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@ Verfahren und Maschine zur Herstellung von Kanteln,

Das Verfahren dient zur Herstellung eines Holzrahmens,
der aus einer Mehrzahi von Kantein zusammengesetzt ist,
Jede einzelne Kantel wird an ihren Begrenzungsflichen von
mindestens einer geeignet angeordneten Bearbeitungswelle
einer Verarbeitungsmaschine bearbeitet und anschlieRend
mit den anderen Kanteln zum Holzrahmen 2usammengefiigt,
Der Holzrahmen wird abschlieBend auf seinen AuBenseiten
einer Endbearbeitung zugefiihrt.

Zur schnellen und kostengiinstigen Herstellung des Holz-
rahmens wird nach der Bearbeitung der einzelnen Kanteln
mindestens eine der Bearbeitungswellen verfahren, um den
Holzrahmen im Bereich seiner ihn auf seiner AuRenseite be-
grenzenden Begrenzungsfiichen zu bearbeiten.

Die Kanteln kénnen an allen in Léngsrichtung verlaufen-
den Begrenzungsfidchen gehobelt und an ihren quer zur
Léngsrichtung verlaufenden Begrenzungsflachen abgeléingt
werden.

Die Maschine zur Bearbeitung von Kanteln fiir Holzrah-
men hat eine Bearbeitungsstrecke, l&ngs der die Kanteln in
Férderrichtung geférdert werden. Es sind mindestens zwei
Bearbeitungswellen zur Hersteliung von Profilen vor-
gesehen, die sich in Léngsrichtung der Kanteln durch mind-
estens eine ihrer Begrenzungsfiichen erstrecken,

Um die Maschine bei der Herstellung von Holzrahmen
relativ universell einsetzen und daher gut ausnutzen 2y
kénnen, ist auf mindestens einer der Bearbeitungswellen ein
2um Umfrésen des Holzrahmens geeignetes Werkzeug be-
festigt. Der Holzrahmen liegt wéhrend des Umfrasens auf der
Bearbeitungsstrecke.

Mindestens eines der fiir die Bearbeitung der Kanteln .
vorgesehenen Werkzeuge kann quer zur Férderrichtung der
Kanteln verfahrbar angeordnet sein. Darilber hinaus kann
mindestens eine der Bearbeitungswellen quer zur Férderrich-
tung der Kanteln verschieblich angeordnet werden.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
eines Holzrahmens, der aus einer Mehrzahl von Kanteln her-
gestellt wird, von denen jede einzelne an ihren Begren-
zungsfléchen von mindestens einer entsprechend; angeordne-
ten Bearbeitungswelle einer Bearbeitungsmaschine bear-
beitet und anschliefend mit den anderen Kanteln zum. Holz-
rahmen zusammengefiigt wird, der auf seinen AuSenseiten
einer Endbearbeitung unterzogen wird.

Bei der Herstellung von Holzrahmen, beispielsweise Fen-
sterrahmen, werden die einzelnen Kanteln abgerichtet,
Zundchst links und rechts glatt und sodann auf eine be-
stimmte vorgegebene Dicke gehobelt. Sodann werden die
Kanteln abgeldngt und an ihren quer zur Lidngsrichtung ver-
laufenden Bearenzungsflichen mit Zapfen bzw. Schlitzen ver-
sehen, die dazu geeignet sind, die jeweils bearbeitete
Kantel mit anderen zusammenzufiigen. Sodann werden die Kan-
teln auf ihren in L&ngsrichtung verlaufenden Begrenzungs-
flichen profiliert. Dabei werden die Glashalteleisten

aus den Kanteln herausgesdigt, lésbar an die Kantel ange-
nagelt und danach auf Li#nge und Gehrung gefrist. Die auf
diese bearbeiteten Kanteln werden zum Holzrahmen zusammen-
gefligt. Der auf diese Weise entstandene Holzrahmen wird

auf seinen Auflenseiten auf einer dazu vorgesehenen Maschi-
ne bearbeitet,
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Flir die Herstellung derartiger Holzrahmen werden mithin
mindestens drei Maschinen ben&tigt, auf deren einer die
Kanteln abgeldngt, auf deren anderer die Kanteln auf
ihren Lingsseiten bearbeitet und auf deren dritter die
zusammengefiigten Rahmen auf ihren AuBenseiten bearbei-
tet werden. Die Herstellung der Holzrahmen erfordert
daher einen umfangreichen Maschinenpark, dessen Anschaf-
fung erhebliche finanzielle Aufwendungen erforderlich
macht. Die Aufstellung dieses Maschinenparks setzt eine
grofle Werkstattfldche voraus. Jede einzelne dieser Ma-
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schinen ist insbesondere bei kleinen und mitticic.
Holzbearbeitungsbetrieben nicht gleichzeitig mit
den anderen Maschinen beschéftigt, sondern zeitlich
aufeinanderfolgend. Dic Maschinen sind daher auf
relativ lange Zeiten unbeschdftigt und binden daher
viel Kapital, ohne daB dieses wirtschaftlich einge-
setzt werden kann. In vielen Fdllen verzichten daher
kleine und mittlere Unternehmen auf die Anschaffung
derartiger Maschinen , obgleich Auftrige vorhanden
sind, die maschinell sehr giinstig abgewickelt wer-
den koénnten.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher,
das Verfahren der einleitend genannten Art so zu
verbessern, daf mit seiner Hilfe schnell und kosten-

glinstig Holzrahmen hergestellt werden konnen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemif dadurch gelost,
daB nach der Bearbeitung der einzelnen Kanteln min-
destens cine der Bearbeitungswellen zur Bearbeitung
einer der den Holzrahmen auf seinexr Auflenseite be-

grenzenden Begrenzungsflichen verfahren wird.

