichen versehen. Durch
die Erfahrungen mit den Diskussioneniber

5 Langsprofilierung auf der Basis einer
Systemtechnik, die neben 4 Iso-Konstrik-
tionen  eine  Verbundfenster-Version
umfafst.




6 Ruoff, der seit ca. 15 Jahren alle Fenster im eigenen Hause beschichtet, hat sich fiir die
Oberfliichenveredelung durch Schleifen entschieden. Nur die doppelseitige Massivholz-
Schleifmaschine mit 4 Schleifeinheiten und einer Biirsteinrichtung. Werkfoto: Stihle

7 Querbearbeitungszentrum bzw. einseitig offene Anlage fiir die lanenuabhiz'ngige Zap-
fen- und Schlitz-Bearbeitung, Typ BSH 24 mit 26 Werkzeugen. Das Anschlagsystem wird

vom Steuerungsinstrumentarium (durch Febleranzeige) kontrolliert. Die Lingengenauig-
keit wird mit 1/100 mm Toleranz + angegeben.

8 Einen grofien Schritt in Richtung Automatisierung in der Holzfensterfertigung macht
Ruoff mit dem CNC-gesteuerten Diibelbobr-Zentrum fiir Kémpfer, Setzholzer und Spros-
sen. Die frei programmierbaren Bobrwellen gestalten sich ibr Bobrbild entsprechend der
Werkstiick-Dimension selbst.

9 Beaugspu

nkt fiir die Bohraggregate ist
jeweils die Mittelachse des Setzholzes bzw.
der nur 32 mm breiten Sprosse.

Frithschiden an Holzfenstern gewitzt und
stets um ein gutes Holzfenster-Image be-
miiht, werden seit ca. 14 Jahren alle Fenster
durch moderne Beschichtungsmittel ge-
schiitzt an die Baustelle transportiert. Die
Veredelungsverfahren wurden  stindig
weiterentwickelt, so dafy lingst schon
Ruoff-Fenster mit Oberflichenfinish inden
verschiedensten deckenden und lasieren-
den Farben als Mittel der Fassadengestal-
tung eingesetzt werden konnen. Ruoff hat
fiir die von ihm geschaffene Asthetik der
Holzfensterfertigung den Begriff Piinkt-
lichkeit aus dem schwibischen Sprachbe-
reich iibernommen, der freilich weit tiber
den Zielbegriff hinausgeht.

Trotz allen Wirrnissen in den letzten 30
Jahren und dem Auf und Ab in der Wirt-
schaft, besonders in dieser Region, — wie
auch der Chronist des Schwibischen Tag-
blattes« schreibt — war in diesem Betrieb
noch keine Stunde Kurzarbeit notig. Sein
soziales Engagement unterstreicht Ruoff
w.a. durch die Griindugn der Betriebsun-
terstiitzungskasse e. V. Vertreter der Ver-
bdande, der Standesorganisationen spre-
chen in diesem Fall sicherlich zu Recht von
einem Musterbetrieb, von einem Vorzeige-
betrieb, auf den man sich gerne beruft,
wenn Zweifel an den Uberlebenschancen
dieses Betriebstyps die Runde machen. Fiir
das Land Baden-Wiirttemberg ist das Un-
ternehmen Ruoff vor allem aus finanzieller
Sicht ein Vorzeigebetrieb. Nach eingehen-
der Priifung wurde Ruoff fiir sein beachtli-
ches Investitionsvorhaben ein 6ffentliches
Darlehen gewahrt.

10 Signiereinrichtung, die das Sortieren
nach dem optimierten Durchlauferleichtert.
Am Ende der Maschine ist eine Signierein-
heit bestehend aus einem hihen- und tiefen-
gesteuerten Tintenspritzkopf integriert. Die
Werkstiicke werden in den vorgewdblten
Falz-Fléichen signiert.




Anstelle von mehr oder weniger
bearbeiteten Kanteln, die in Stapeln
ein umfangreiches Pufferlager bil-
deten, hochentwickelte Anlagen-
technik. Keine andere Definition
koénnte die Reorganisation der Holz-
fensterfertigung im Hause Ruoff
besser charakterisieren als gerade
dieser Satz.

