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,Diese Maschine
kann einfach alles*

Warum die Wolf Fenster AG mit Sitz im norditalienischen Natz-Schabs ihre Produkte auch in Stiickzahl 1

hochflexibel fertigen kann.

) Das Geheimnis des Aufstiegs der Stid-
tiroler Festerbauer in die Premium-

Liga liegt wohl in der engen Verbindung
von italienischem Designer-Anspruch und
deutscher Qualitits- und Produktionsphi-
losophie. Die Wolf Fenster AG fertigt heu-
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te am Stammsitz in Natz-Schabs bei Brixen
auf 4500 m* qualitativ hochwertige und in-
dividuell konzipierte Fenster und Tiiren,
vorrangig fiir den italienischen Markt. Auch
in Deutschland ist man mit dem Unterneh-
men Sachsenfenster Fensterwerk GmbH in

Rammenau mit einem eigenen Produkti-
onsstandort aktiv.

Begonnen hat die Erfolgsgeschichte je-
doch schon vor fast 50 Jahren, genauer 1963.
Den deutschen Tischler Klaus Wolf zog es
zum damaligen Zeitpunkt nach Italien, wo
er eine reine Fensterproduktion aufbaute
und mit seinem ,, Wolf-Fenster” neue Ak-
zente in diesem Segment setzte. Mittlerweile
leiten die Sohne Helmut und Walter Wolf
das Unternehmen, erwirtschaften einen Jah-
resumsatz von annihernd 20 Mio. Euro.

Dass Erfolg jedoch immer wieder neu
definiert werden muss, wissen die beiden
Briider aus Erfahrung. Ende der 90er Jahre,
so Helmut Wolf, sei es im normalen Fens-
tergeschift nur noch iiber den Preis gegan-
gen. Deshalb habe man sich entschlossen,
einen anderen Weg einzuschlagen, weg vom
Massengeschift und hin zum individuellen,
kundenbezogenen Fensterbau mit hohem

4 Helmut Wolf (rechts) fihrt mit seinem Bru-
der Walter Wolf das Stdtiroler Unternehmen
Wolf Fenster AG in der zweiten Generation.
Abheben wolle man sich durch Individualitat
im Produkt-Design und die fertigungstechni-
sche Umsetzung
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lauft eine Fenstereinheit eine Unimat 23

A Layout der Weinig-Anlage bei der Wolf
Fenster AG in Natz-Schabs

architektonischem Anspruch und auf der
Basis industrieller Fertigungstechnik. Und
dieses Konzept der Individualisierung im
Fenster- und Tiirenbau scheint aufzugehen.
Man miisse nicht um den letzten Cent feil -
schen, so Helmut Wolf, sondern iiberzeuge
durch das Besondere, biete neue Losungs-
ansitze, wie beispielsweise das erste aufien
flichenbiindige Fenster. Diese Herange-
hensweise hat sich herumgesprochen und
zu liberzeugenden Referenzen gefiihrt. Zu
den Kunden des auf Direktvertrieb ausge-
richteten Unternehmens gehoren mittler-
weile viele namhafte Architekten. 70 % des
Geschiiftes wird mit Privatkunden umgesetzt
und ein nicht unbetrichtlicher Teil davon
bezieht sich auf den Bereich Gebziudesa-
nierung und -Rekonstruktion mit einem
individuellen Flair. Auf alle Fille verstehen
es die Siidtiroler Fensterbauer, den Werk-
stoff Holz mit all seinen Vorziigen im Sinne
eines modernen und 6kologischen Bauens
eindrucksvoll in Szene zu setzen. Verarbei-
tet werden zu 80 % Fichtenholz und zu 15 %
Lirche. Und Fichte brauche die beste Fer-
tigungstechnik, bemerkt Walter Wolf, der
Techniker beziehungsweise Fertigungsmann
unter den Briidern. -

Bis zu 32 Arbeitsgange pro Werkstiick
Bei Wolf am Produktionsstandort in Natz-

Schabs wird seit Mitte 2011 alles was Fens-
ter betrifft auf einer von der Michael Weinig
AG konzipierten und realisierten Anlage ge-
fahren. Fiir Klaus Mirz, Konstruktionsleiter
beim Tauberbischofsheimer Anlagenbauer
und verantwortlich fiir die Umsetzung dieses
Projektes, sei dies die momentan flexibelste
Fenster-Anlage in ganz Europa. Sie erlau-
be nicht nur die Komplettbearbeitung von
100 achtteiligen Fenstermustereinheiten in
480 Minuten, sondern setze auch in Sachen
Flexibilitit und Energieeffizienz Mafstibe.
Die in ihrem Layout U-férmig angelegte
Anlage vereint auf zwei Mal rund 45 m je-
denfalls alles, was man fiir eine hoch flexible
Fensterfertigung im industriellen Mafistab
benétigt und auch in Sachen Bearbeitungs-
qualitat iiberzeugt.

