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Die Komplettbearbeitung mit einem CNC 

Bearbeitungszentrum unter Nutzung von 

Werkzeugsplitting bietet scheinbar unbe-

grenzte Möglichkeiten. Gegenüber Voll-

profilen können mit Hilfe des Splittings 

Werkzeuge eingespart und die Flexibilität 

erhöht werden. Die optimierte Umsetzung 

ist aber hochkomplex, eine technische He-

rausforderung und bedarf einer umfängli-

chen Systemplanung unter ganzheitlicher 

Betrachtungsweise. Denn jede Einzelent-

scheidung hat Wechselwirkungen mit Vor- 

und Nachteilen und sollte wohl überlegt 

und durchdacht sein. 

In den letzten 10 Jahren hat sich im Holzfens-

terbau vieles geändert. Ursprünglich konnte 

ein Holzfensterhersteller mit dem Universal-

fenstersystem IV68 sehr viele Kundenanfor-

derungen erfüllen. Im Zuge der Verschärfung 

der EnEV und der Weiterentwicklung von Ma-

terialien, wie z. B. Dichtungen und Beschlä-

gen, der Forderung nach wärmebrückenredu-

zierten Konstruktionen mit Dreifachglas, 

wurden neue, vielfältige Profilgeometrien in 

unterschiedlichen Fenster- und Türenstärken 

notwendig. Daraus entwickelten sich Varian-

ten in Richtung Denkmalschutz, Einbruch-

schutz, Schallschutz, Fenster für Niedrigener-

gie- und Passivhäuser. Der Wunsch, Holz-

Aluminium Fenster und Türen herstellen zu 

können, kam hinzu. Dies bedingte eine we-

sentlich höhere Anzahl an Fenster- und Tü-

rensystemen. 

Neue Technik, neue Eckverbindungen

In der Fertigungstechnik vollzog sich zudem 

eine radikale Wandlung von der traditionellen 

Durchlauftechnik hin zu programmgesteuer-

ten CNC-Stationärtechnik. Neben der traditi-

onellen Schlitz-und-Zapfenverbindung kom-

men Konter-Dübelverbindung oder auch 

„mechanischen Eckverbindung“ zum Einsatz. 

Würde ein Fensterbauer für all diese Varian-

ten wie in der Vergangenheit überwiegend 

mit Vollprofilen arbeiten, dann wäre dazu 

eine große Anzahl an Werkzeugen nötig. Was 

bei entsprechender Systembandbreite mit 

hohen Investitionskosten, für Werkzeug und 

Maschine (große bzw. mehrere Werkzeugma-

gazine) verbunden wäre.

Hohes Einsparpotenzial

Ganz anders ist dies bei Werkzeugsplitting. In 

der einfachsten Form konstruiert man die 

Fenstersysteme so, dass ein fest definiertes 

inneres und äußeres Profil entsteht. In der 

Trennungsebene ordnet man eine Verschie-

bezone an. Diese kann vor oder hinter der 

Mitteldichtung positioniert werden, was un-

terschiedliche Vor- und Nachteile hat. Die  

Außenseiten der Blendrahmen- bzw. Flügel-

stücke werden in einem CNC-Bearbeitungs-

zentrum in der Regel nach unten gespannt. 

Werkzeugtechnisch werden beide Teilprofile 

auf einen Werkzeugträger angeordnet, wobei 

sich das innere Profil unten und das äußere 

Profil oben, befinden sollte. Bei einer CNC 

Maschine mit einer Hauptbearbeitungsspin-

del kann so das Vollprofil, ohne Werkzeug-

wechsel, durch zweimaliges in der Z-Achse 

versetztes Fahren der Teilprofile mit einem 

Rücklauf, relativ schnell hergestellt werden. 

Sind mehrere Hauptbearbeitungsköpfe vor-

handen und diese entsprechend vom Ablauf 

her zueinander günstig angeordnet, kann 

durch versetztes Fahren der Teilprofile, quasi 

zeitlich parallel in einem Durchgang, das Voll-

profil hergestellt werden. 

Wendet man diese Technik relativ konse-

quent bei der Systemplanung an, so kann 

man mit nur einem Werkzeug das jeweilige 

Vollprofil einer Kante für verschiedene Stär-

ken, z.B. IV68, IV78, IV90, herstellen. Das Po-

tential bzgl. Investitionskosteneinsparung bei 

Moderne Fenstersystemplanung macht 

den variablen Einsatz unterschiedlichster 

Werkzeuge für unterschiedlichste Anwen-

dungen möglich.                                              
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CNC Fertigung im Holzfensterbau

Welche Möglichkeiten 
bietet das Werkzeug-Splitting?
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Werkzeugen liegt durch Reduktion zwischen 

40 bis 70 %, bezogen auf die Anwendung von 

Werkzeugsplitting gegenüber Werkzeugen 

mit Vollprofilen. 

