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Hoch über dem Hallwilersee im luzerni­

schen Schongau fand Ende des vergangenen 

Jahres eine Premiere statt: Die Stutz Fens­

terbau-Schreinerei AG stellte ihre Fens­

terproduktion beinahe komplett auf eine 

Eckverbindung mit Langlochzapfen um. 

Und in diesen Wochen zieht die Gebr. Schei­

willer AG aus dem st. gallischen Ebnat-Kap­

pel nach.

In Deutschland gibt es zwar schon Fenster­

bauer, die in gewissen Bereichen mit sol­

chen Systemen arbeiten, und auch die Ver­

bindung an sich ist bekannt. Der Anspruch 

der beiden Schweizer Fensterhersteller war 

es jedoch, möglichst viele Fenster auf diese 

Art zu produzieren. Das heisst nebst den 

Standardmodellen auch Sonderanfertigun­

gen bis hin zu Denkmalschutzfenstern.

Zu viel Zeit an der Kehlmaschine
Auslöser für das Unterfangen war in beiden 

Fällen der Ersatz der 30 Jahre alten Winkel­

anlage, auf der bis anhin die Schlitz-Zapfen-

Verbindung hergestellt wurde. Den Betrie­

ben, die beide zur FenLife-Gruppe gehören, 

war schnell klar, dass sie ihre Fenster künf­

tig auf einem Bearbeitungszentrum her­

stellen wollen. Der Grund war einfach: Der 

Nachbearbeitungsaufwand – insbesondere 

auf der Kehlmaschine – war sehr gross. 

Fensterbearbeitungszentren (BAZ) hingegen 

erlauben das Produzieren von komplett fer­

tig maschinierten Friesen.

Da es sich für beide Betriebe mit 20 bis 30 

Mitarbeitern um eine nicht unerhebliche 

Investition handelte, beschloss man, das 

Projekt zusammen anzupacken und die  

Tre Innova AG aus Hünenberg ZG mit der 

Evaluation sowie Projektleitung zu beauf­

tragen. Die Experten für Maschinen- und 

Produktionstechnik führten anhand der 

Betriebskennzahlen eine detaillierte Ist-

Analyse durch. Sprich: Wie verteilen sich 

die Stunden auf die einzelnen Kostenstel­

len? Welche Profile werden wie oft produ­

ziert? Wie viele Stunden fallen pro Quad­

ratmeter Fenster an? Und so weiter. «Im 

Fensterbereich haben diese Werte einen 

PRODUKTION. Die Fensterbranche hat den Langlochzapfen neu entdeckt. Was vor ein paar Jahren 
von verschiedenen Werkzeugherstellern an Messen präsentiert wurde, haben zwei Schweizer 
Betriebe nun in einer bisher nicht dagewesenen Komplexität umgesetzt. 

Mit dem Zapfen an der Ecke
grossen Einfluss auf die Wahl der Maschine 

und des Produktionskonzeptes», erklärt  

Linus Oehen, verantwortlicher Projektlei­

ter von Tre Innova, und ergänzt: «In der 

Schweiz haben wir eher filigranere Profile 

und eine grössere Vielfalt als im Ausland. 

Deshalb sind die Leistungsangaben der Ma­

schinenhersteller auch eher als Richtwerte 

zu verstehen.»

Darüber hinaus werden bei einer Neuan­

schaffung die Aufwände für die Anpassung 

der Infrastruktur oftmals unterschätzt. Im 

Zuge der Abklärungen und Layoutplanung 

wurde denn auch klar, dass zum Beispiel 

die Firma Stutz beim Kauf eines BAZ eben­

falls die Absaug- und Druckluftanlage er­

neuern muss.

Längere Bearbeitungszeit
Während der Analyse tauchte dann die Fra­

ge der Eckverbindung auf. Insbesondere 

die versprochene Präzision der Langloch­

zapfen machte die beiden Fensterbauer 

neugierig. Allerdings hat diese Verbindung 
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andere Produktionsabläufe, Durchlaufzei­

ten und Werkzeugkonzepte zur Folge als 

die auf den BAZ bewährte Konter-Dübel-

Verbindung. Und in der Schweiz gab es bis­

her kein vergleichbares Projekt mit solch 

einer Profilvielfalt und Komplexität. 