Auf diese Weise kann ein Holzrahmen schnell und kosten-
glinstig hergestellt werden. Er wird auf seinen Aufien-
sciten von Werkzeugen bearbeitet, die von denselben Wel-
len angetrieben werden, die fiir die Bearbeitung der
einzelnen Kanteln ohnehin zur Verfiligung stehen. Damit
entfillt die Anschaffung einer ausschlieflich filr

die Bearbeitung der zusammengefiligten Holzrahmen not-
wendigen Maschine. Die Umsteuerung der Wellen, die fiir
die Bearbeitung der AuBenfldchen zur Verfiligung stehen
nissen, ist relativ einfach und kann mit geringen zu-
sitzlichen Kosten in bereits vorhandene Maschinen ein-
gebaut werden. Diese werden daber sowohl filir die Her-
stellung der Kanteln als auch fir das Umfrdsen der
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Holzrahmen benutzt, so daf die Stillstandsz eiten der
Maschine auf diese Weise erheblich reduziert werden.
Dariiber hinaus wird eine ausschlieflich fir das Um-
frisen der Holzrahmen geeignete MaSChine'éfépart,'
so daB fertige Holzrahmen auch in telativ kleihen
Werkstattrdumen maschinell hergestéllt werdeh kﬁnﬁen.
Das Verfahren l&uft daher sehr kostengﬁnstig und |
weitgehend problemlos ab.

GemdB einer bevorzugten Ausfﬁhrungstrm.ﬁér‘Erfindung
werden die Kanteln an ihren quer zur Lingsrichtung
verlaufenden Begrenzungsfldchen abgelﬁngt Diese Ab-
ldngung stellt eine sehr wirtschaftliche Ergﬁnzung
des Verfahrens zur Herstellung von Holzrahmen dar.
Der dazu notwendigé Verfahrensschritf kaﬂﬂ”ﬁnhit£él-
bar in die Herstellung der Kanteln und das Umfrisen
der Holzrahmen einbezogen werden. Die ‘abgelingten
Kanteln kdnnen unmittelbar nach dem Ablangen in eine
Bearbeitung ihrer Lhnqsseltcn aufgenommen ‘werden.
Auch durch die Kombination dieses Verfahrensschrittes
werden erhebliche zusdtzliche Kosten dadurch gespart,
daf dic abgelingten Kanteln unmittelbar in die Bear-
beitung ihrer Lingsseiten hbernommen ‘werden kénnen.

Dariiber hinaus betrifft die Erfindung eine Maschine zur
Bearbeitung von Kanteln fiir Holzrahmen mit einer Bear-
beitungsstrecke, ldngs der mindestens zwei”Béarbeitungs—
wellen zur Herstellung von Profilen voraesehen sindg,

die sich in Ldngsrichtung der Kanteln durch mlndestens

eine ihrer Begrenzunqsflachen erstrecken.

Eine derartige Maschine besitzt den Néchtei17 daf sie
nur so lange eingesetzt werden kann, ‘als Kanteln zur
Herstellung von Holzrahmen entlang ihrer Langsseiten
bearbeitet werden. Eine weitergehendg_Bearbeitung der
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mit den Kanteln herzustellenden Holzrahmen ist jedoch
mit dieser Maschine nicht m8glich. Vielmehr miissen
diese Holzrahmen auf einer anderen Maschine umfréist
werden, die jedoch ihrerseits nur so lange in Be-
trieb ist, als die aus den Kanteln hergestellten Holz-
rahmen einer endgiiltigen Bearbeitung unterzogen werden
miissen. Auch diese die Holzrahmen umfrdsende Maschine
ist daher relativ selten im Einsatz, so dafi sich das
zur Anschaffung dieser Maschine aufgewendete Geld

nur sehr schlecht amortisiert.

Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist
es daher, eine Maschine der einleitend genannten Art
anzugeben, die bei der Herstellung von Holzrahmen
relativ universell eingesetzt werden kann.und daher
sehr gut ausgenutzt wird.

~ Diese Aufgabe wird erfindungsgemds dadurch geldst,

das in der Bearbeitungsstrecke zum Hobeln mindestens
einer Begrenzungsfliche Bearbeitungswellen vorgcsehen
sind, von denen mindestens eine quer zur Forderrich-
tung der Kanteln auf eine Seite der Bearbeitungsstrecke
zum Zwecke des Umfrdsens eines Holzrahmens verfahrbar

angeordnet ist.

" Mit einer derartigen Maschine kdnnen sowohl die einzelnen

Kanteln als auch der Holzrahmen bearbeitet werden. Auf
diese Weise wird zur Bearbeitung des Holzrahmens eine
nur diesem Zwecke gewidmete Maschine entbehrlich. Viel-
mehr kdnnen die vorhandenen Antriebe, Steuerungen und
Getriebe der bereits vorhandenen Maschine benutzt werden,
um sie filr das Umfrésen von Holzrahmen herzurichten.

