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Rauh setzt Fensterprogramm neu auf

Investition sorgt fir kraftigen
Produktivitatsschub

Neue Fertigungshalle, neues Bearbei-
tungszentrum, neue Fenstersysteme ...
Mit einem Volumen von drei Millionen
Euro hat die Rauh Fensterbau Gmbh mit
Sitz in Zapfendorf bei Bamberg im letzten
Jahr das groBte Investitionsprojekt in der
Geschichte des Unternehmens in Angriff
genommen. Mit einem Erweiterungsbau
wurde Platz fiir die Installation eines Be-
arbeitungszentrums des italienischen Her-
stellers Working Process geschaffen. Seit
Mirz letzten Jahres werden in simtlichen
Fenstern die Scheiben verklebt, neben
Kastenfenstern wurde auch eine Holzfens-
ter-Konstruktion ins Programm aufgenom-
men, die dank dem Verzicht auf die iibliche
Glasleiste besonders rationell zu fertigen
und wie ein Holz-Alu-Fenster von auBen
zu verglasen ist. Wahrend sich Josef und
Stefan Rauh viel Zeit bei der Auswahl der
passenden Maschine gelassen hatten, soll-
te sich die Frage, mit welchen Werkzeugen
all das umgesetzt werden sollte, erst gar
nicht stellen. Der Grund sind die durchweg
guten Erfahrungen, die die beiden im Lauf
von 30 Jahren mit dem Werkzeugherstel-
ler Zuani beziehungsweise TWT gemacht
haben.

Die Rauh Fensterbau GmbH erzielt die Halfte
ihrer Umsdtze im Objektgeschdft. Dabei wer-
den neben Schul- und Verwaltungsbauten,
Blirogebduden etc. auch exklusive Wohnob-
jekte ausgefiihrt. Aktuell erwirtschaftet das
Unternehmen mit seinen fiinfzig Mitarbei-
tern einen Umsatz von iber zehn Millionen
Euro. ,Diese Produktivitat ware mit der Gbli-
chen Rahmenfertigung nicht zu erreichen”,
macht Josef Rauh deutlich. Nahere Informati-
onen zur Art der Fertigung bei Rauh finden
Sie auf den folgenden Seiten.

Dreiig Prozent der Umsadtze entfallen auf
das Handelsgeschaft. Beliefert werden neben
groReren Holzbaubetrieben auch Schreine-
reien und Tischlereien. Der Rest von zwanzig
Prozent wird im Direktvertrieb mit Privatkun-
den im Umkreis von 100 Kilometern reali-
siert.

In den letzten 15 Jahren hatte das Exportge-
schift einen Anteil zwischen 25 und 30 Pro-
zent. Beliefert werden Kunden in Osterreich,
der Schweiz, Luxemburg, aber auch in der
Slowakei, Russland und den USA. In einigen
der Lander verfiigt Rauh sogar (iber Vertre-
tungen.

Mit drei Portalen, fiinf Frdsaggregaten,

davon drei als beidseitig neigbare Aggregate
ausgelegt, ist die bei Rauh installierte Working
Process in der Lage, durchschnittlich ein

Teil pro Minute komplett zu bearbeiten.
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Diesen recht unterschiedlichen und bisweilen
recht anspruchsvollen Kundengruppen bietet
Rauh ein auBergewdhnlich breit gefdchertes
Produktprogramm. Auffallig ist insbesondere
die groRe Zahl an Varianten bei den Holz/Alu-

Seit dem Friihjahr 2019 ist die Scheiben-
verklebung bei Rauh Standard.
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Fenstern. Mit ,Slim-Line” bietet der Herstel-
ler ein schlankes Holz-Alu-Blockfenster mit
verdecktem Fliigel. Dieses wird auch in pas-
sivhaustauglichen Varianten angeboten. Mit
den Systemen ,Tri-Star K“ und ,Tri-Star F“
fihrt das Unternehmen zudem Holz-Alu-Ver-
bundfenster mit einer rahmenlosen Vorsatz-
scheibe aus sechs mm ESG im Programm.
Darauf aufbauend wurde mit ,,Climawin“ das
erste Fenstersystem entwickelt, das dank ei-
ner speziellen Ventilationstechnik heizen und
kiihlen kann. Ein zentrales Steuerungsele-
ment kontrolliert dazu das Raumklima und
passt Beschattung sowie Liftung automa-
tisch an.

