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@ Anschlagvorrichtung fiir Holzbearbeitungsmaschinen.

€) Bei Holzbearbeitungsmaschinen zum stirnseitigen
Bearbeiten von Holzern, insbesondere von Fensterhol-
zern, sind Rolltische vorgesehen, welche die zu bearbei-
tenden Werkstiicke an einer Abléngvorrichtung und
einer Zapfenschlagspindel vorbeifithren. Auf diesen Roll-
tischen sind von Hand einstellbare Anschlige fiir die
Langen der zu bearbeitenden Holzer vorgesehen. Die
Einstellung von Hand ist zeitaufwendig und umsténdlich,
und der Erfindung liegt demgemass die Aufgabe zugrun-
€\l de, eine rasch und exakt arbeitende Anschlagvorrich-
< tung zu schaffen. Diese Aufgabe wird geméss anliegen-
der Fig. 1 dadurch gel6st, dass eine senkrecht zur Be-
o wegungsrichtung des Rolltisches 5 sich erstreckende
ortsfeste Fuhrung 10 fiir einen entlang der Fiihrung 10
verschieblichen, den Rolltisch 5 in der Ausgangsstellung
& ibergreifenden und mit seiner Widerlagerflache 19 in der
Bewegungsrichtung des Rolltisches 5 liegenden Anschlag
11 vorgesehen ist. Der Anschlag wird hierbei mittels
) eines durch Zugstrangeinlagen verstirkten Zahnriemens
12 angetrieben und in verschiedenen durch eine elek-
tronische Steuerung vorgegebenen Einstellagen gegen-
Ober der Fiihrung 10 festgelegt.
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Anschlagvorrichtung fiir Holzbearbeitungsmaschinen

Die Erfindung betrifft eine Anschlagveorrichtung fiir Maschinen zum
stirnseitigen Bearbeiten von Holzern, inshesondere von Fenster-
hélzern, wie Zapfenschlag~ und Schlitzmaschinen,mit einer Abling-
vorrichtung fiir die Hﬁizer, die in Bearbeitungsrichtung der Zapfen-
schlagspindel vorgeschaltet ist und mit einem Rolltisch, der die
Werkstiicke an der Abléngvorrichtung und der Zapfenschlagspindel

vorbeifiihrt.

Eine bekannte Anschlagvorrichtung dieser Art besteht aus einer MeS-
latte, die am Rolltisch befestigt ist und einen von Hand verschieb-
lichen Anschlag trigt, welcher eine Anzeigevorrichtung aufweist, die
einer Skala auf der MeBlatte gegeniiberliegt., Mit einer solchen Vor-
richtung kann mithin der Abstand des Anschlages zu der Ablédngvor-
richtung eingestellt werden, Bei der Abléngvorrichtung handelt es

gsich iiblicherveise um eine Sage.
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Nachteilig bei dieser bekapnnten Anordnung ist es, daB bei unter-
schiedlichen aufeinanderfolgenden Lingen der zu bearbeitenden Holzer
das hierdurch erforderliche mehrmalige Einstellen des Anschlages von
Band aufwendig ist und daB es unter Umstéinden leicht zu Ablesefehlern

auf der Skala und damit zur Produktion von Ausschufl kommen kann,

Der Erfindung liegt demgemdB die Aufgabe zugrunde, eine Anschlagvor-
richtung der eingangs genannten Art zu schaffen, mit welcher diese
Nachteile vermieden werden und die sicherstellt, daB8 in einfacher
Weise die jeweils erforderlichem Lingen rasch und ohne Schwierigkeiten

genau eingestellt werden kinnen,

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiBl dadurch gelést, daB im Arbeits-
ablauf vor der Ablédngvorrichtung eine senkrecht zur Bewegungsrichtung
des Rolltisches sich grstreckende, ortsfeste Fiihrung fiir einen entlang
der Fiibrung verschieblichen, den Rolltisch in der Ausgangsstellung iiber~
greifenden und mit seiner Widerlagerfliche in der Bewegungsrichtung

des Rolltisches liegenden Anschlag vorgesehen ist, wobei der Anschlag
mittels eines durch Zugstrangeinlagen verstidrkten Zehnriemens ange-
trieben und in verschiedenen durch eine elektronische Steuerung vor-

gegebenen Einstallagen gegeniiber der Fiihrung festlegbar ist.

Mit dieser Anordnung wird erreicht, daB Werkstiicke, insbesondere

Fensterhtlzer unterschiedlicher Linge unmittelbar intereinander
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gefertigt werden kﬁnﬁen, ohne daB hierfiir ein grioBerer zeitlicher
Aufwand fiir das Einstellen des Anschlages von Hend erforderlich

wire, Hierdurch wird es insbesondere moglich, jeweils ein aus Holzern
unterschiedlicher Ldnge zusammengesetztes Fenster in einem fortlaufen-
den Arbeitsgang fertigzustellen, so daB Zwischenlager eingespart
werden konnen, Auflerdem hat die erfindungsgemdBe Anordnung den Vor~
teil, daB Ablesefehler nichi mehr auftreten konnen, weil die jeweils
zu verwendenden Lingen in der elektronischen Steuerung vorprogrammiert
werden konnen, so daB nur noch die jeweilige Bedienungstaste, die

einer bestimmten Linge entspricht, betdtigt zu werden braucht,

Die rasch wiederholbare und leicht elektronisch steuerbare Einstellung
wird durch die Verwendung des Zahnriemens als Ubertragungsorgan méglich,
weil dieser eine schlupffreie Ubertragung des Antriebes des Anschlages
iiber groBere Wegstrecken ermdglicht. Der Zahnriemen erméglicht auBerdem
eine relativ hohe Bewegungsgeschwindigkeit des Anschlages sowie relativ

kurze Anfabr- und Bremszeiten.