Eine derartige Maschine ist daher erheblich billiger als
zwei jeweils fir einen bestimmten Zweck vorgesehene
Maschinen. Die sowohl zum Bearbeiten der Holzkanteln

als auch zum Umfridsen der Holzrahmen vorgesehene Maschine
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ist auch in kleinen und mittleren Holzbearbsitungs-
betricben héufig beschéftigt und wird daher gut aus-
genutzt. Die Maschine wird auch mit herk&mmlichen
Steucrungsmitteln hergestellt und ist daher bedienungs-
freundlich und wenig reparaturanf8lliq., Gem#8 einer
bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung sind flir

die Bearbeitung von Holzrahmen ejine Abrichtwelle
abgesenkt und eine Dickenhobelwelle angehoben und einec
Hobelweclle auBSerhalb eines von der Kantel vorgegebenen
Profils angeordnet. Eine derartige Maschiné kanh ein-
gesetzt werden, ohne daB der Holzrahmen einer nicht
gewlinschten Bearbeitung unterzogen wird Vielmehr '
wird der Holzrahmen nur von solchen Fr&sern bearbeiEet,
die geeignet sind, ihn in gewﬁnsbhtér'WeiSe 2u'ﬁﬁ-'
frdsen., 2u diesem 2wecke wird der Holzrahmen nachein-
ander mit jeweils einer Langsseite einer Bearbeitung
durch entsprechend angeordnete Friser unterzogen.

Je nach der Gestaltung des Holzrahmens kbnneu diese
Frdser der jeweils gewﬁnschten Profilierung angepaBt
werden.

Weitere Einzelheiten der Erfindung ergében‘sich aus
der nachfolgenden ausfithrlichen Beschrelbung und den
beigefiligten Zeichnungen, in denen eine bevorzugte
Ausfiihrungsform der Erflndung beispielsweise ver-
anschaulicht ist.

In den Zeichnungen zeigen: ' j

Fig, 1: eine Draufsicht auf eine Bearbeitungs-
maschine zur Bearbeitung von Kanteln, | |

Fig., 2: eine Draufsicht auf eine Bearbeitungs- |
maschine zur Bearbeitung von Holzrahmen,

Fig, 3: eine Seitenansicht einer sich durch eine

| Bearbeitungsmaschine erstreckenden Bear-
beitungsstrecke,
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FPig. 4 : einen Querschnitt durch eine Rearbeitungs-
strecke wihrend des Hobelns einer Kantel,
Fig. 5 : einen Querschnitt durch eine Bearbéitungs-

strecke widhrend des Profilierens einer Kan-~
tel und

Fig. 6 : einen Querschnitt durch eine Bearbeitungs-
strecke widhrend der Bearbeitung eines Holz-

rahmens.

Das Verfahren wird zweckmifigerweise ausgefiihrt mit einer in
den Figuren 1 und 2 dargestellten Bearbeitungsmaschine 1.
Diese Bearbeitungsmaschine besteht im wesentlichen aus einer
Bearbeitungsstrecke 2 und einer Forderstrecke 3. Die Fdrder-
strecke 3 verliuft im rechten Winkel zur Bearbeitungsstrecke
2 und weist ein Ende 4 auf, das gleichzeitig ein Beginn 5
der Bearbeitungsstrecke 2 darstellt. In diese Bearbeitungs-
strecke 2 wird eine Kantel 7 zum Zwecke der Bearbeitung ein-
geleitet, die entlang der FOorderstrecke 3 auf einem Tisch 6
gefdrdert w1rd. Dieser Tisch 6 dient auferdem als Aufgabe-
bzw. Fxnloqgtxsch fir Kanteln, die von ihm in die Bearbei-

tungsstrecke 2 ecingeleitet werden. Zu diesem Zwecke wird

‘der Tisch 6 am Beginn 5 der Bearbeitungsstrecke 2 in einer

gegeniiber der Bearbeitungsstrecke 2 ausgerichteteh Lage
fest justiert.

In Férdeffichtung der Kantel 7 ist am Anfang der Bearbeitungs-
strecke 2 der Tisch 6 vorqgesehen. Ihm folgt in Richtung der
Bearbeitunqéstrecke 2 eine Abrichtwelle 3, die die auf der
RBearbpeitunasstrecke qefﬁrderte Kantel 7 auf ihrer Auflage-
fliche 9 abrichtet, mit der die Kantel 7 ein sich entlang

der Bearbeitunagsstrecke 2 efstreckendes Forderbett 10 beauf-

schlagt. Die Abrichtwelle 8 ist quer zur Richtung der Bear-

Vbeitungsstrecke in vertikaler Richtung 11 absenkbar ange-

ordnet.’




10

15

20

25

30

35

3 S
P A

1. 0254788 .
In F8rderrichtung der Kantel 7 ist 14ngs der Bearbei-
tungsstrecke 2 ein Anschlaglineal 12 vorgesehen, das

auf seiner in Fbrderrichtung der Kantel 7 linken Sei-

te 13 von einer seitlichen Lingsflliche 14 der Kantel 7
beaufschlagt wird, wihrend diese entlang der BearBei-
tungsstrecke 2 gefdrdert wird. Auf seiner der linken Seite 13
qegenilbery jagenden rechten Seite 15 begrenzt das Ap-
schlaglinea) 12 die Bearbeitungsstrecke 2 gegeniiber
Bearbeitunaswellen 16, 18, 19, deren Lingsachsen 'in -
vertikaler Richtung verlaufen. Auf einer der seit- -

lichen Lingsfldche 14 gegenililberliegenden seitlichen -
Ldngsfldchen 21 der Kantel 7 sind in Lingsrichtuny

der Bearbeitungsstrecke 2 zwei weitere Bearbeitungs~ -

wellen 17, 20 angeordnet, deren'Lingsachsen in vertil: ;
kaler Richtung verlaufen. Diese beiden Bearbeitungs-'
wellen 17, 20 sind fiber einen Verschiebemechanismus -
22, 23 quer zur Lingsrichtung der Bearbeitungsstredke 2
von der seitlichen Lingsfliche 21 der Kantel 7 zur’seit-
lichen Lingsfliche 14 verschiebbar angeordnet. Die Be—