Mithilfe der Daten aus der Betriebsanalyse 

rechnete Linus Oehen die beiden Verbin­

dungen durch. Ein entscheidender Aspekt 

dabei war die deutlich längere Bearbei­

tungszeit der Langlochzapfenverbindung 

auf der Maschine. Dieser Mehraufwand muss 

in den nachgelagerten Produktionsschrit­

ten – insbesondere beim Verleimen – wie­

der wettgemacht werden können.

Die längere Bearbeitungszeit hat zudem 

Auswirkungen auf die Maschinenauslas­

tung: Diese darf bei der geplanten maxima­

len Anzahl Fenstereinheiten und Arbeits­

stunden pro Tag nicht über 100 % liegen. 

«Wäre dies der Fall, müsste der Betrieb mehr­

schichtig arbeiten, was wiederum Mehrkos­

ten zur Folge hätte», erklärt Oehen. Dafür 

hätte man bei der Konter-Dübel-Verbin­

dung mehrere zehntausend Franken in 

einen Dübeleintreibautomat investieren 

müssen, der wiederum Platz benötigt und 

Betriebskosten verursacht hätte.

Knapper Entscheid
Interessant war auch der Vergleich des Ma­

terialverbrauchs: Bei der geplanten Produk­

tionsmenge hätte die Firma Stutz rund 

200 000 Dübel pro Jahr gebraucht, was Kos­

ten von etwa 3500 Franken verursacht hät­

te. Dem standen lediglich einige hundert 

Franken Mehrkosten für die geringfügig 

längeren Kanteln bei der Langlochzapfen­

verbindung gegenüber.

Unter dem Strich ergaben die Berechnun­

gen, dass die Zapfenverbindung wenige 

Prozent günstiger ist als die Dübelverbin­

dung. Deshalb und wegen der besseren Ge­

nauigkeit entschieden sich die Scheiwiller 

AG und die Stutz AG für den Zapfen.

Linus Oehen warnt aber davor, diese Bei­

spiele als allgemeingültig anzusehen. Je 

nach Betrieb, Infrastruktur, Ausstoss, Pro­

filvielfalt usw. könne das Ergebnis anders 

ausfallen. «Gerade wenn die Unterschiede 

relativ klein sind, spielen die Details eine 

wesentliche Rolle.»

Ein Gefühl für die Maschinen
Um solche Details als Unsicherheitsfakto­

ren ausschliessen zu können, war eine enge 

und koordinierte Zusammenarbeit aller Be­

teiligten unerlässlich. Bei der Maschine 

entschied man sich aufgrund der durch- 

geführten Evaluation und zahlreicher Be­

suche bei anderen Fensterproduzenten im 

In- und Ausland für eine «BMB 922» von Ho­

mag. Gemäss Linus Oehen macht es durch­

aus Sinn, sich vor der Evaluation verschie­

dene Maschinen unvoreingenommen anzu­

schauen. «Dadurch bekommt man selber 

ein Gefühl für die Maschinen und kann be­

stimmte Aspekte bei der Evaluation vertieft 

besprechen.»

Bekannte Partner
Mit einer automatischen Beschickung und 

Abstapelung ausgerüstet, ist die «BMB» in 

der Lage, etwa zwei bis drei Stunden auto­

nom zu arbeiten. Zusätzlich zu den Spann­

zangen ist das BAZ mit einem Konsolen­

tisch ausgestattet. So lassen sich auch Rund­

bogenteile und Türen auf der Maschine 

fertigen. Beim Werkzeug setzten die Unter­

nehmen auf den bisherigen Partner Oertli, 

welcher mit dem «Connect» eine Eckverbin­

dung mit Langlochzapfen im Angebot hat. 

Ebenfalls auf einen bekannten Wert setz­

ten die Hersteller mit der Fenstersoftware 

von 3E. 

Als Grundlage für das weitere Vorgehen 

mussten sämtliche Profile zusammen mit 

der Zapfenverbindung erfasst werden. Da­

bei stellte sich heraus, dass einfache 2D-

Darstellungen für die Vielfalt nicht mehr 

ausreichen. Also wurden alle Varianten 

dreidimensional gezeichnet. «Nur so war es 

möglich zu überprüfen, ob die verschiede­

nen Kombinationen überhaupt funktionie­

ren», sagt Linus Oehen.