Gegeniiber anderen, gegebenenfalls moglichen Antrieben, wie beispiels-
weise einer Kugelspindel, hat die erfindungsgemiéfie Anordnung den Vorteil,
dafl sie praktisch spielfrei arbeitet, so daB zur Erreichung eines be-
stimmten Haltepunktes es nicht erforderlich ist, den Antrieb riickwirts
laufen zu lassen. Derselbe Vorteil bestehit gegeniiber Antrieben anderer
Art, wie Kettentrieben, die dariiber hinaus den Nachteil hétten, deaB
aufgrund des auftretenden Verschleifles eine Kettenverldngerung wahrend
des Betriebes auftridte, so daB exakte Léngeneinstellungen nicht méglich

waren,
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Die erfindungsgemidfle Vorrichtung 1d8t sich dann besonders leicht
und exakt elektronisch steuern, wenn der Zahnriemen durch einen
Schrittmotor angetrieben wird., Eine gute Ausfiihrungsform fiir einen
solchen Schrittmotor kann darin bestehen, daB dieser 400 Schritte
pro Umdrehung macht und sich mit maximal 600 Umdrehungen pro Minute
bewegt., Besonders vorteilhaft ist es hierbei, wenn eine Untersetzung
zwischen dem Schrittmotor und dem Zabnriemenantrieb vorgesehen ist,
so daB wenigstens ein .Schritt des Schrittmotors einer Bewegung des

Anschlages auf der Fiihrung von etwa 0,1 mm entspricht.

Die Verwendung eines derartigen Schrittmotors macht es moglich,

in der beschriebenen Weise exakte lLingenbewegungen des Anschlages

auf der Fihrung vorzusehen, wobei bei den angegebenen MaBverhdltnissen
die Bewegung um 0,1 mm gleichzeitig der Genaunigkeit der Vorrichtung,

d.h, der maximalen Toleranz entspricht,

Die Verwendung eines Schrittmotors hat auBerdeﬁ den Vorteil, daB

die besondere Bewegungscharakteristik eines Schrittmotors beim Hoch=-
fahren und Abbremsen ausgenutzt werden kann, die darin besteht, daB
ein relativ rascher Anlauf degressiv in die eigentliche Bewegungsphase
iibergeht und in derselben Weise sich das Abbremsen vollzieht., Damit
wird erreicht, daB sowohl Anlauf- als auch Abbremsphase relativ klein
gehalten werden und daBl ein exaktes Abstoppen an der vorgegebenen

Stelle statt{indet.

-13 -
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Die Untersetzung der Drehzahlen des Schrittmotors zum Zahnriemen-
antrieb besteht in vorteilhafter Weise ebenfalls aus Zahnriemen-
trieben, wobei zweckmdBigerweise zwei nach:inander geschaltete
Riementriebe verwendet werden, um den Kriimmungswinkel des Zahn-
riemens um die Abtriebsritzel nicht zu klein werden zu lassen.

Eine solche Anordnung hat den Vorteil, daB auch die Ubersetzung
zwischen dem Schrittmotor und dem Zahnriemenantrieb fiir den Anschlag
nahezu spielfrei unmd schlupffrei ablauft. Als zweckméfBig hat sich
erwiesen, wenn vier Schritte des Schrittmoiors der Bewegung vor

0,1 mm des Anschlages entsprechen.

ZweckmdBigerweise werden die Liéngen, die der Anschlag zu durchfahren
hat, durch ein Rechengerit, einen Mikroprozessor oder dgl. in Form
von Schrittanzahlen dem Schrittmotor vorgegeben., Auf diese Weise
wird erreicht, dafl nach Ablauf der Anzahl der vorgegebenen Schritte

der Schrittmotor automatisch stillgesetzt wird.

Dieser Rechner oder Mikroprozessor ist gleichzeitig so ausgelegt,
daB er in der Anfangs- und Bremsphase Schritte mit zunehmender bzw,.
abnehmender Frequenz vorgibt, so daB in optimaler Weise angefahren

und abgebremst werden kann,

SchlieBlich kann eine Nullpunkteinstellung vorgesehen sein, die aus
einem induktiven MeBwertgeber bestehen kann, welcher dem verfahr-

baren Anschlag im Bereich der Fiihrung zugeordmet ist., Dieser MeB~
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geber schaltet iiber den Rechner bzw. den Mikroprozessor den Schritt-
motor so ein, daB dexr Anschlag in einereiner bestimmten maximalen
Induktion entsprechenden Stellung gegeniiber dem Mefwertgeber zum
Halten gebracht wird. Wird diese Stellung iiberfahren, so steuert

der Mikroprozessor den Schrittmotor in Gegenrichtung, bis durch

mehrfaches Hin- und Herpendeln die Nullstellung erreicht ist,

Hierbei ist es besonders vorteilhaft, wenn der MeBwertgeber entlang
der Fihrung des Anschlages verstellbar ist, da auf diese Weise in
Abhéngigkeit von der Zuordnung der erfindungsgemifBen Vorrichtung