-arbeitungswelle 17 befindet sich in einem’ zwischen

den Bearbeitungswellen 16, 18 1iegenden ZWischenraum 24,
widhrend die Bearbeitungswelle 20 in Lingsrichtung der
Bearbejtungsstrecke 2 hinter der Bearbeithngsweile 19"
vorgesehen ist. e

Ar die Bearbeitungswellen 16, 17, 18, 19, 20 schliePen
sich in Ldngsrichtung der Bearbej tungsstrecke 2 zwei -
weitere Bearbeitungswellen an, von denen eine erste als
Dickenhobelwelle 25 und eine darauffolgende als Glas-
leistenslige 26 ausgebildet sind. Auf dié Glasléisten-
sdge 26 folwn in Fdrderrichtung der Kanteln 7 ééhruﬁgé-
frisen 49, 50, die beziiglich der Féfderfichtung‘séhrag
angeordnet sind. Mit diesen Gehrungsfrésen 49, 50 wer-
den die von der Glasleistensiige 26 bearbeitenden Glas-
leisten an ihren jeweiligen Enden auf Géhrung gefrist.
Im Anschlup an diese Gehrungsfrédsen 49, 50 ist an der
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Bearbeitungsstrecke 2 in Férderrichtung der Kantel 7
ein Glasleistennagelgerdt 51 angeordnet, mit desen
Hilfe die aus der Kantel 7 herausgetrennte Glasleiste
lﬁsbar an die Kantel 7 angenagelt wird. Das Glasleisten-
nagelgerit 51 bildet ein hinteres Ende 27 der Bearbei-
tungsstrecke 2. Die Bearbeitungswellen 25, 26 sind quer
zur Lingsrichtung der Bearbeitungsstrecke 2 in vertika-
ler Richtung verfahrbar angeordnet. Auf diese Weise
kdnnen sie in einer unteren Stellung 20 bis auf eine
der Auflagefliichen 9 gegeniiberliegende Oberfldche

der Kantel 7 abgesenkt werden. Nach dem Hobeln der
Oberfliche 29 kann die Dickenhobelwelle 25 in eine
obere Stellung 30 von der Oberfliche 29 abgehoben wer-
den. Nach dem Heraustrennen einer GClasleiste 31 wird
die Glaslejstensdge 26 in eine obere Stellung 32 ange-
hoben, in der sie mit der Oberfldche 29 nicht mehr im
Eingriff ist.

An das hintere Ende 27 der Bearbeitungsstrecke 2 schlie?®t
sich ein Forderer 33 an, dessen Lingsrichtung sich quer
zur Lingsrichtung der Bearbeitungsstrecke 2 erstreckt.
Auf diesem FOrderer 33 werden die Kanteln 7 quer zu ihrer
Lingsrichtung bis zu einem Umlenkpunkt 34 gefdrdert, an
dem der Fdrderer 33 in Richtunag auf einen dem Ende 4
qgegeniiberliegenden Anfang 35 der Fﬁrderstfecke 3 umge-
lenkt wird. Zwischen dem Umlenkpunkt 34 und dem Anfang 35
werden die Kanteln 7 in ihrer Lingsrichtung gefdérdert.

An der Porderstrecke 3 sind zwischen dem Anfang 35 und

‘dem Ende 4 zunidchst eine Ablingsiae 36 und im Anschlu?

daran eine Profilwelle 37 angeordnet. An der Abléngsdge 36
und der Profilwelle 37 werden die quer zu ihrer Lings-
richtung auf der Frderstrecke 3 gefSrderten Kanteln 7 mit
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ihren Enden 38, 39 entlanggefihrt, leai diant lie Ab~
1Hngsﬁqe 36 xum Abléngen eines an a;nm Ende :a uber-
stehenden Endstlckes 40, Die Profilwelle 37 ,:L.!;t sum
Profilieren dor Enden 30, 39 vorgasahen. Bia ist als
eine Hubspindel ausgehildet, auf der m;l.ndntqm awei
WErkzouqe in Lingsrichtung der Hubspindal hintereinander
angoordnet sind, Rines dieser wgrkzepqa,}gtcglg ein
das Ende 380 mit einem Zapfen verseherier "Zapfanschnai-
der, das andere Werkzeug ist als ein das Endg 29 mit
einem Schlitz versehender Schlitzschneider ausqebildet.
Bei dem Transport lings der Firderstrecke 3 1iaqt die
Rantel 7 auf dem Tisch 6, der als ein. dig Kantel 7 in
die Bearbeitunqsstrecke 2 einleitender Werkgtﬁcktrdger
ausgebildet ist.