Dazu muf$ man freilich wissen, dafd diese
Stapel zwar jederzeit abrufbereit, aber den-
noch bis zu 14 Tagen in Warteposition ver-
harrten. Fiir den maschinellen Zusammen-
bau an der Rahmenpresse, die Vorarbeiten
fir die Beschlagemontage, die Oberfld-
chenveredelung und die Verglasung noch
hinzugerechnet, kamen daleicht 3 Wochen
Lieferzeit zustande. Diese konnte mit der
Installation der neuen Anlage im Juli 1988
und einer relativ kurzen Eintibungszeit auf
wenige Tage reduziert werden, ein zweifel-
los wichtiges Argument fiir die Investition
von 2,5 Mio. DM. Ein anderes wesentli-
ches liegt in der Tatsache begriindet, daf$
die Zahlvon 6 Mitarbeiternum 4 verringert
werden konnte und dabei die Produktivitat
um rund 30% gesteigert werden konnte,
bei hoherer Arbeitsgiite. Dennoch wurde
keiner der Mitarbeiter, die aus dem Ma-
schinenraum alter Priifung kamen, entlas-
sen. Im Fertigungsbereich mufSten viel-
mehr 2 neue Arbeitsplatze geschaffen wer-
den, und aufgrund der Kapazitatssteige-
rung, die Rationalisierungsinvestitionen
immer nach sich ziehen, werden noch wei-
tere 8 neue Arbeitspldtze eingerichtet, bei
denen die Dynamisierung in der Akquisi-
tion bzw. die Prasenz der Mitarbeiter im
Auflendienst, in den Biiros der Planer, eine
wichtige Rolle spielen diirfte.

Die Betriebsgrofse hilt Ruoff fiir optimal,
um an mittleren und grofleren Objekten ti-
tig sein zu konnen und um dem Betrieb die
notwendige Flexibilitdt zu erhalten. Eine
grofSere Ausweitung hilt er auch aus ge-
wihrleistungstechnischen und verwal-
tungstechnischen Griindenim Moment fiir

bedenklich.

Die Voraussetzungen fiir den Einstieg in
die neue Technologie wurden von Ruoff
schon vor 12 Jahren geschaffen. Die Auf-
tragsdaten wurden damals in Ziirich in ei-
nen Zentral-Rechner eingegeben, der dann
fertigungsspezifische Informationen liefer-
te. Vor vier Jahren wurde aufgrund der For-
derungen nach kurzen Lieferzeiten die De-
zentralisierung, die Datenverarbeitung im
eigenen Haus, eingeleitet.

Zunachst wurden Materiallisten ausge-
druckt, Abmessungen der Blendrahmen-
und Fliigelkanteln, Glasmafle, Beschlag-
spezifikationen etc. Die Papierflut war be-
trachtlich, durch neue Datentrdger konnte
sie jedoch um 40% reduziert und die von
der AV initiierte Auftragssteuerung wurde
auf die Bearbeitungsschritte Vierseitenho-
beln und Dimensionieren, Lingsprofilie-
ren, Zapfenschneiden und Schlitzen tiber-
tragen. '

Wir orientieren uns bei unserem Betriebs-
rundgang am Werkstiick-Durchlauf bzw.
an den einzelnen Bearbeitungsstufen: den
Kantel-Zuschnitt besorgt nachwie vor eine

11 Maschineller Zusammenbau an der Rabmenpresse. Die Beleimung und das Eintreiben
der Diibel bei Setzholzern und Sprossen soll schon bald ebenfalls automatisiert werden.

BB-Anlagenportrait

Computergesteuerte Fensterstrafle
mit integrierter CNC-gesteuerter Setz-
holz- und Sprossendiibel-Einrichtung

12 Kein Fassadenbauteil ungeschiitzt an die Baustelle. Unter diesem Motto wird seit ca. 15
Jabren im eigenen Haus lasiert und deckend lackiert. Die Umstellung auf wasserlosliche
Beschichtungsmittel ist in vollem Gange.




13 Beschlagmontage,  Verglasung —und
Qualititskontrolle.  Das — Unternehmen
Ruoff ist seit 1972 Giitezeichen-Betrieb.

Optimierungs-Kappanlage, ~wobei die
Auswahl der Werkstiicke nachhandwerkli-
chen Grundsitzen erfolgt. Eine Sichtkon-
trolle und eine Beurteilung der Materialbe-
schaffenheit nimmt der Betreuer der Anla-
ge vor. Vor dem Kehlautomaten bildet sich
ein kleiner Puffer und der Maschinist legt
beispielsweise die hohle Seite der Kanteln
auf den Abrichttisch oder ordnet anschlag-

bedingte Ausschnitte und Falze so an, daf§
durch den Bearbeitungsvorgang bzw.
durch die Beseitigung von schadhaften
Stellen eine weitere Vergiitung erzielt wird.
Grundlage der Ruoff-Produktpalette sind 4
Fenstersysteme, die gewissermafSen durch
die moderne Werkzeugsitze definiert sind.
Dazu kommt noch eine Verbundkonstruk-
tion mit einem vor der Dichtungsebene

umliifteten dufleren Fliigel. Die Skala der
Werkstiickbreite reicht deshalb von 42-
210 mm, entsprechend den konstruktiven
und gestalterischen Anforderungen, die an
den klassischen Objekter gestellt werden,
dessen Stirke individuelle Losungen sind.
Bei der Werkstiickdicke beginnen die sy-
stembedingten Abmessungen bei 32 mm,
nach oben sind sie bei ca. 110 mm begrenzt.