zu verschiedenen Maschinen die Nullstellung und damit die Lingenzu=-

ordnung verédndert werden kann,

Die erfindungsgemifie Vorrichtung is{ mithin in der Lage, den Anschlag
genau und schlupffrei auf die vorgegebenen Lingen einzustellen., Dies
gilt allerdings nur fiir den Antrieb selbst. Um sicherzusiellen, daB in
der eingestellten Lage der Anschlag auch groBere StoBkrafte, insbe-
sondere durch gegenlaufende Fensterhdlzer aufnehmen kann, ist er-
findungsgemdB weiter vorgesehen, den Anschlag in der jeweiligen Ein-
stellage zu fixieren., Dies kann einmal durch eine Kupplung im Antriebd
des Zahnriemens geschehen, welche die Antriebswelle fiir den Zahnriemen
gegeniiber einem ortsfesten Gehduse fesilegt, Hierzu kann eine Magnet=-

kupplung verschiedener Bauart, insbesondere eine magnetische Zahnkupplung

- 15 -
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Verwendung finden, Nachteilig hierbei ist es aber noch immer, daB
die auf den Anschlag wirkenden Krédfte auf das der Linge des Holzes
entsprechende freie Ende des Zahnriemens wirken, so daB die Krédfte

elastisch im Dehnungsbereich des Zahnriemens anfgenommen werden.

Besonders vorteilhaft ist es daher, wenn der Anschlag auf seiner
Fihrung festgelegt wird. Dies kann durch eine Bremse, eine Klemmung

od. dgl. geschehen, die an der Fiihrung selbst angreift.

Wenn, wie erfindungsgemﬁﬁ weiter vorgesehen, die Fiihrung aus zwei

parallel verlaufenden Schienen besteht, kann die Festlegung dadurch
herbeigefiihrt werden, daB der Anschlag wenigstens eine einer Schiene
zugeordnete Klemmbacke trédgt, die gegen die Schiene angedriickt wird.

Dies kann durch einen Pneumatikzylinder od. dgl. erfolgen.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Fiihrungen als Bundschienen
ausgebildet sind, die von den Fiihrungsstiicken des Anschlages und
den Klemmbacken iibergriffen werden. Fiihrungen dieser Art lassen

sich besonders leicht exakt herstellen,

Um sicherzustellen, dal der Anschlag den vorgegebenen Haltepunkt
auch tatsdchlich erreicht, werden die Bremsen, ob in Form der Kupplung
oder der Klemmbacken, in einem zeitlichen Abstand nach der Stillsetzung

des Schrittmotors betdtigt. Beim Anfahren werden im entsprechend zeit~

- 16 -
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lichen Abstand die Bremsen vor dem Ingangsetzen des Schrittmotors

gelést. Dies spielt sich im Millisekundenbereich ab.

An den Rolltisch kann eine ortsfeste, parallel zu den Fihrungen
verlaufende Abdeckung anschlieBen, welche das riickwidrtige Ende

des Fensterholzes trédgt und vom Anschlag iiberfabren wird.

Die erfindungsgemifie Anordnung kann auf einfache Zapfenschlag-

und Schlitzmaschinen angewendet werden, besonders vorteilhaft

ist es jedoch, wenn sie auf bekannten Kombinationsmaschinen ange-
wendet wird, bei denen wenigstens eine Zapfenschlagspindel wenige
stens einer Fridsspindel zum Lingsprofilieren zugeordnet ist, wobei
die Vorschubrichtungen der Werkstiicke gegeniiber den Werkzeugen
dieser Spindeln rechtwinklig zueinander verlaufen, so daB die mit
Zapfen und Schlitzen versehenen Holzer den F?ésspindeln im rechten
Winkel iibergeben werden kionnen, Mit einer solchen Anordnung wird
nimlich erreicht, da8 in der beschriebenen Weise die Holzer eines
einzigen Fensters, also abwechselnd immer zwei lange und zwei kurze
Fensterholzer, nacheinander bearbeitet werden konnen, so dafl am
Ende des Durchlaufes das Fenster komplett fertiggestellt werden kann,

Zwischenlager konnen damit entfallen.

- 17 -
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Ebenso ist es mdglich, die erfindungsgemifie Anordnung auf eine

andere bekannte Maschine anzuwenden, bei welcher ein weiterer
Rolltisch nnd eine weitere Zapfenschlag- und Schlitzspindel mit

einer Ablingvorrichtung jenseits der Frédsspindeln zum Lingsprofie
lieren vorgeschen ist, wobel hier die Anschlagvorrichtung dem zweiten

Rolltisch zugeordnet ist.

Die Erfindung wird im folgenden anhand wvon Ausfiihrungsbeispielen

in der Zeichnung niher erlautert.

Fig. 1 zeigt eine Ausfiibrungsform der erfindungsgeméfen

Vorrichtung in Draufsicht.
Fig, 2 ist die Ansicht 1I-II nach Fig. 1.

Figs. 3 ist in vergroBertem MaBstab der Schmitt III-IIXII-
nach Fig. 1 und zeigt die Antriebsvorrichtung fiir
den Anschlag im einzelnen,

Fig, & ist die Ansicht IV-IV nach Fig. 3.

Fig. 5 zeigt im Schnitt eine Ausfihrungsform zur Festlegung

des Anschlages auf der Fiihrung.
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Fig. 6 ist eine Ansicht dhnlich wie Fig. 5 bei einer abge-

wandelten Ausfiihrungsform,

Fige 7 ist das Schrittfrequenz-Zeitdiagramm fiir den als

Antxieb verwendeten Schrittmotor.