Hai

Ein als Kantel 7_geeign§fesuﬂolzs§u§k wﬁgdvzgpgghgt in
die Bearbeitungsstrecke 2 ﬁber,dgn éinqeﬁahgenén;Tisch 6
eingebracht. Beim Durthauf»durch die Bearbeitunqstrek-
ke 2 wird das STiick Holz von der ABrichtwelle 3",den
Bearbeitunqswellen 16, 17 sowie von . der Dickengpbel—
welle 25 allseitig gchobelt. Zu diesem Zwecke sind so-
wohl die Abrichtwelle 8 als auch die Dickanhobelwelle 25
in Richtung auf die Bearbeltungsstrecke 2. in vertikaler
Richtung verfahren, so da? sie einerseits die Auflage-
fliche 9 und andererseits die Oberfléche 29 der Kantel 7
bearbeiten kdnnen. Die Bearbeitungswellen 16,..17 sind als
Hubspindeln in eine Stellunq verfahren, in der ein als
Hobel ausgebildetes Werkzeuq die beiden Léngsflachen 14,
21 -der Kantel 7 erreichen Lonnenwund,diese;g;at;pobeln.
Im Bereich der Bearbeitungswellen 18, 19, 20 sowie im
Bereich der Glasleistensige 26 findet keine Bearbeitung
der Kanteln 7 statt, da diese Werkzeuéé sich in einer
Stellung befinden, in der sie die Kantel 7 nichtjgrreichen

kénnen. e
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Die auf diese Seite allseitig*glattclgeh'obelte Kantel 7
gelangt am hinteren Ende 27 der Bearbeitungsstrecke 2
auf den Fdrderer 33, der die Kantel 7 zum Anfang 35
der Forderstrecke 3 fordert. Br legt die Kantel 7 auf
dem inzwischen zum Anfang 35 der Fdrderstrecke 3 zu-
rlickgefahrenen Tisch 6 ab, der entlang der Forder-
strecke 3 gefdrdert wird. Dabei gelangt die auf dem
Tisch 6 ausgerichtete Kantel 7 mit ihrem Ende 38 in
den Bercich der Ablingsdge 36, die von der Kantel 7
das Endstiick 40 abtrennt. Das auf diese Weise vorbe-
reitete Ende 38 gelangt beim Weitertransport der Kan-
tel 7 in den EinfluBRbereich der Profilwelle 37, die
das Ende 38 mit einem Schlitz versieht. Die auf diese
Weise bearbeitende Kantel 7 wird vom Ende 4 nochmals
zuriick zum Anfang 35 der Fdrderstrecke 3 geleitet.
Dort wird die Kantel 7 um einen Winkel von 180° ver-
schwehkt, so da: nunmehr das Ende 39 der Kantel 7 in
den EinfluBbereich der Abléngsdge 36 und der Profil-
welle 37 geridt. Die Profilwelle 37 ist inzwischen
entlané'ihrer Lingsachse verfahren worden, so daB

‘nunmehr ein. Zapfenschneider zur Bearbeitung des Endes 39

zur Verfiiqung steht. Dieser schneidet in das Ende 39
einen Zapfen.

Dic auf diese Weise beatbeiteté Kantel 7 wird zum Ende 4
der Forderstrecke 3 gefordert und gelangt von dieser zum

‘Beginn 5 der Bearbeitungsstrecke 2. Inzwischen ist die

Abrichtwelle 8 in vertikaler Richtung aus dem Férder-
bett 10 derx Bearbeitunqsstrecke 2 nach unten verfahren
worden, so daf sie die entlang der Bearbeitungsstrecke 2
gefdrderte Kantel 7 nicht erreichen kann. Um eine ein-
wandfreie Muflage der Kantel 7 auf dem FOrderbett 1o
gewdihrleisten zu kinnen, wird eine Abdeckung, beispiels-
weise ein liolzstiick auf die abgesenkte Abrichtwelle 8
geleat, das einen ebenen Abschlu® mit dem Forderbett 1o

herbeiﬁﬁhrt.

.
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Dariiber hinaus sind die Burbeitungswellan 16, 17, 13,
19, 20 in vertikaler Richtung verfahren worden, 80 das
sie nunmehr mit Bearbeitunqswerkzeugen in die Bearhei-
tungsstrecke 2 hineinragen. Diese Bearbeitungswerkzeuge
sind daflir voraesehen, die Kantel 7 entlang ‘ihrer Léngs—
fl8chen 14, 21 zu profilieren, Dabei ist die Bearbei—
tunaswelle 19 als eine Glasleistenfrase 41 ausgebildet,
die einen in horizontaler Ebene verlaufenden Fras-'“
schnitt 42 ausfihrt, der die Glasleiste 31 an ihrer dem
Fdrderbett 10 zugewandtnn Unterkante 43 von dar Kantel 7
trennt, wihrend ein Glasleistennagelqerét 51 die Glas-
leiste 31 an deren vorderen und hinteren Ende l18sbar

an die Kantel 7 annagelt. | o

Die Dickenhobelwelle 75 ist in vertjkaler Richtuna aus
der Bearbeitungsstrecke 2 abqehoben, S0 daB sie die Ober-
fldche 29 der Kantel 7 nicht erreicht Demgegenﬁber ist
die Glasleistensige 26 in Richtung auf die Oberflache 29
soweit abgesenkt, dal sie ‘einen vertikalen Trennschnitt 44
in die Kantel 7 einbringen kann. Dieser Trennschnitt 44
reicht bis zum Frisschnitt 4” def Glasleistenfrase 41, SO
dap nunmehr die Glasleiste 31 von der Kantel 7 getrennt
nnd im Anschlu? daran durch Annageln wieder l8sbar mit
dieser verbunden werden kann. Die Verbindung geschieht
mit Hilfe des Glasleistennagolgerdtes 51. Die auf diese
Weise ldsbar mit der Kantel 7 verbundenen Glasleisten
werden von den Gehrungsfrésen 49,-50 auf Gehrung .und
Linge gefrdst. Diese Gehrungsfrédsen 49, 50 sind in Rich-
tung der Bearbeitungsstrecke 2 verfahrbar -angeordnet

und filihren den Frésvorgang gesteuert aus.