Sie ist ausgelegt fiir die Komplettbear-
beitung von Rechteck- und Schragfenstern,
inklusive des Einbringens aller Bohrungen
und Frisungen wie Schlosskisten, Beschlage
etc. Das Bearbeiten erfolgt rahmenweise mit
bis zu 32 Arbeitsgingen pro Werkstiick und
erstreckt sich vom vierseitigen Hobeln iiber
das Schleifen von oben und unten, schliefit
zwei Sdgeoperationen ein, ebenso wie vier-
maliges Runden, zwei Ritz- und vier Bohr-
operationen bis hin zu jeweils acht Quer-
und Lingsbearbeitungen.

Bei den mit diesem Anlagenkonzept um-
setzbaren Profilsystemen habe man unbe-
grenzte Moglichkeiten, betont der Weinig-
Konstruktionsleiter. Bei Wolf seien momen-
tan zirka 30 unterschiedliche Fenstersysteme
hinterlegt. Und auch in Sachen Profiltech-
nik zeige sich die Anlage véllig offen. Mit
ihr lassen sich, so Merz, sowohl Zapfen/
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Schlitz-Kombinationen als auch gediibelte
und gekonterte Eckverbindungen herstel-
len. Der Fensterbauer Wolf favorisiert fiir
sich aus Qualitatsgriinden die Schlitz-Zap-
fen-Technologie.

Flexible Fensterfertigung ohne Werk-
zeugwechsel Als erste Bearbeitungssta-
tion durchliuft eine Fenstereinheit eine
Unimat 23. Hier werden die entsprechen-
den Teile von vier Seiten gehobelt und die
Glasleiste wahlweise herausgetrennt. An-
schlieffend erfolgt das Feinschleifen von
oben und unten in einer Rotex. Als dritte
Station schlieft sich das CNC-Fréscenter
Unirex1 zum Ablingen, Runden oben/un-
ten und Vorritzen an. Ausgeriistet mit zwei
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Bearbeitungsstationen lassen sich hier zwei
Teile parallel bearbeiten. In der folgenden
Bearbeitungsstation Unirex 2 werden samt-
liche Stirn- und Langsbohrungen einge-
bracht sowie die Frisungen fiir die Beschld-
ge, Schlosskdsten und fiir den Wechselfalz
vorgenommen. Eine Conturex C 225 iiber-
nimmt im weiteren Fertigungsablauf {iber
vier Spindeln die Querbearbeitung fiir das
Fensterprofil und die Schlitz-Zapfen-Kom-
bination. Abschlieflend erfolgt das Langs-
profilieren in einer Conturex C 426 mit zwei
Bearbeitungsstationen und dem Einsatz von
ebenfalls vier Bearbeitungsspindeln. Die
Werkstiickiibergabe wird dabei durch eine
Weinig-Spezialitit sichergestellt, einem be-
sonderen Zangentisch. Einzeln ansteuer-

4 Wolf-Strategie: Abheben im stark um-
kdmpften Fenstermarkt durch individuelle
Losungen

¥ (li.) Far Klaus Marz, Konstruktionsleiter bei
Weinig, ist das Wolf-Projekt die momentan
flexibelste Fenster-Anlage in ganz Europa

¥ (re.)Alle Werkzeuge fir die unterschied-
lichen Fenstersysteme befinden sich in der
Anlage und sichern einen werkzeugwechsel-
losen Fertigungsablauf

und abtauchbare Klemmpratzen mit bis zu
160 kN Klemmbkraft machen dieses System
aus und sichern eine extrem schnelle und
prizise, werkstiickschonende Teileiibergabe.

Die Verfahrgeschwindigkeit der Anlage
liegt bei 120 m/s, 160 CNC-Achsen werden
in der Maschine steuerungstechnisch auf der
Basis von Siemens-Technologie beherrscht.

Um den Flexibilititsanspruch des Fens-
terbauers umsetzen und auf einen Werk-
zeugwechsel bei einem Neu-Auftrag ver-
zichten zu konnen, werden alle notwendigen
Werkzeuge fiir alle hinterlegten Fenstersys-
teme in der Anlage vorgehalten. Diese belau-
fen sich nach Aussagen von Walter Wolf auf
einen Wert von rund 400000 Euro.

Bei der Leistung der neuen Anlage habe
man sich auf 110 Einheiten pro Tag einge-
pendelt. Das seien zwar ,nur" zirka 35 Ein-
heiten mehr als das Fertigungsniveau vor 14
Jahren, aber nicht das Entscheidende. Letz-
teres sei die mogliche Flexibilitat, auch einen
Auftrag kurzfristig in Stiickzahl 1 realisieren
und betriebswirtschaftlich darstellen zu kon-
nen. ,Mit der neuen Anlage steht uns eine
fertigungstechnische Plattform zur Verfii-
gung, auf der wir unsere Produktentwick-
lung aufsetzen konnen, denn diese Maschine
kann einfach alles®, so Wolfs zusammenfas-
sendes Statement. Weitere neue Fensterent-
wicklungen aus Siidtirol werden daher nur
eine Frage der Zeit sein.

P www.weinig.com
P www.wolf-fenster.it