Fig. 8 zeigt in schematischer Darstellung und in Draufsicht
die Anwendung der erfindungsgemiBen Vorrichtung auf
eine Holzbearbeitungsmaschine mit Winkeliibergabe
zwischen einer Zapfenschlagspindel und nachgeordneten

Frasspindeln,

Gemdf den Figuren i und 2 ist einer Holzbearbeitungsmaschine 1 mit
mehreren Friésspindeln 2 zum Lingsprofilieren, von denen in Fig, 1

nur eine dargestellt ist, und einer Zapfenschlag- und Schlitzspindel 3
sowie einer Ablﬁngvorfichtung 4 ein Rolltisch 5 zugeordnet, der in
Richtung des Pfeiles 6 an der Ablingvorrichtung % und der Zapfen-
schlag- und Schlitzspindel 3 zusammen mit dem auf ihm befindlichen
bzw. dort festgespannten Werkstiicken vorbeifiihrbar ist, Die Abléng~
vorrichtung %4 besteht beim dargestellten Ausfiihrungsbeispiel aus

einem angetriebenen Ségeblatt 8 und einem Antriebsmotor 7.

Im Arbeitsablauf vor der Ablédngvorrichtung 4 ist eine Anschlagvor-
richtung 9 angeordnet, die aus einer sich senkrecht zur Bewegungs-
richtung des Rolltisches 5 erstreckenden, ortsfesten Fiihrung 10

fiir einen entlang der Fiihrung verschieblichen Anschlag 11 besteht,

- 19 o
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wobei links in Fig. 1 der Anschlag in seiner &HuBlersten zuriickgezogenen
Endstellung mit ausgezogenen Linien und rechts in Fig., 1 in seiner
am weitesten vorgeschobenen Endstellung in gestrichelten Linien dar-

gestellt ist,

Der Anschlag wird mittels eines durch Zugsirangeinlagen verstdrkten
Zahnriemens 12 angetrieben, der mit seinem Obertrum an einen Quer-
trdager 13 od, dgl. des Anschlages befestigt ist. Der Zahnriemen 12

lduft iiber drei Ritzel 1ka, 14b und 14c, von denen beim dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel das rechts in Fig. 1 liegende Ritzel 14c angetrieben
ist. Der Antrieb des Ritiels 14c wird in der nachstehend beschriebenen
Weise elektronisch gesteuert, so daB der Anschlag 11 in verschiedenen

Einstellagen rasch und sicher festleghbar ist.

Die Fihrung 10 besteht beim dargestellten Ausfiihrungsbeispiel aus

zwei Rundschienen 15 (vgl. auch Fig, 2), die von Fiihrungsstiicken 16
des Anschlages (vgl. Fig. 2) iibergriffen werden. Wic aus Fig., 2 weitsr
ﬁervorgeht, besteht der Anschlag aus einer horizontalen Platte 17,

an welche eine senkrecht dazu angeordnete Platte 18 anschlieBit, die
die eigentliche Widerlager- oder Anschlagsfliche 19 (Fig. 1) fiir die
Werkstiicke aufweist. Wie aus Fig. 1 weiter hervorgeht, iibergreift der
Anschlag 11 mit einem Abschniti 20 den Rolltisch 5 in dessen in Fig. 1
dargestellter Ausgangslage, wobei auf dem Rolltisch nicht dargestellte
an sich bekannte Klemmvorrichtungen fiir das Werkstiick vorgesehen sind,
welche es gestatten, das Werkstiick in der durch die jeweilige Lage

des Anschlages vorgegebenen Einstellung auf dem Rolltisch 5 festzu-

spannen, An den Rolltisch 5 schlieBt sich eine ortsfeste, parallel

- 20 -
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zu den Fiihrungsschienen 15 verlaufende Abdeckung 21 an, die das

riickwidrtige Ende-des-zu:béarbeiten&en'werkstﬁckes«inr&er-Ansgangs—*‘= T

lage unterstiitzt. Diese Abdeckung 21 wird ebenfalls von dem Ab-
schnitt 20 des Anschlages 11 iibergriffemn bzw. iiberfahren. Wenn
sich der Rolltisch 5 in Richiung des Pfeiles 6 auf die Ablingvor-
richtung 4 bzw. die Zapfenschlag- und Schlitzspindel 3 zubewegt,
wird das Werkstiick vom Rolltisch mitgenommen und verlaBt hierbei
die Abdeckung 21, Um weit auskragende Werkstiicke auch noch weiter
zu unterstiitzen, kann jenseits der Abdeckung 21 eine hier nicht

dargestellte Rollenbabn od., dgl. vorgesehen sein,

Ferrerist in Fig., 1 ein induktiver MeBweritgeber angedeuntet, welcher
dem verfahrbaren Anschlag 11 im Bereich der Fihrung 10 zugeordnet
ist, Dieser MeBwertgeber dient der Nullpunkteinstellung und schaltet
den noch zu beschreibenden Antrieb des Zahnriemens 12 so ein, daB
der Anschlag 11 in einer einer bestimmien maximalen Indukiion ent-
sprechenden Stellung gegeniiber dem MeBwertgeber 22 zum Halten ge-
bracht wird, Diese Stellung wird gegebenenfalls durch Hin- und Her-
pendeln erreicht., Der MeBwertgeber 22 kann seinerseits entlang der
Fiihrung 10 des Anschlages 11 verstellbar sein, wozu gegebenenfalls

eine gesonderte Fiihrung 23 vorgesehen sein kann,

Fige 3 ist der Teilschnitt III-III nach Fig. 2 in vergriéBertem MaB-
stab und zeigt den Antrieb des Antriebsritzels 1kc im einzelnen, Die

zugehorige Fig, 4 ist die Ansicht IV-IV nach Fig. 3.