Die auf diese Weise bearbeiteten Kanteln 7, auf denen die
Glasleisten 31 l8sbar befestigt sind, werden nunmehf zZu
einem Holzrahmen 47 zusammengefiigt. Dabei wird ein am
Fnde 33 angebrachter Zapfen der einen Kantel 7 mit dem

Schlitz am anderen Ende 39 einer anderen Kantel 7 ver-
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leimt., Nach dem Verleimen wird der Holzrahmen 45 an
seinen AuBenkanten 46, 47, 40 entlanqg der Bearbeitungs-
strecke 2 ciner Bearbeitung unterzogen. Zu diesem Zwek~
ke verbleiben die Abrichtwelle ¢ sowie die Dickenhobel-
welle 25, die beiden Glasleistenfrisen 49, 50 und die
Trennsdge 26 in ihren aufBerhalb der Kantel 7 liegenden
Ruhestellungen. Die Bearbeitungswellen 17, 20 sind

quer zur Lingsrichtung der Bearbeitungsstrecke ?

auf deren rechte Seite verfahren worden, so daf sie
sich mit den Bearbeitungswellen 16, 18, 19 in einer
ldngs der Bearbeitungsstrecke 2 verlazufenden Reihe
befinden. Dariiber hinaus sind die Hubspindeln der Be-
arbeitungswellen 16, 17, 1%, 19, 20 so verfahren worden,
dar sic mit einem Werkzeuag in die Bearbeitungsstrecke 2
hineinraaen, dessen Profil fiir die Bearbeitung der
Aunenkanten 46, 47, 43 geeignet sind. Nunmehr wird der
Holzrahmen zundchst mit seiner AuRenkante 47 an den
Werkzeugen der Bearbeitungswellen 16, 17, 12, 19, 20
vorbei entlang der Bearbeitungsstrecke 2 durch das
Fbrderbett 10 gefdrdert. Dabei erhélt die Aufen-
kante 47 die filir sie'vorgesehene Profilierung.

Nachdem der Holzrahmen 45 am Ende 27 der Bearbeitungsstrecke 2
angekommen ist, wird er zum Beginn 5 der Bearbeitungsstrecke 2
zurﬁéktransportiert. wihrend dieser Zeit werden die Bearbei-
tungswellen 16,17,18,19,20 wiederum verfahren, so daf sie
nunmehr in die Bearbeitungsstrecke 2 mit Werkzeugen hinein-
ragen, die geeignet sind, den Holzrahmen 45 entlang seiner
AuBenkante 48 zu bearbeiten. Dabei wird der Holzrahmen 45
entlang seiner AuBenkante 48 iiber die Bearbeitungsstrecke 2
gefﬁhrt und dabei von den Werkzeugen der Bearbeitungswellen
16,17,18,19,20 bearbeitet. In gleicher Weise wird hinsicht-
lich der iibrigen Kanteln 7 des Holzrahmens 45 verfahren,

bis dieser an . allen seinen AuBenkanten 46,47,48 bearbeitet

ist.
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Es ist auch m8glich, durch eine cnﬁlprcchondo Anordnung
der Boarbeitungswellen 16, 17, 1R, 19, 20 sowie der Ab-
lingsdge 36 und der Profilwelle 37 ciner-pitl und der

LR
E L

Abrichtwelle 0 sowie der Dickanhober&Ile 15 und Glaa-@f”m
leistenslge 26 andererseits die Kanteln 7 wéhrend eines '
Durchlaufs durch die Bearbeitungsmaschina 1 abzullngen

und an ihren Enden 38, 39 sowie an ilren L&ngsfl&chen

14, 21 zu profilieren. Darilber hinaus kann die Glas-
leistensige 76 mit der Dickonhobelwelle 25 8o kombi-

niert werden, dafh die beiden Werkzeuge auf einer Bear-
beitungswelle angebracht wexrden,

Schlienlich ist es denkbar, die Bearbeitungswellen 16,
17, 18, 19, 20 sowie die Profilwelle 37 jeweils mit
Mehrfachhubspindeln zu versehen. Auf. diééé‘w&ise kénnen
auf der Bearbeitungsmaschine 1 eine Vielzahl von ver-
schiedenen Arbeiten durchgefﬁhrt werden.'”*

e L et o
Das Anschlaglineal lz'befindet sich 'in voneihander ver-
schiedenen Qtellunqen, je nach dem ob" ‘eine Kantel 7 oder
der Holzrahmen 45 bearbeitet werden sollenh. Um-eine
schnelle Verstellung des Anschlaglinealsf12~zu~gewahr—,
leisten, wird dieses mit Schnéllverschlilssen' und vor-
eingestellten Mehrfachanschligén ‘(Revolvér): ‘entlang der
Bearbeitunqs%trecke ) befestigt. B AR

Die Férderstrecke 3 kann auch im Anschlu? an‘'das hintere
Ende 27 der Bearbeitungsstrecke 2 angeordnet sein. Dariiber
hinaus ist es mdglich, die Kanteln 7 entlanq der F&rder-
strecke 3 qleichzeitig an beiden Enden 32, 39 zu bearbei-

ten durch Werkzeuge, die beidseits der Fdrderstrecke 3 an-
geordnet sind.
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Anspruch/Anspriche Nr.
gilt/gelten als aufgegeben