Der Blick ins Produktprogramm offenbart
aber noch viel mehr an Besonderheiten. Dort
findet sich beispielsweise mit ,Fix Frame"
eine Hebe-Schiebe-Konstruktion mit extrem
flacher Bodenschwelle und nahezu rahmenlo-
sen Seitenteilen, Denkmalschutzfenster, Pfos-
ten-Riegel-Fassaden mit dem dazu passenden
aulen o6ffnenden Klappfenster ,Scan Win“,
Paniktlren und das Brandschutzfenster Slim-
Line El 30.

In sdmtliche Fenstersysteme werden seit dem
Frihjahr des letzten Jahres die Verglasungen
verklebt. Fiir die Verklebung auf den lackier-
ten Oberflachen setzt das Unternehmen ein
gepriiftes Klebesystem von Sika ein.

Zweijahriges Projekt
Der Betrieb wird heute in vierter Generation
von Stefan Rauh gefiihrt, der 2001 die Auf-
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Ein Puffer, in dem bis zu 1.000 auf dem Vierseiter ausgehobelte Kanteln zwischengelagert

werden, versorgt die Working Process.

gabe von seinem Vater Josef Rauh {ibernom-
men hat. ,Wir haben seit 2006 in vielen klei-
nen Schritten den Betrieb immer wieder
umgebaut, um die Abldufe zu optimieren.
Dieses Feintuning war in den letzten Jahren
meine Hauptaufgabe. Mein Sohn hdtte auf
Grund der vielen operativen Aufgaben gar
nicht die Zeit dazu. Um an Flexibilitdt zu ge-
winnen und um die groRBe Produktvielfalt ra-
tionell produzieren zu kénnen, war aber seit
einiger Zeit ein richtig groRer Schritt fallig",
macht Josef Rauh deutlich.

Von der Entscheidung, in einen grofRen Opti-
mierungsschritt zu investieren, bis zur Inbe-
triebnahme der Anlage im Friihjahr letzten
Jahres sind zwei Jahre vergangen. Von Anfang
an in das Projekt eingebunden war Martin

Widhrend die Teile bearbeitet werden, wird schon die ndchste Zangenladung bereit gelegt.

Ein Optimierungsprogramm sorgt dafiir, dass moglichst immer alle zehn Spannzangen belegt

werden und die maximale Bearbeitungsldnge genutzt wird.

Rauscher, Geschaftsfiihrer der Zuani Deutsch-
land GmbH. ,Mit ihm hatten wir eine der bes-
ten Kapazitdten in der Werkzeugtechnik mit
am Tisch”, berichtet Josef Rauh.

Gemeinsam wurde ein Pflichtenheft erstellt,
dabei flir acht verschiedene Fenstertypen die
Fertigungszeiten festgelegt. Auf der Basis
dieses Pflichtenheftes wurden dann die Kon-
zepte und Maschinenleistungen von Homag,
Weinig und Working Process verglichen. Zu-
dem haben die Rauhs bei Zuani ein Muster-
werkzeug fiir ein besonders schwieriges Pro-
fil mit hoher Zerspanung fertigen lassen, um
die Leistung der Anlagen moglichst realitdts-
nah testen zu kénnen.

Viele Fensterbauer kaufen zuerst die Ma-
schine und kiimmern sich dann um den Rest.
Das ist in meinen Augen die falsche Herange-
hensweise. Der richtige Ansatz wdre, sich erst
mit den Systemen zu beschdftigen, die gefer-
tigt werden sollen, dann kommt das dafiir pas-
sende Werkzeug und dann erst die dazu pas-
sende Maschine”, macht Rauscher deutlich.

Josef und Stefan Rauh haben dariiber hinaus
Fensterbauer in Osterreich, Frankreich und
Italien besucht, um sich vor Ort Anlagen an-
zusehen, sich mit den Kollegen {iber deren
Erfahrungen und Fertigungskonzepte auszu-
tauschen.