- 21 =
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Wie aus den Fig. 3 und 4 hervorgeht, wird der Zabnriemen 12 durch

einen Schrittmotor 24 angetrieben, wobei zwischen dem Schrittmotor 24
und dem Zahnriemenantrieb eine Untersetzung vorgesehen ist, die beim
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ebenfalls aus zZwei Zahnriementrieben 25
und 26 besteht. Der Zahnriementrieb 25 weist ein Abtriebsritzel 26 auf,
das ortsfest mit dem Ritzel 14c auf einer gemeinsamen Welle 27 ange-
ordnet is{ und iiber einen Zahnriemen 28 von einem Antriebsritzel 29
angetrieben wird. Dies sitzt wiederum mit einem Abtriebsritzel 30 auf
einer gemeinsamen Welle 31, die iiber einen Zahnriemen 32 von einem

Antriebsritzel 33 auf der Wglle des Schrittmotors 24 angetrieben wird,

Um den Anschlag 11 in der jeweils vorgegebenen Einstellage zu fixieren,
ist in Fig, 3 eine erste Ausfiihrungsform zur Festlegung des Zahnriemens
vorgesehen, Diese besteht dort aus einer magnetischen Zahnkupplung,

die eine Verschiebemuffe 34 od, dgl., in einem ortsfesten Gehduse 35
aufweist, welche einen Zahnkranz oder einen Vierkant 36 iibergreift,

der in der Verliéngerung der Welle 27 angeordnet und ortsfest mit dieser
verbunden ist., Die zuletzt beschriebenen Bauteile sind in Fig. 3 ge=~

strichelt angedeutet.

Eine andere Ausfiihrungsform zeigt Fig. 5. Es ist hier eines der
Fiihrungsstiicke 16 als wenigstens eine der beilen Fiihrungsschienen 15
beidseitig umgreifende Klemmbacken 37 und 38 ausgebildet, die durch
einen Pneumatikzylinder 39 mit zwischengeschalteter Kupplung 40 beauf-

schlagt werden, Der Pneumatikzylinder %9 wird in einem zeitlichen Ab-
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* stand nach der Stillsetzung des Schrittmotors 24 in Klemmrichtunmg - ~-- - - - -

betdtigt und entsprechend beim Anfahren vor dem Ingangseizen des
Schrittmotors in Losungsrichtung der Klemmbacken 37 und 38 beauf=-

schlagt.

In Fig; 6 ist eine etwas abgewandelte Aysfiihrungsform der Anordnung'
nach Fig, 5 wiedergegeben, wobei hier ein Teil 41 der Fiihrungsstiicke 16
ortsfest ausgebildet ist und eine schwenkbare Klemmbacke L2 vorgesehen
ist, die einseitig gegen die Fﬁhrungssch%ene 15 und diese gegen das
ortsfeste Teil %41 driickt. Die Klemmbacke 42 wird auch hier durch einen
doppelt wirkenden Pneumatikzylinder 43 beaufschlagt, dessen Kolben-
stange 44 durch eine Gewindeverbindung 45 mit dem freien Ende der
Klemmbacke 42 verbunden ist., Die Klemmbacke 42 ist um eine sich parallel

zur Fiihrungsschiene 15 erstreckende Achse 46 schwenkbar.

Fig. 7 zeigt das Schrittfrequenz-Zeitdiagramm iﬁr den Schrittmotor 24,
Wie aus Fig. 7 hervorgeht, hat der Schrittmotor eine besonders vorteil-
hafte Bewegungscharakteristik, die darimn besteht, daf ein relativ
rascher Anlauf in der Phase A degressiv in die eigentliche Bewegungs-
phase B iibergeht und daB sich das Abbremsen in derselben Weise in der
Abbremsphase C vollzieht., Damit werden sowohl die Anlaﬁf- als auch die
Abbremspihasen A und C relativ klein gehalten und ein exaktes Abstoppen

an der vorgegebenen Stelle gewdhrleistet,

-23 -
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Der Schrittmotor 24 wird fir die Einstellung der jeweils erforderlichen
Langen nun elektronisch so gesteuert, da8 eine bestimmte Anzahl vom
Schrittmotor zu durchlaufender Schritte durch einem Rechner oder einen
Mikroprozessor vorgegeben wird. Diese der jeweiligen Liange entsprechende
Schrittanzahl ist in einem Steuergerdt gespeichert, so dall am Steuer-
gerit lediglich die gewlinschte Ldnge eingestellt oder eingetastet

zu werden braucht, die das Steuergerdt dann in die erforderliche Anzahl
von Schritten fir den Schrittmotor umsetzt. Nach Ablauf der Anzahl der
vorgegebenen Schritte wird der Schrittmotor vom Steuergerat automatisch

stillgesetzt.

Zur Einstellung eines Nullpunktes, von welchem aus die jeweilige Lénge
bestimmt wird und der sich mithin im Bereich der Ablé&ngvorrichtung
befindet, wird in der bereits beschriebenen Weise der MeBwertgeber 22
verwendet, der gegeniiber der Fiihrung 10 fiir den Anschlag 11 einstell-
bar angeordnet ist, Mittels der elektronischen Steuerung wird bei
maximaler Induktion der Nullpunkt fiir den Anschlag gefunden, von welchem
aus die durch die elekironische Steuerung vorgegebenen Schritte des

Schrittmotors zadhlen.