L) A2, A4, 49 2o 25§ 27 Zﬁ/i%

/ s / /

e €2

Patentansprilches

1. verfahren zur Herstellung eines Holzrahmens, der aus
einer Mehrzahl von Kanteln hergestellt wird, von denen jede
einzelne an 1hrcnrnegrcnzungsf15chcn von mindestens einer
cntsprcchcnd angeordnetcn Bearbeitungswelle einer Bearbei-
tungsmaschine bearbeitct und anschliefiend mit den anderen
Kanteln zum ilolzrahmen zusammengefﬁgt wird, der auf seinen
AuBenseiten einer Endbearbeitung unterzogen wird, dadurch
gekennzeichnet, dap nach der Bearbeitung der einzelnen
Kanteln {7) mindcstens eine der Bearbeitungswellen (8;16,17,
18,19,20;25,26) zur Bearbeitung einer den Holzrahmen (45)

an scinen Auﬁenkanten'(46,4748) bcgreﬁzepden Begrenzungs-

flichen verfahren wird.
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2. Verfahren nach Anlpruch 1, dndurah qgkqnngaichnct.‘
daf die Kanteln (7) an allen in Langn,rd,chtung verlapfanden
Begrenzungsflichen gehobelt warden,

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadgrgh gekennzeichngp,
daB die Kanteln (7) an ihren.quer zur L&ngsrichtung ver-
laufenden Begrenzungsflichen abgel.‘,*ngt Wgrdgn, L

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
das die Kanteln (7) an einer ersten ihrer-qper zur Léngs-
richtung verlaufenden Begrenzungsflichen mit Zapfen ver-
sehen werden. |

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis’4, dédurch gekgnnzeichnet,
da8 die Kanteln (7) an einer zﬁeitgnfihrer quet zur L&ngs-
richtung verlaufenden Begrenzungsflichen mit Schlitzen ver-
sehen wird.

6. Verfahren nach Anspruch‘1 bis 5,'daduréhrgekepnzeichnet,
daf die Kanteln (7) an mindestens einer ihrer in L&ngsrich-
tung verlaufenden Begrenzungsfldchen profiliert werden.

7. Verfahren nach Anspfuch_G, dadurchlgekenﬁzeighnet, daB
die Kanteln (7) auf der jeweils in L&ngsrichtung verlau-
fenden Léngsfldche (14,21) profiliert werden, die den
Holzrahmen (40) auf seiner den AuBenkanten (46,47,48)
gegeniberliegenden Innenseite begrenzt.
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8. Verfahren nach Anspruch 1 bis 7, ;da'éiur‘ch‘gck'egggzgi‘%l?—g,a .
net, daf aus mindestens einer der Kanteln (7),die mit
anderen einen Holzrahmen (45) bilden, eine dieser Kan-
tel (7) zugehdirige Glasleiste (31) herausgetrennt wird.

9, Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
daR dic herausgetrennte Glasleiste (31) l8sbar mit der
ibrigen Kantel (7) verbunden wird.

10. Verfahren nach Anspruch 8 und 9, dadurch gekenn-
zeichnet, da” die Glasleiste (31) an die Kantel (7)
angenagelt wird. :

11. Verfahren nach Anspruch 8 bis 10, dadurch gekenn-
zeichnet, danf die Glasleiste (31) vor ihrem Heraus-
trennen aus der Kantel (7) abgeldngt wird.

12. Verfahren nach Anspruch 8 bis 10, dadurch gekenn-
zeichnet, da3l die Glasleiste (31) nach ihrem Heraus-
trennen aus dcr'Kantel (7) abgeldngt wird.

13. Verfahren nach Anspruch 8 bis 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die Glasleiste (31) vor ihrem Heraus-
trennen aus der Kantel (7) auf Gehrung bearbeitet

wird.

14. Verfahren nach Anspruch & bis 12, dadurch gekenn-
zeichnet, da® die Glasleiste (31) nach ihrem Heraus-
trennen aus der Kantel (7) auf Gehrung bhearbeitet
wird. '

15. Verfahren nach Anspruch 1 bis 10, dadurch gekenn-
zeichnet, da? der Holzrahmen (45) auf mindestens einer
seiner Aufienkanten (46, 47, 48) mit einem Profil ver-
sehen, das heif’t umfidlzt wird.
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16 «  Verfahren nach Anspruch 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet,
daB das Hobeln der Kanteln (7) an ihren in Lingsrichtung ver-
laufenden Léngsfldchen (14,21) in einem ersten Arbeitsgang

vorgenommen wird.

17.  Verfahren .nach Anspruch 1 bis16 , dadurch gekennzeichnet,
das8 die Kanteln (7) an ihren quer zur Langsrichtung verlau-
fenden Enden (38,39) in einem dem ersten Arbeitsgang folgen-
den zweiten Arbeitsgang bearbeitet werden.

12, Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, das
die Kanteln (7) im zweiten Arbeitsgang an einem der beiden
Enden (38) abgelingt und unmittelbar darauf auf dem durch

die Abldngung entstandenen Ende .(38) profiliert werden, .

oy

10, Verfahren nach Anépruch 17 und i&, dadq;gh;gghennzeichnet,
dag jede der Kanteln (7) an ihren beiden quer zur Ldngsrich-
tung verlaufenden Begrenzungsfléchen von derselben Profil-
welle (37) bearbeitet wird.\und nach der an ihrem ersten Ende
(38) erfolgten Bearbeitung zum Zwecke der Bearbeitung am
anderen Ende (39) verschwenkt wird. .
3¢ . Verfahren nach Anspruch 77 und 13, dadurch gekennzeich-
net, daB jede der Kanteln (7) an ihren beiden quer zur Lings-
richtung verlaufenden Enden (38,39) von jewells einer ent-

sprechend angeordneten Profilwelle beafpeitet,wird.

