Eine FensterstraBBe fiir Norwegen:

Ganz schon flott

Eine Fensterfertigungsanlage muss mehr als nur schnell sein.
GroRe Stiickzahlen mit langen Ristzeiten zu erkaufen ist
wenig sinnvoll, ebenso wenn man komplexe Teile separat

fertigen muss. Jeder Fensterbaubetrieb braucht heute eine auf seine
Teileleistung angepasste Technik. Vor kurzem wurde bei Weinig eine
FensterstraBe fiir ,Norgesvinduet”, Norwegen, fertig gestellt, die in
Sachen Geschwindigkeit und Komfort wenig zu wiinschen &sst.

rotz einer hohen Leistung von bis zu
sechs Teilen pro Minute habe man
bei der Anlage fiur Norgesvinduet
fur die groBtmaogliche Flexibilitat
gesorgt, meint der verantwortliche Pro-
duktmanager Dieter van Dyck: ,Die Durch-
laufanlage mit zwei Maschinen ist sowohl
zur Quer- wie auch zur Langsprofilierung
aufgebaut und langen-, breiten- und pro-
filunabhéangig."
Fur die Schlitz-Zapfen-Frasung gibt es je
zwei Bearbeitungstische, die beide Doppel-
oder Einzelteile in unterschiedlicher Linge
und Profilform transportieren kénnen. So
erreicht man hohe Stiickzahlen. Dabei sorgt
das Werkzeug-Splitting-Verfahren von Wei-
nig auf den Fras-Spindeln daflr, dass die
verschiedenen Profile ohne Werkzeugwech-
sel gefrast werden konnen.
Bei Norgesvinduet produziert man Fenster
aus keilgezinkten Rohlingen (6 m), die Uber
eine Optimierungs-Kappsage der Weinig-
Tochter Dimter auftragsbezogen in die be-
notigten Langen eingeteilt werden. Anschlie-
RBend werden jedem Teil die Auftragsdaten
aufgedruckt. Das Befullen der Hordenwagen
am Einlauf der Anlage ist dann der letzte
Handgriff an den zu bearbeitenden Teilen.
Das Entladeportal entnimmt jeweils eine
ganze Lage Rohlinge aus dem Wagen. Auf
dem Querforderer wird jetzt vereinzelt und
die Teile zum Vorhobeln an den ,,Unimat 23
EL" Ubergeben, dessen ,, getunte” Aggregate

Vernetzte Anlage:

Alle Anlagenteile verfigen Uber eigene
Computerterminals, die tGber einen Leit-
rechner vernetzt werden. Dieser Rechner
ist nicht nur mit der Arbeitsvorbereitung
vor Ort verbunden, sondern auch direkt
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mit 8000 U/min laufen (statt serienmaRigen
6000 U/min), was die Oberflichenqualitat
verbessert und die Durchlaufzeit verkirzt.
Genauso schnell arbeiten auch die beiden
Profiliermaschinen (,,Univar 12").

Nach dem Hobeln beginnt die Doppelteilbil-
dung: Eine Wendeanlage legt je zwei Teile
Ricken an Ricken zueinander. Gleich zwei
Bearbeitungstische (Bild 1) fuhren dann die
Kanteln zur Querbearbeitung an den Spin-
deln der ,Unitec 12"-Maschinen vorbei.
Die drei Frasspindeln (Spannldnge 640 mm)
werden dabei nur in der Hbhe verstellt. Ein
Nachfthrkonter Gber die gesamte Spindel-
ldnge verhindert das AusreiBen des Holzes
(Bild 2).

Die Anpassung an verschiedene Profiltiefen
Ubernimmt der Tisch; die Aufhangung der
grofRen rotierenden Einheiten wird so stabi-
ler ausgefthrt. Ein Werkzeugwechsel ist nicht
vorgesehen: Bei entsprechendem ,, Splitting"
der Fréasscheiben lasst sich eine Vielzahl von
Schlitz-Zapfen-Profilen einstellen.

.Die vorliegende Anlage wird 200 unter-
schiedliche Profile herstellen,” sagt van
Dyck, ,aber wir haben schon Maschinen
geliefert, mit denen 9000 Kombinationen
gefahren werden."

Nach einem weiteren Transportband steht
auf der Ruckseite der ersten Querbearbeitung
eine identische Maschine, ebenfalls mit zwei
Tischen. Der symmetrische Aufbau bedeutete
zwar eine Mehrinvestition (ca. 40 %), bringt
aber eine entsprechende Kapazitdtserhohung.
Mit den Endprofilen versehen durchlaufen
die Teilepaare wieder eine Wendestation
und landen einzeln in einem Puffer. Hier
kénnte man eine Anlage zur Beschlagsbe-
arbeitung und flr Bohrungen der Innenteile
mit einbinden. Die Ausfrasungen fur die
nordischen Schwing-Beschldge sind aber

sehr zeitaufwandig. Deswegen kommt hier
eine Stand-by-Losung erst hinter der Langs-
bearbeitung zum Einsatz.

Zwei Kehlautomaten , Univar 12" geben den
Fensterkanteln jetzt ihr Langsprofil. Jede Ma-
schine bearbeitet das Einzelteil nur auf einer
Seite. So konnen alle Teile die Aggregate in
geringem Abstand zueinander durchlaufen,
unabhéngig von ihrer Breite. Die Vorschub-
walzen gegeniiber den Frasspindeln lassen sich
in der Tiefe und Hohe frei verstellen. Je nach
Profil wird damit automatisch die optimale
Transport-Spur gewdhlt. Auf der Bearbei-
tungsseite besteht bei dieser Anlage ein Teile-
fihrungssystem, womit sich kurze Teile (bis
270 mm) produzieren lassen.

Die Profiliermaschine verfligt auch beim
Vorschub (14 m/min) Uber eine individuell
gesteuerte  Ein-/Austauchfunktion, damit
man bestimmte Profilierungen an den Stirn-
seiten der Werkstiicke nicht sieht. Am Ende
jeder Profilier-Maschine steht ein Ink-Jet-
Drucker, der die Teile beschriftet. Aus dem
Auslauf-Puffer sortiert ein Mitarbeiter dann
nach ,Fertig bearbeitet” und ,Weiter an
Bearbeitungscenter".

Das Bearbeitungscenter muss derzeit sogar
Uberstunden leisten, um mit der Geschwin-
digkeit der neuen Anlage mitzuhalten.
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