,Wir haben uns fiir die Entscheidung, welche
Maschine es werden soll, viel Zeit gelassen.
Zum einen weil es viele Faktoren zu beriick-
sichtigen galt, zum anderen hatten wir Be-
denken, wie wohl der Kundenservice funktio-
niert. Was wir erlebt haben, hat uns dann
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Das Geheimnis hoher Produktivitdt: Schon seit 2008 setzt Rauh auf die konsequente Einzel-

teilfertigung. Diese gewdbhrleistet, dass auch die Hirnholzfldchen durch eine mehrstufige

Beschichtung geschiitzt sind.

positiv iberrascht. Dank der online-Anbin-
dung haben die Techniker von Working Pro-
cess die Moglichkeit, auf die Maschine zuzu-
greifen. Bei einem technischen Defekt, den
wir selbst nicht 16sen konnten, war schon am
ndchsten Tag der Servicetechniker da“, be-
richtet Stefan Rauh.

Platz geschaffen fiir fliegenden Wechsel
Um die Lieferfdhigkeit des Unternehmens
nicht zu gefahrden, war geplant, zundchst die
neue Anlage ins Laufen zu bringen, bevor die
alte FertigungsstraBe abgebaut wird. Um
diese Strategie und eine Neustrukturierung
der Produktion moglich zu machen, war ein
zweigeschossiger Erweiterungsbau in der Di-
mension von 35 mal zehn Metern nétig.

Trotz der Umstellung und der damit verbun-
denen Schwierigkeiten hat der Betrieb gegen-
iber 2018 eine um 21 Prozent héhere Leistung
erreichen kdnnen. Zudem konnten zwei Mit-
arbeiter eingespart werden, die dringend auf
anderen Positionen gebraucht werden. ,Be-
kannt sind wir fiir kurze Lieferzeiten, da waren
wir in 2019, bedingt durch die Umristung,
nicht ganz so gut“, raumt Josef Rauh ein.

Hoch flexibel und zugleich leistungsfahig
Anfang Februar 2019 wurde die neue Anlage
aufgebaut, die insgesamt 123 Systeme suk-
zessive eingepflegt. Dabei wurden auch Son-
derbearbeitungen, wie sie das Objektge-
schiaft mit sich bringt, hinterlegt. Ein
zeitraubender Prozess angesichts des um-
fangreichen Produktprogramms, der bei un-
serem Besuch im November letzten Jahres
noch nicht ganz abgeschlossen war.

Die neue Anlage besteht aus insgesamt flinf
Komponenten. Den Anfang macht die Vier-
seiten-Hobelmaschine. Dank des nachfolgen-
den intelligenten Multilevel Puffers mit einer
Kapazitdt von bis zu 1.000 Kanteln kann das
Aushobeln in optimierter Reihenfolge ablau-
fen, um hdufige Dimensionswechsel zu ver-
meiden. Die ausgehobelten Kanteln werden
iber einen Querforderer und eine Rollen-
bahn dem Puffer zugefiihrt, mit Hilfe eines
Vakuum-Hebelifts chaotisch, aber auf einem
Stapel, abgelegt, der aus Teilen in gleicher
Ldnge, Dicke, Breite und Holzart besteht. Der
patentierte Puffer war Teil des Lieferumfan-
ges von Working Process.

Aus diesem Puffer versorgt sich das Bearbei-
tungszentrum vom Typ Logos Life Evo TCRM
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executive 3563 vollautomatisch mit Hilfe des
Hebelifts mit den bendtigten Teilen. Damit ist
auch im CNC-Bearbeitungszentrum ein opti-
mierter Betrieb mdglich, bei dem darauf ge-
achtet wird, nach Moglichkeit alle zehn
Spannzangen zu belegen, um so die Kapazitat
bestmdglich auszunutzen. Gefertigt wird also
auch in der Anlage nicht rahmenweise.

Der Anlage vorgeschaltet ist ein kombiniertes
Sdge- und Bohraggregat, auf dem die Kanteln
abgeldngt und mit Hilfe von drei Bohreinhei-
ten die Bohrungen fiir Beschlag, Montage
und Eckverbindungen angebracht werden.