Der Lingsbearbeitung folgt die Oberfla-
chenbearbeitung in einem integrierten
Schleifautomaten. Ruoff hat sich nach der
anhaltenden Diskussion tiber die anderen
mehr oder weniger als anstrichfreundlich
apostrophierten Methoden fiir das Schlei-
fen entschieden. Zusammen mit den bei-
den Feinschleifaggregaten und der Biirst-
vorrichtung wird eine werkstoffgerechte
Oberflache erzielt.

Der Schleifbandverlauf wird durch Senso-
ren elektronisch iiberwacht und die Band-
fiihrung wird automatisch geregelt.

Uberwachung des Einlaufs an der Schleif-
maschine durch Endschalter. Bei falscher
Einstellung der Holzstirke schaltet die Ma-
schine ab.

Die Maschine stellt sich entsprechend der
Holzbreite im Verschiebeweg ein, so daf§
schmale und breite Teile hintereinander ge-
fahren werden konnen.

Zentraler Start der Maschine mitautomati-
schem Hochlauf der einzelnen Aggregate.
Der Startimpuls kommt in unserem Fall
von der Fertigungsstrafe.

Ruoff war viele Jahre Doppelendprofil-Be-
nutzer. Die dabei gewonnenen Erfahrun-
gen waren daher fiir die Auswahl der Anla-
gebzw. fiir die Entscheidung des systembe-
stimmenden Merkmals der Querbearbei-
tung von Bedeutung. Besonders geschitzt
wird neben der exakten Fixierung des
Werkstiickes vor allem die unverriickbare
Einspannung wahrend des Bearbeitungs-
vorganges. Die Zapfenschneid- und
Schlitzaggregate sind so angeordnet, daf§
von einer nach einer Seite offenen Quer-
bearbeitungsmethode bzw. von langenu-
nabhangiger Fensterfertigung gesprochen
werden kann. Bis zu 26 Werkzeugen wer-
denhierbevorratet. Parallel zur Ablangsage
angeordneter Zerspaner bewirken, daff -
Holzabschnitte nur noch in Form von Spa-
nen von der Absaugungsanlage abtran-
sportiert werden. Der Fertigungsauftrag
bzw. die unterschiedlichen Abmessungen
werden von der AV in Form von Kassetten
eingegeben. Die Lingengenauigkeit liegt
bei 1/100 Millimeter.

Die Werkstiicke werden mit langenunab-
hingig arbeitenden Zapfenschneid- und
Schlitzautomaten wie in einem Doppel-
endprofiler bearbeitet, jedoch nur mit ein-
seitigmontierten Bearbeitungsaggregaten.
In der Mitte der Maschine wird das Holz
durch ein Vorschubsystem quergefordert
und seitenversetzt gegen einen elektroni-
schen Langenpositionieranschlag trans-
portiert. Damit werden die Werkstiicke auf
der gegentberliegenden Seite langenbe-
stimmt bearbeitet. Das Querbearbeitungs-
zentrum setzt sich aus folgenden Aggrega-
ten zusammen: Zerspaneraggregate, links

—




und rechts, firunterschiedliche Zapfenlan-
gen. Diese sind elektronisch positionier-
bar. Dazu kommen 4 Schlitzspindelaggre-
gate, jeweils zwei linke und 2 rechte Aggre-
gate mit jeweils 620 mm Aufspannlange,
inkl. automatischer Abkonterung der
Werkstiicke um Ausrisse zu verhindern.

Die vertikalen Frasspindeln fiir die Langs-
profilierung haben eine Spannlidnge von
300 mm und sind zur Aufnahme von meh-
reren iibereinandergelegten Werkzeugsat-
zen ausgerlistet.

Die Hubbewegungen dieser Aggregate er-
folgen hydraulisch oder elektronisch. Die-
ses ist in der Maschine in gemischter Form
montiert entsprechend den Werkzeugbele-
gungsplanen und den Erfordernissen iiber
unterschiedliche Rahmenfalztiefen.

Bei den horizontalen Spindeln sind Axial-
verstellungen ebenfalls tiber elektronisch
gesteuerte Achsen integriert, um variabel
in den Rahmenfalzausfithrungen bzw.
Glasleisten/Leistenalternativen zu sein.