Exoten einfach produzieren

Ein weiterer wichtiger Aspekt ist die Möglich-

keit, Fenstersysteme, welche nur wenig zum 

Einsatz kommen (z. B. Passivhausfenster), 

durch Mehrfachsplitting mit durchdachter 

Systemplanung aus vorhandenen Profilen 

herzustellen. CNC-Bearbeitung ist durch die 

frei positionierbaren Spindeln und die pro-

grammgesteuerte Komplettbearbeitung von 

Natur aus sehr anpassungsfähig. Die Kombi-

nationsmöglichkeiten des Werkzeugsplit-

tings entfalten aber erst die vollste Variabili-

tät und Flexibilität der eingesetzten CNC-

Technik. 

Nachteilig ist, dass mit jedem Arbeitsgang die 

Gesamtdauer der Komplettbearbeitung steigt 

und dadurch eventuell die gesetzten Kapazi-

tätsziele nicht mehr erreicht werden können. 

Eine gute Systemplanung schafft hier einen 

guten Kompromiss zwischen Schnelligkeit 

und Flexibilität. 

Der Teufel steckt im Detail

Jede Einzelentscheidung hat Wechselwirkun-

gen mit Vor- und Nachteilen und sollte wohl 

überlegt und durchdacht sein. Es bedarf eines 

Masterplans, ausgehend von der Profilierung 

und Gestaltung der Fenstersysteme, der Eck-

verbindung, der Glasleiste, der Verglasungs-

art, dem Fertigungsverfahren, den Leistungs-

eigenschaften des Systems. Ganzheitliches 

Denken und allumfassendes, tiefgreifendes 

Wissen in Bezug auf moderne Fenstersystem-

technik ist entscheidend wichtig. Unter An-

wendung dieses Wissens ist es möglich, neue 

bessere Wege zu gehen, um nachhaltig Kos-

ten zu sparen, die Qualität und die Ferti-

gungsgeschwindigkeit maßgeblich zu erhö-

hen. 

Beratung tut not

Insofern kann es vorteilhaft sein, einen neut-

ralen, fachkompetenten Berater zu beauftra-

gen. Die richtige Herangehensweise bei einer 

Komplettumstellung hat sich grundlegend 

verändert. Nicht die Auswahl der CNC-Ma-

schine ist die vordringlichste Aufgabe, son-

dern die Entwicklung der Fenstersysteme 

unter Berücksichtigung der vielschichtigen, 

vorgenannten Aspekte.

 

Fachkompetente Beratung kostet Geld, spart 

aber Investitionskosten und vor allen Dingen 

fortlaufend Fertigungskosten. Für eine solche 

Beratung gibt es Fördermittel, die in An-

spruch genommen werden sollten. 

Der erste Schritt ist die Analyse der vorhan-

denen Fertigung mit den hergestellten Pro-

dukten, Mengen, Qualitäten, der Gebäudesi-

tuation, der Maschinenausstattung, der 

Soft- und Hardwaretechnik, der Mitarbeiter-

situation, der eingesetzten Materialien, der 

Organisation und Distribution. Dann erfolgt 

eine Grobfestlegung der angedachten Pro-

dukte, Qualitäten mit den gewünschten Ka-

pazitäten. Ausgehend von der Eckverbin-

dung, der Glasleiste, Verglasungsart, dem 

Fertigungsverfahren erfolgt eine erste Fest-

legung der notwendigen Werkzeug- und Ma-

schinentechnik. Anschließend beginnt die ei-

gentliche vom Berater durchgeführte 

Systemplanung. Diese sollte detailliert zeich-

nerisch per CAD erfolgen, sodass die entwi-

ckelten Profilschnitte weitestgehend direkt 

vom Werkzeughersteller übernommen wer-

den können. 

Nur so kann im Sinne des Fensterbauers kon-

sequent, optimiert, sinnvolles, kostensparen-

des Werkzeugsplitting umgesetzt werden, 

wobei werkzeug- und maschinentechnische 

Aspekte und Rahmenbedingungen mit zu be-

rücksichtigen sind. Ist die Systemplanung 

vollumfänglich vollzogen, kann der Berater 

detaillierte Pflichtenhefte und Ausschreibun-

gen für das Werkzeug, die Maschinen- und 

Softwaretechnik, erstellen. 

Angebote werden somit, bezogen auf die ge-

naue Definition der Anforderungen, ver-

gleichbar. Darüber hinaus sind Verhandlun-

gen, Gespräche, Vorführungen der Werkzeug-, 

Maschinen- und Softwarelieferanten zu die-

sem Zeitpunkt sinnvoll. Aber der Fenster-

bauer erhält eine ganz andere Transparenz, 

bezogen auf die komplexen, technischen Zu-

sammenhänge und kann sinnvolle, zukunfts-

orientierte, objektive Entscheidungen tref-

fen.   
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Das Komplettprofil gesplittet auf einem Werk-

zeug: Innenprofil unten, Außenprofil oben
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