Die Bezeichnung 3563 der Logos Life steht fiir
drei Frasportale, bestlickt mit fiinf Frasaggre-
gaten, davon drei als beidseitig neigbare Ag-
gregate ausgelegt sowie eine mogliche Maxi-
mal-Bearbeitungsldange von 6,3 Metern.

,Wir bieten mit der Logos ein modulares Ma-
schinenkonzept. Aus einem Baukasten her-
aus kénnen wir sowohl kleine Anlagen aber
auch industrielle Losungen konfigurieren.
Was die Maschinen auszeichnet ist eine hohe
Flexibilitdt, die nicht zu Lasten der Leistung
geht”, erldutert Oliver Rihl, der als Gebietslei-
ter und Projektmanager bei Working Process
das Unternehmen Rauh betreut.

Der Werkzeugwechsler kann bis zu 248 Werk-
zeuge aufnehmen, davon sind aktuell 180
Plitze belegt. Damit ist Rauh in der Lage,
samtliche 123 Systeme zu fertigen, ohne dass
von auBen ein zusdtzliches Werkzeug einge-
wechselt werden miisste.

Transportwagen haben ausgedient. Nach der Sichtung der Kanteln kann der Mitarbeiter diese

direkt in die Traversen der Beschichtungsanlage einhdngen.
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Zum Einsatz kommt das Werkzeugsystem

4Life mit einer Kombination von Riffel- und

Schlichtschneide fiir makellose Oberfldchen.
Foto: TWT/Zuani

Zehn unabhdngige Zangen

Bestiickt ist die Anlage mit zehn motorisch
angetriebenen Spannzangen, die voneinan-
der unabhdngig positioniert werden kénnen.
Bei extrem kurzen Teilen kdnnten so zehn
Teile auf einmal in der Maschine bearbeitet
werden. Solange die Maschine damit be-
schaftigt ist, wird bereits die ndchste Zangen-
ladung bereitgestellt.

,Die hohe Kunst liegt in der Optimierung der
Zangenbeladung. Denn das bestimmt maB-
geblich die Produktivitdt der Maschine”,
macht Rihl deutlich.

Langteile wie flir Pfosten/Riegel-Konstrukti-
onen oder Hebeschiebe-Elemente werden
Uber eine zusatzliche Ausschleusstation aus-
gegeben. Alle anderen werden in einem Eta-
genpuffer zwischengelagert, der 250 profi-
lierte Rahmenteile aufnehmen kann.

Auch der ausgekliigelte Fertigteilpuffer ist ein
Beleg dafiir, wie lange sich Josef Rauh schon
mit einem neuen Konzept zur Optimierung der
Fertigungsabldufe beschaftigt hat. Eine giins-
tige Gelegenheit nutzend, hat er diesen schon
vor Jahren bei der Versteigerung des Inventars
eines insolventen Fensterbaubetriebs in der
Ndhe von Neapel giinstig erworben.

Bei Rauh ist eigentlich um 15:30 Uhr Feier-
abend. Dank der beiden Puffer kann die Wor-
king Process aber autonom bis 20 Uhr weiter
arbeiten. Die Storanfdlligkeit im mannlosen
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Fiir das neue Holzfenster-System TWT Style
nutzt Rauh auch die Mdéglichkeit, auf der
Auflenseite mit Ldrche ein besonders
witterungsbestdndiges Holz einzusetzen.

Betrieb ist laut Rauh gering, da die Anlage in
ihrer gesamten Technik bis hin zur optimier-
ten und zuverldssigen Spdneabsaugung auf
den industriellen Dauereinsatz getrimmt ist.

Durchgdngige Einzelteilfertigung

Schon in 2008 hat der Betrieb auf die konse-
quente Einzelteilfertigung umgestellt. Seither
erfolgt nicht nur die Bearbeitung, sondern
auch die Imprdgnierung, Zwischenbeschich-
tung und Endlackierung am Einzelholz. Damit
ist sichergestellt, dass auch kritische Stellen
wie die Hirnholzpartien beschichtet sind. Da-
nach erfolgt auch die Montage der Beschldge
und Clipshalter fiir die Befestigung der Alu-

Deckschalen komplett am losen Stab. ,Ein
Mann - ein Teil, ein Mann - ein Rahmen, nach
diesem Motto haben wir mit entsprechenden
Hilfsmitteln wie Kranbahnen, Hebezeugen
etc. dafiir gesorgt, dass an keiner Stelle in der
Produktion ein zweiter Mann fiir das Hand-
ling der Elemente bendétigt wird“, verdeutlicht
Rauh.