Hierbei kann der Anschlag an dem MeBwertgeber vorbeifahren und

durch Hin- und Herpendeln die Nullpunkistellung erreichen,

- 2L o
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Fig. 8 zeigt zwei Anwendungsbeispiele der erfindungsgemiéfBen Vor-
richtung fiir eine obenbeschriebene Holzbearbeitungsmaschine, bei der
sowohl Zapfenschlegspindeln 3 als auch Frisspindeln 2 vorgeseheh sind,
Wenn, wie in Fig, 8 dargestellt, beidseits der Frisspindeln 2 zum
Lingsprofilieren Abléngvorrichtungen 4 und Zapfenschlagspindeln 3
vorgesehen sind und das Werkstiick die Holzbearbeitungsﬁaschine in
Richtung der Pfeile 47 bis 49 durchliuft, dann wird die erfindungs-
gemdBe Anschlagvorrichtung 9 zweckmidBigerweise links in Fig, 8
zwischen den Frisspindeln 2 zum Lingsprofilieren und der nachge-
schalteten Ablédngvorrichtung 4 angeordnet, Bei dieser Anwendungsform
wird zunichst das auf ungefdahre Lédnge geschnittene Werkstiick rechts

in Fig. 8 mittels des dortigen-Rolltisches 5 an der Abldngvorrichiung 4
und der Zapienschlagspindel 3 vorbeiéefﬁhrt, um anschlieBend recht-
winklig zum Lingsprofilieren den Frisspindeln 2 iibergeben zu werden,
Die dort vorgesehene und hier nicht dargestellte Vorschubeinrichtung
fordert dann das Werkstiick in Richtung des Pfeiles 48 gegen den

vorher in seine Einstellage gebrachten Anschlég 11, wobei gegebenenfalls
ein zusdtzlicher Schieber vorgesehen sein kann, falls die Vorschubein-
richtung der Frisspindeln 2 nicht iiber die Ebene der Sige 8 hinaus-
fordert. Dieser zusdtzliche Schieber erginzt dann die Vorschubbewegung
bis zum Anschlag 11, AnschliefBend wird mittels des Rolltisches 5 links
in Fig, 8 das Werkstiick in Richtung des Pfeiles 49 der links in Fig. 8
dargestellten Abliéngvorrichtung 4 und der zugehérigen Zapfenschlag-
spindel 3 zugefiihrt, so da auch an der zweiten Stirnseite die

Zapfen und Schlitze angebracht werden,

- 25
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Bei einer anderen Holzbearbeitungsmaschine, bei welcher lediglich
auf einer Seite eine Zapfenschlagspindel 3 vorgesehen ist, bei
welcher also die links in Fig. 8 dargestellte Abliangvorrichtung 4
und die zugehdrige Zapfenschlagspindel 3 entfallen, ist{ die er=-
findungsgemiBe Anschlagvorrichtung 9, wie rechts in Fig, 1 ge~
strichelt dargestellt, der ersten Ablédngvorrichtung %4 und der zuge-
horigen Zapfenschlagspindel 3 vorgeschaltet. Bei dieser Auysfiihrungs-
form wird also mitteis der Anschlagvorrichtung 9 und der Abléng-
vorrichtung 4 das Werkstiick von vornherein auf das genaue MaB ge-
bracht, an der einen Seite mit Zapfen und Schlitzen versehen und
anschliefend langsprofiliert. AnschlieBend wird das Werkstiick umge-~
dreht und mit derselben Zapfenschlagspindel 3 im zweiten Durchlauf

mit Zapfen und Schlitzen versehen,

Die erfindungsgemifle Anschlagvorrichtung ermdglicht es auBerdem,
einen erheblichen Aufwand an Arbeitsgingen, Zeit und Lagerraum

bei der Herstellung von Fenstern zu sparen.

Bei der Herstellung einer Serie mebrerer gleicher Fenster werden
némlich iiblicherweise zundchst alle in sich gleichen Holzer einer
Linge bhergestellt und anschliefend zwischengelagert, worauf die
fehlenden Holzer abweichender Linge hergesteilt werden, Sind die
Holzer fiir eine Fensterserie fertiggestellt, werden sie aussortiert

und zu den Fensterrahmen oder Fliigeln verbunden,

- 26 -
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Nachteilig hierbei ist es, da8 raumaufwendige Zwischenlager
bendtigt werden und daB zus&dtzliche Arbeitsginge erforderlich
sind, um zu und von den Zwischenlagern zu transportieren und um

die jeweiligen Holzer zu den Fenstern zusammenzustellen,

Dieses bekannte Herstellungsverfahren war insbesondere dadurch
bedingt, da8 die Einstellung der Lingen der einzelnen Fenster-
holzer zeitaufwendig und umst&ndlich war, so daB es vorteilhaft
erschien, zunidchst immer Fensterhélzer ein und derselben Linge
unter Inkanfnahme der obengenannten Nachteile fertigzustellen.
Unter Verwendung der erfindungsgeméfBien Anschlagvorrichtung, mit
der sehr rasch, #uBlerst exakt und selbsttdtig von einer Linge

auf eine andere gewechselt werden kann, ist dies nicht mehr notig.
Unter Zuhilfenabme der erfindungsgemifBien Anschlagvorrichtung
kénnen némlich jeweils zwei Fensterhtlzer einer gleichen Lénge
nacheinander abgelédngt werden, an beiden Seiten mit Zapfen und
Schlitzen versehen und léngsprofiliert werden, worauf die fiir
denselben Fensterrahmen oder denselben Fliigel erforderlichen
beiden anderen Fensterholzer abweichender Linge in derselben Weise
bearbeitet werdgn. Die Zapfen und Schlitze der ersten beiden
Fensterholzer konnen nach ihrer Fertigstellung mit einem Leimauf-
trag versehen werden, so daB unmittelbar nach Fertigstellung der
beiden anderen Fensterholzer die vollstdndige Verleimung des