Bei unterschiedlichen Holzstarken und
Holzbreiten stellt sich die Maschine eben-
falls tiber Positionierachsen auf die erfor-
derlichen MafSe elektronisch ein.

Ein spezielles Vorschubsystem ermdglicht
die Vorschubwalzeneinstellung auf den
Werkstiickoberflachen, was bei den unter-
schiedlichen Falzausfrasungen einen enor-
men Vorteil darstellt. Die Achsialverstel-
lung der Vorschubwalzeneinheiten ist bis-
her in dieser Form noch nicht gebaut wor-
den.

Im Zentrum der neuen FertigungsstrafSe
befindet sich die CNC-gesteuerte Bohrein-
richtung, mit der die Voraussetzungen fiir
den Einbau von Kampfern, Setzholzern
und Sprossen geschaffen wurden. Das sog.
magische Quadrat, das von vier einspinde-
ligen Bohraggregaten flankiert wird, stellt
den entscheidenden Schritt zu hoherem
Automatisierungsgrad in der Holzfenster-
fertigung dar. Die frei programmierbaren
Diibellochbohrer bestimmen gewisserma-
Ren ihr Bohrbild selbst entsprechend der

BB-Anlagenportrait

Dimension des von der AV eingegebenen
Setzholz- oder Sprossentyps. Bezugspunkt
ist jeweils die Achse des einzubauenden
Setzholzes etc. und ein Bohrbild kannaus 3,
5 oder bis zu 9 Bohrlochern bestehen. Die
Bohraggregate sind zweifach rechtwinke-
lig zur Werkstiick-Langsrichtung angeord-
net, 2 Bohraggregate erwarten die Setzhdl-
zer und Sprossen in den Ecken, um die
Bearbeitung iiber Hirn vorzunehmen. Das
magische Quadrat, das auch dem Werk-
stiicktransport dient, ist zugleich Puffer,
wenn beispielsweise bei 9facher Bohrung
sich die Verweildauer erhoht. Schliefslich
werden die Werkstiicke programmgemafs
signiert, was die Zuordnung vor dem ma-
schinellen Zusammenbau an der Rahmen-
presse erleichtert.

Werden auf der Durchlaufstrecke Material-
fehler oder Verarbeitungsmangel sichtbar,
dann wird die Position erneut abgerufen.
Neuzeitlicher Fensterbau, dieses Restimee
1463t sich nach dieser Betriebsbesichtigung
ziehen, ist ohne Elektronik nicht denkbar.
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Besuchen Sie uns:
IHM, Miinchen 4.-12. 3. 1989

Halle 24, Stand 24013

BWS, Salzburg 13.-16. 4. 1989
LIGNA, Hannover 3.-9.5.1989

Halle 6, Stand 1304/1404

Fensterbau, Stuttgart
23.-25. 6. 1989
Halle @, Stand 4045

In der Beratung

Nur wer alles anbieten
kann, ist in der Lage
eine Beratung ohne
Kompromisse bieten zu
kénnen.

Wir bieten Ihnen
Lésungen, Anlagen und
Maschinen

fir jede Aufgabe.

In der Technik
Gubisch setzte und setzt
Standards in der Technik.
Ohne Kompromisse

in Qualitét oder Leistung.
Mit der Gubisch-Technik
beherrschen Sie souveran
die Probleme, denn die
Flexibilitat unserer
Maschinen garantiert
perfekte Lésungen.

In der Qualitat
Qualitét ist meB- und
sichtbar. Wenn Sie
vergleichen, werden Sie
feststellen, daB wir keine
Kompromisse kennen.

In der Leistung
Ob Sie 10, 100 oder 1000
Fenster pro Tag fertigen
wolien, bei uns finden Sie
immer die “maBgeschnei-
derte” Anlage mit
Ausbaumaéglichkeiten.
Von der Maschine fiir

den Handwerker bis zu
computergesteuerten und
verketteten, online ge-
schalteten Anlagen.
Ohne Kompromisse.

In der Betreuung
Maschinen miissen Geld

verdienen, d.h. sie miissen

perfekt arbeiten. Fiir diese
Anforderungen sind sie

konstruiert und ausgelegt.

Und fiir die Ausnahme
gentigt ein Anruf.
(Oder glauben Sie wir
wiirden Kompromisse
machen?)

0S

Kompromibl

GUBISCH-Kehlautomat BS 170/230 mit 5 - 7 Wellen.
Arbeitsbreite 1770 mm und 230 mm.
Sonderausriistungen fiir jede Fertigung.

GUBISCH

Genau. Richtig.

Tel.: 0461/81130
Telex: 2-2804
Telefax: 0461/811328

Maschinenfabrik
Gubisch GmbH
Liebigstr. 5
D-2390 Flensburg