Die Eckverbindung erfolgt in Konter/Diibel-
Ausflihrung. Fiir die Verleimung wird ein Hy-
bridkleber eingesetzt, der zusétzlich die Ab-
dichtung der Fugen gewahrleistet. Erganzend
wird die Ecke mit einer Schraube gesichert,
um die Rahmen ohne Wartezeiten transpor-
tieren zu kdnnen.

Um das von Josef Rauh beschriebene Konzept
konsequent umzusetzen, wurde das Power
and Free-Fordersystem der Beschichtungsan-
lage bis in die unmittelbare Nahe an den Ar-
beitstisch verlangert, auf den die Teile aus
dem zweiten Puffer ausgegeben werden.
Dort werden die Rahmenteile mit einer Klam-
mer zum Aufhdngen am Fordersystem verse-
hen, auf Fehler gesichtet und diese so weit als
moglich gleich ausgebessert. Dann braucht
sich der Mitarbeiter eigentlich nur noch um
sich selbst zu drehen, um die Teile am Ge-
hdnge der Beschichtungsanlage einzuhdn-
gen. Die Transportwagen, wie sie sonst in der
Holzfensterfertigung (Ublicherweise einge-
setzt werden, wurden ausgemustert. ,,Je hdu-
figer die Teile angefasst werden, umso gréRer
die Gefahr einer Beschddigung“. Damit macht
Stefan Rauh die Vorteile der neuen Ldsung
deutlich.

Mit 95 Prozent ist der Anteil der Holz/Alu-Fenster bei Rauh rekordverddchtig hoch. Daher werden
in einer gesonderten Abteilung die Alu-Vorsatzschalen selbst gefertigt.



Das Werkzeugkonzept

Die Werkzeuge wurden fiir die Hauptsysteme
als Vollwerkzeuge ausgelegt, ansonsten auf
die Splittingtechnik gesetzt. Dank der ge-
nauen Abstimmung der Werkzeuge auf die
Maschine ist auch eine Zwillingsbearbeitung
maoglich. Sprich es kénnen zwei gleiche Werk-
stiickenden gleichzeitig bearbeitet werden.

Zum Einsatz kommt das Werkzeugsystem
4Llife von TWT beziehungsweise Zuani. Die
Messer sind mit der NaDia-Beschichtung ver-
sehen, die fiir deutlich langere Standzeiten
und einen geringeren Aufwand fiir den Mes-
serwechsel sorgt. Nahere Informationen zur
Technologie kénnen Sie dem ersten Teil der
Titelgeschichte entnehmen. Die Schneiden
weisen einen Doppelschliff auf. Um moglichst
ebenmadRige und glatte Oberflachen zu erzie-
len, wird ein Riffelprofil fiir die Vorzerspa-
nung und Vorspaltung der Holzfasern einge-
setzt, so dass mit dem nachfolgenden
Finishmesser nur noch zwei Zehntel Millime-
ter abgetragen werden miissen. Das Werk-
zeugsystem 4life basiert auf dem Befesti-
gungssystem Logifix. Dabei handelt es sich
um ein selbstzentrierendes Spannsystem,
was flr eine hohe MaRhaltigkeit sorgt. Die
Werkzeuge sind mit Hohlschaftkegeln des
Typs HSK 63 E ausgestattet. So kdnnen auch
Werkzeuge mit hheren Gewichten bei héhe-
ren Drehzahlen eingesetzt werden.

Fensterprogramm erweitert

Die Investition in die neue Anlage und neue
Werkzeuge hat Rauh auch dazu genutzt, sein
Programm zu Uberarbeiten und zu ergdnzen.
So wurden die Premiumprodukte wie Tri-Star
und Slim-Line ein wenig modifiziert, aber
auch ein komplett neues Holzfenster ins Pro-
gramm aufgenommen.