Fensters erfolgen kann,

- 27 -
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Auf diese Weise wird erreicht, daB unter Einsparung wvon Arbeits-
gingen, Zeit und Zwischenlagerraum das komplette Fenster sofort
nach der Endbearbeitung der beiden restlichen Fensterhélzer fertig-
gestellt ist, wobei diese Fertigstellung geschieht, wdhrend die
Bearbeitung der Fensterholzer weitergeht., Es wird also keine zu-
sdtzliche Arbeitszeit fiir die Komplettierung des Fensters bendtigt;
vielmehr werden komplette Fenster in derselben Zeit erstellt, die
bisher lediglich fiir die Herstellung der Fensterhdlzer erforderlich

Ware

Inshesondere konnen auf diese Weise unmittelbar aneinander an-
schlieBend unterschiedlichste Fenster ohne Zeitverlust hergestellt

werden,

- 28 -
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1.

Anspriche

Anschlagvorrichtung fiir Maschinen zum stirnseitigen Bearbeiten
von Holzern, insbesondere von Fensterholzern, wie Zapfenschlag~
und Schlitzmaschinen, mit einer Abléngvorrichtung fiir die Holzer,
die in Bearbeitungsrichtung der Zapfenschlégspindel vorgeschaltet
ist und mit einem Rolltisch, der die Werkstiicke an der Abléng-
vorrichtung und der Zapfenschlagspindel vorbeifiihrt, dadurch
gekennzeichnet, daB im Arbeitsablauf vor der Ablingvorrichtung (4)
eine senkrecht zur Bewegungsrichtung des Rolltisches (5) sich
erstreckende ortsfeste Fiihrung (10) fiir einen entlang der Fiihrung
verschieblichen den Rolltisch (5) in der Ausgangsstellung iiber-
greifenden und mit seiner Widerlagerfliche (19) in der Bewegungs-
richtung des Rolltisches (5) liegenden Anschlag (11) vorgesehen
ist, wobei der Anschlag (11) mittels eines durch Zugstrangeinlagen

verstidrkten Zahnriemens (12) angetrieben und in verschiedenen durch
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eine elekironische Steuerung vorgegebenen Einstellagen gegeniiber

der Fithrung (10) festlegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daBl der

Zahnriemen (12) durch einen Schrittmotor (2%) angetrieben ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dafl der

Schrittmotor (2%) 400 Schritte pro Umdrehung ausfiibrt.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekemnzeichnet, dal
gsich der Schrittmotor mit maximal 600 Umdrehungen pro Minute

bewegt.

Vorrichtung nach einem der Anspfﬁche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
daB eine Untersetzung zwischen dem Schrittmotcr (24) und dem Zahn-
riemenantrieb (12, 1kic) vorgesehen ist, wobei wenigstens ein Schritt
des Schrittmotors (24) einer Bewegung des Anschlages (11) auf der

Fiihrung (10) von etwa 0,1 mm entspricht.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB 4 Schritte
des Schrittmotors (24) einer Bewegung von 0,1 mm des Anschlages (11)

entsprechen,
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7+ Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet,
daB die Untersetzung zwischen dem Schrittmotor (24) und dem
Zahnriemenantrieb (12,14c) ebenfalls aus Zahnriementrieben (25,26)

besteht,

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB zwei
hintereinander geschaltete Zahnriementriebe (25,26) vorgesehen

sind.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Schrittmotor so ausgelegt ist, daB eine relativ
rasche Anlaufphase (A) degressiv in die eigentliche Bewegungs-
phase (B) iibergeht und daB8 die Abbremsphase (C) der Anlaufphase (A)

entsprechend umgekehrt verliuft.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 9, dadurch gekenn~
zeichnet, daB die Langen, die der Anschlag (11) zu durchfahren
hat, durch ein Rechengerdt, einen Mikroprozessor od. dgl. in

Form von Schrittanzahlen dem Schrittmotor (2%4) vorgegeben sind,

11, Vorrichtung nach Ansprch 10,dadurch gekennzeichnet, daS der
Rechner oder Mikroprozessor so ausgelegt ist, daB er in der
Anfangs~ und Bremsphase (A,C) Schritte mit zunehmender bzw.

abnehmender Frequenz vorgibt.



k- 0057469

12, Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB eine Nullpunkteinstellung fiir die jeweilige

Einstellage des Anschlages (11) vorgesehen ist,

13, Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daBl die
Nullpunkteinstellung aus einem induktiven MeBwertgeber (22)
besteht, welcher dem verfahrbaren Anschlag (11) im Bereich der

Fihrung (10) zugeordnet ist.

14, Verrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daf der
MeBwertgeber (22) iiber den Rechner bzw. den Mikroprozessor den
Schittmotor (24) so schaltet, daB der Anschlag (11) in einer
einer bestimmten maximalen Induktion entsprechenden Stellung
gegeniiber dem MeBwertgeber (22) zum Halten gebracht wird, wobei
beim Uberfahren des Nullpunktes der Rechner bzw, Mikroprezessor
den Schrittmotor (2%) in Gegenrichtung steuert bis durch Hin-

und Herpendeln die Nullstellung erreicht ist.

15, Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet,

daB der MeBwertgeber (22) entlang der Fiihrung (10) des Anschlages (11)

verstellbar ist.

16. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB8 der Anschlag (11) in seiner jeweiligen

Einstellage fixierbar ist.
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17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daB
eine Kupplung (34,35,36) im Antrieb des Zahnriemens (12)
vorgesehen ist, welche die Antriebswelle (27) des Antriebs-
ritzels (14c) fiir den Zahnriemen (12) gegeniiber einem orts-

festen Gehduse (35) festlegt.

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, da8
die Kupplung (34,35,36) eine Magnetkupplung, insbesondere

eine magnetische Zahnkupplung ist.

19. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, da8

der Anschlag (11) auf der Fiihrung (10) fixierbar ist.

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, daB
die Fixierung durch eine an der Fiihrung (10) angreifende

Bremse oder Klemme erfolgt.

21, Vorrichtung nach Ansptnch 20, dadurch gekenmzeichnet, daB
bei einer aus zwei parallel verlaufenden Schienen (15)
bestehenden Fithrung (10) der Anschlag (11) wenigstens eine
wenigstens einer Schiene (15) zugeordnete bewegliche Klemm-
backe (37,38,42) trédgt, die gegen die Schiene (15) andriickbar

ist.
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22, Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, daB
die Klemmbacken (37,38,&2) durch wenigstens einen Pneumatik-

zylinder (39,43) beaufschlagbar sind,

23, Vorrichtung nach Anspruch 21 o¢der 22, dadurch gekennzeichnet,
daB die Fiihrungsschienen (15)einen kreisformigen Querschnitt
aufweisen und von den Fiihrungsstiicken (16,41) des Anschlages (11)

und/cder den Klemmbacken (37,38,42) iibergriffen werden,

24, Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 23, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Kupplungen oder Klemmbacken nach Er-
reichung der jeweiligen Einstellage in einem zeitlichen Abstand
nach Stillsetzung des Schrittmotors (24) in SchlieBrichtung und
beim Anfahren in einem zeitlichen Abstand vor dem Ingangsetzen

des Schrittmotors (24) in Offnungsrichtung beaufschlagt werdén.

25. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB8 an den Rolltisch (5) eine ortsfeste parallel
zu den Fithrungsschienen (15) verlaufende Abdeckung (21) anschlieBt,
welche das riickwdrtige Ende des Werkstiickes tragt und von wenig-

stens einem Teil (20) des Anschlages (11) iiberfahrbar ist.

26, Anwendung der Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche

auf eine Kombinationsmaschine, bei welcher wenigstens eine
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Zapfenschlagspindel (3) wenigstens einer Friasspindel (2)

zum Léngsprofilieren zugeordnet ist, wobei die Verschub-
richtungen der Werkstiicke gegeniiber den Werkzeugen dieser
Spindeln rechtwinklig zueinander verlaufen, so daB die mit
Zapfen und Schlitzen versehenen Werkstiicke den Fridsspindeln (2)
im rechten Winkel iibergeben werden konnen und wobei die
Anschlagvorrichtung (9) vor einer der Zapfenschlagspindel (3)

zugeordneten Ablingvorrichtung (%) angeordmet ist.

Anwendung der Vorrichtung mnach einem der Anspriiche 1 bis 25

auf eine Kombinationsmaschine, bei welcher zusdtzlich zu den
Merkmalen der Maschine nach Anspruch 26 jenseits der Fris-
gspindeln (2) zum Lingsprofilieren ein weiterer Rolltisch (5)

und eine weitere Zapfenschlagspindel (3) mit einer Abling-
vorrichtung (4) vorgesehen ist und wobei die Anschlagvor-
richtung (9) in Bearbeitungsrichtung vor der Abléngvorrichtung (%)

der zweiten Zapfenschlagspindel (3) angeordnet ist.

Verfahren zur Herstellung von Fenstern in Serienfertigung

unter Verwendung der Anschlagvorrichiung nach einem der Anspriiche
1 bis 25, dadurch gekennzeichnet, daBl jeweils zwei Fensterholzer
einer gleichen Lénge nacheinander abgeldngt, an beiden Seiten
mit Zapfen und Schlitzen versehen und léngsprofiliert werden,

worauf die Zapfen und Schlitze der beiden Seiten mit einem
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Leimauftrag versehen werden und gleichzeitig oder anschlieflend
die fiir denselben Fensterrahmen oder denselben Fliigel erforder-
lichen beiden anderen Fensterhilzer abweichender Liénge in der-
selben Weise bearbeitet werden und worauf unmittelbar nach
Fertigstellung der beiden anderen Femnsierhilzer alle vier
Fensterholzer zu einem Fensterrahmen oder Fensterfliigel zusammen-

gefiigt und verleimt werden,

29, Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, daB wéhrend
der Zusamhenfﬁgung und Verleimung der Fensterrahmen oder Fenster=-
fliigel die Bearbeitung der Fensterhtlzer des oder der nichsten

Fenster vorgenommen wird.
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