Mithilfe dieser Grundlagen und der Maschi­

nendaten waren die Beteiligten in der Lage, 

ein Werkzeugkonzept, variable Makros und 

eine Anbindung an die Planungssoftware 

zu erarbeiten. So entwickelte Hans Reis, 

der Werkzeugspezialist von Tre Innova, zum 

Beispiel ein Sonderaggregat mit nur drei 

Ausgängen für das Fräsen der Zapfen und 

Profilgehrungen. Solche Ecken und Taschen 

lassen sich nicht mit einem Aggregat mit 

vier Ausgängen fräsen, da in der 45°-Stel­

lung ein zweiter Fräser mit dem Fries kolli­

dieren würde.

Während der Planungsarbeiten stellten die 

Beteiligten zudem fest, dass die vorhande­

ne Schnittstelle zwischen der 3E- und Hom­

Fortsetzung auf Seite 8 →

Ein spezielles Aggregat 
mit drei Fräsern er- 
möglicht ein rationel- 
les Fräsen von Profil- 
gehrungen und 
Taschen.

Die Zapfen und 
Beizapfen sorgen für 
eine hohe Präzision 
und viel Leimfläche.
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→ Fortsetzung von Seite 7

PATENTSCHUTZ

Geschraubte Eckverbindung  
mit Langlochzapfen
Bei der Eckverbindung mit angefräs­

tem Zapfen steht die Verwendung 

einer Schraube unter Patentschutz. Per 

30. Juli 2015 wurde der Patentanmel­

dung von Georg Prüller für die Verbin­

dung mit zwei Zapfen und einer 

zwischen den Zapfen liegenden Ver­

schraubung stattgegeben.

zogen. So konnten in verschiedenen Berei­

chen Synergien genutzt werden.

In Schongau ist die neue Maschine nun seit 

einigen Wochen in Betrieb und läuft laut 

Stutz bisher ohne Probleme. «Die Maschine 

ist zwar immer unter Aufsicht, aber wirk­

lich brenzlige Situationen oder sogar Kolli­

sionen gab es bis jetzt keine.» Und mindes­

tens so wichtig: Die Kalkulationen schei­

nen dem Praxisvergleich standzuhalten.

Ob sich eine konsequente Umstellung auf 

Langlochzapfen lohnt, muss also für jeden 

Betrieb individuell abgeklärt werden. In  

einem Punkt sind sich aber alle Experten 

einig: Für Betriebe mit einem Ausstoss von 

mehr als 20 Schweizer Fenstern pro Tag 

wird sich eine Umstellung auf die Langloch­

zapfenverbindung aufgrund der Bearbei­

tungszeit kaum lohnen. Das System ist so­

mit interessant für kleinere und mittlere 

Fensterbetriebe, wie sie in der Schweiz oft 

vorkommen.� PH

→	www.treinnova.ch

→	www.fensterstutz.ch

→	www.scheiwillerag.ch

→	www.homag-schweiz.ch

→	www.oertli.ch

→	www.3e-it.com

ag-Software nicht geeignet ist für die kom­

plexe Verbindung mit Langlochzapfen. Da­

durch waren auch Anpassungen in diesem 

Bereich nötig.

Dübel als Plan B
All diese Vorbereitungen benötigten natür­

lich entsprechend Zeit und stellten einen 

erheblichen Kostenfaktor dar, der ebenfalls 

in die Berechnungen miteingeflossen ist. 

Für den Fall, dass sich eine Umsetzung mit 

Langlochzapfen nicht gelohnt hätte, be­

hielt man immer die Konter-Dübel-Verbin­

dung als Plan B in der Hinterhand. «Die mi­

nutiöse Vorbereitung und Koordination 

durch die Tre Innova gab uns aber eine 

grosse Sicherheit, dass die Umsetzung er­

folgreich verlaufen wird», erzählt Geschäfts­

führer Godi Stutz. Ebenfalls ein Vorteil war, 

dass beide Fensterbauer am selben Strang 

Auf dem BAZ werden 
auch Türen gefertigt, 
die Rahmen jetzt 
natürlich auch mit 
Zapfen. 

Dank automatischer 
Beschickung kann der 
Maschinist während 
der Bearbeitung 
andere Arbeiten 
ausführen.

Die Passgenauigkeit 
war für Godi Stutz 
ausschlaggebend, den 
Schritt zu wagen.

Bilder: SZ, Philipp Heidelberger
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