Mit einem Anteil von 95 Prozent ist bei Rauh
heute der Anteil der Holz/Alu-Fenster auBer-
gewohnlich hoch. ,Wenn es nach mir ginge,
wirden wir nur noch Holz/Alu-Fenster pro-
duzieren. Aber Holzfenster sind nach wie vor
gefragt”, macht Stefan Rauh deutlich.

Die von Rauh gemeinsam mit TWT entwi-
ckelte Holzfensterkonstruktion zeichnet sich
unter anderem durch die Mdglichkeit einer
rationellen Fertigung aus. Erreicht wird dies
durch eine Konstruktion mit Verglasung
durch einen Vorsatzrahmen von auRen, wie
sie bei Holz/Alu-Fenstern ublich ist, sodass
auf die sonst ibliche Glasleiste verzichtet
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BALE

Stolz auf die erfolgreiche Umsetzung eines anspruchsvollen Projektes: v. I.: Martin Rauscher,
Josef und Stefan Rauh, Thomas Engelfried sowie Oliver Rihl.

werden kann. Mit dem Unterschied, dass es
sich dabei um einen Holzrahmen handelt, der
schwimmend auf Haltern aufgebracht wird.
Das bietet die Moglichkeit, auRen wetterbe-
standige Holzarten wie Ldrche, Eiche, Robi-
nie, Accoya etc. einzusetzen.

Beim Fenstersystem TWT Style werden auf
dem Bearbeitungszentrum die Teile fiir den
Vorsatzrahmen gemeinsam mit dem dazu ge-
horigen Fliigelteil komplett bearbeitet. Uber
eine definierte Sollbruchstelle verbunden,
verlasst das AuBenrahmenteil gemeinsam
mit dem Fllgelteil die Maschine. Damit ent-
fallen die sonst {iblichen Arbeitsgdnge wie die
Profilierung der ausgetrennten Glasleisten
am Hobelautomaten, der Zuschnitt auf Lange
und Gehrung, sowie das Heften zum Glasleis-
tenrahmen, nicht zu vergessen die innerbe-
triebliche Logistik.

Das Holzfenster bietet der Hersteller in den
Bautiefen von 67, 78 und 88 Millimeter, innen
wie auRen 6ffnend sowie in innen wie auen
flichenbiindiger Ausfiihrung.

Ganz neu im Programm sind zudem Kasten-
fenster. Es wurden vier Profiltypen entwi-
ckelt, mit denen das Unternehmen in der
Lage ist, den groBten Teil der von den Denk-
malschutzbehorden geforderten Losungen zu
realisieren.

»Auf der Durchlaufanlage, die wir bisher ge-
nutzt hatten, konnten wir die schmalen Pro-

file nicht produzieren. Das ist jetzt auf der
Working Process CNC-Anlage dank der spezi-
ellen Zangentechnik ohne weiteres moglich,
so Josef Rauh.

Positive Bilanz

,Mit der Vielfalt an Systemen war das Vorha-
ben bei Rauh fiir uns ein herausforderndes,
aber schones Projekt, das von Vertrauen auf-
grund der langen Zusammenarbeit gepragt
war”, erlautert Rauscher.

»Martin Rauscher hat fiir uns schon in der Fin-
dungsphase Aufgaben libernommen, die tiber
seinen eigentlichen Auftrag hinausgingen. Da-
bei ist er auch in die Rolle des Unternehmens-
beraters geschliipft”, berichtet Josef Rauh.

,Wer sich intensiv mit der Maschinentechnik
auseinandersetzt und die verschiedenen
Konzepte detailliert vergleicht, kommt an der
Working Process nicht vorbei“, so das State-
ment von Stefan Rauh zur neuen Anlage.

Das besondere Fertigungskonzept liberzeuge
mehr und mehr auch deutsche Kunden. Er
habe mittlerweile in Deutschland bereits
zwanzig Maschinen platzieren kdnnen, so
Thomas Engelfried, Geschdftsfiihrer des
gleichnamigen Maschinenhdndlers in Ober-
kochen. W www.rauh.de

www.twt.tools

www.zuani.de
www.working-process.com

www.engelfried.com
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