21,  Verfahren nach Anspruch 1 bis 20, dadurch gekennzeich-
net, daB die Kanteln (7) iﬁ ~ zweiten Arbeitsgang an min-
destens einer ihrer in Lﬁngsrichtung\verlaqfenden L&ngs~
fldchen (14,21) profiliért werden,

R Cr—



10

15

20

25

30

- 18- i .. 0254708
22, Verfahren nach Anspruch 21, dadurch’ gekennzeichnet,

daf die Kanteln (7) im zweiten Arbeitsgang auf der je-
weils in Lidnqgsrichtung verlaufenden Lingsfldche (14, 21)
profiliert werden, die den Holzrahmen (45) auf seiner
Innenseite begrenzt.

23. Verfahren nach Anspruch 1 bis 22,dadurch gekennzeich-
net, dad im zweiten Arbeitsgang Glasleisten (31) aus
den Kanteln (7) herausgetrennt werden.

24. Verfahren nach aAnspruch 1 bis 23, dadurch gekénd—'
zeichnet, daT jede der herausgeldsten Glasleisten (31)
mit der Kantel (7) 1l8sbar verbunden wird, aus der die
Glasleiste (31) herausgetrennt wurde. | |

25. Verfahrén nach Anspruch 24, dadurch qekenhzeichnet,
da’ die Glasleiste (31) an die Kantel (7) losbar ange-
nagelt wird,

26. Verfahren nach Anspruch 23 bis 25, dadurch gekenn-
zeichnet, daf im zweiten Arbeitsqgang die Glasleiste (31)
auf Liinge bearbeitet wird, bevor sie aus der Kantel (7)
herausgetrennt wird.

27. Verfahren nach Anspruch 23 bis 25, dadurch Qekenn—
zeichnet, daB im zWéitgn Arbeitsgang die Glasieiste (31)
auf Linge bearbeitet wird, nachdem sie aus der Kantel (7)
herausgetrennt wurde.

28, Verfahren nach Anspruch 23 bis 26, dadurch-gekenn-

zeichnet, dand im zweiten Arbeitsgang die Glasleiste (31)
auf Gehrung bearbeitet wird, bevor sie aus der Kantel (7)
herausgetrennt wird.

29. Verfahren nach Anspruch 23 bis 27, dadurch gekenn-
zeichnet, daff im zweiten Arbeitsqang die Glasleiste (31)

auf Cehrung bearbeitet wird, nachdem sie aus der Kantel
(7) herausgetrennt wurde.



-19-

csom e

0264798 .

30 - Verfahren nach Anspruch 1 bis 2?, dadurch gekennzeichnet,
daB im zweiten Arbeitsgang die Kantel (7) in 1hrer Liangsrich-~
tung tranSportiert und wahrend des Transportes bea;beitet w1rd

37 . Verfahren nach Aﬁspruch 1 bis 3%'dadurch gekénnzeich-
net, das im zweiten Arbeitsgang die Kantel (7) zuhachst zum
Zwecke der Bearbeitung ihrer Enden'(38 39) mindestené einmal
quer zu ihrer Lidngsrichtung und nach der Bearbeitung Aihrer
Enden (38,39) zum Zwecke der Bearbeitung ihrer in Léngs-
richtung verlaufenden Léngsflachen (14, 21) in ihrer Lidngs=-
richtung transportiert werden,

3z, Verfahren nach Anspruch 1 bis 31 ¢ dadurch gekennzeich-
net, daB8 die Kantel (7) zur Bearbeitung ihrer Enden (38,39)
auf einen Tisch (6) gelegt wird, von dem aus sie unmlttelbar
zur Bearbeitung ihrer in Ldngsrichtung verlaufenden Léngs-

fldchen (14,21) in eine Bearbeitungsstrecke (2) ﬁberfuhrt
wird.

33. Verfahren nach Anspruch 1 bis 32, dadurch gekennzeich-
net, daB die Kanteln (7) unmittelbar nach Beendigung ihres
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ersten Arbeitsganges zum Beginn des zweiten Arbeitsganges

transportiert werden.

34, Verfahren nach Anspruch 32, dadurch gekennzeichnet, daB

die Kanteln (7) unmittelbar nach Beendigung des erstens Ar-
beitsganges im zweiten Arbeitsgang zunichst an ihren Enden
(38,39) und sodann an ihren in Lidngsrichtung verlaufenden
Ldngsfldchen (14,21) bearbeitet werden.

35, Verfahren nach Anspruch 1 bis 34, dadurch gekennzeich-
net, daB der HNolzrahmen (45) nach dem Zusammenfiigen der Kan-
teln (7) nur andie Kanteln (7) in ihrer Ldngsrichtung be-
arbeitenden Bearbeitungswellen (16,17,18,19, 20) entlang
gefihrt wird.

36 . Verfahren nach Anspruch 1 bis 35, dadurch gekennzeich~
net, das8 der lolzrahmen (45) auf der Bearbeitungsstrecke (2)
an allen AuBenkanten (46,47,48) der ihn bildenden Kanteln
(7) bearbeitet wird und zwischen der Bearbeitung zweier
einander jeweils benachbarter Kanteln (7) entsprechend ver-
schwenkt und von einem Ende (27) der Bearbeitungsstrecke
(2) an deren Beginn (5) zurﬁcktransportiert wird,

37 - Verfahren nach Anspruch 1 bis 36, dadurch gekennzelch-
net, dagf zwischen dem ersten und zweiten Arbeitsgang eine
die Kantel (7) abrichtende Abrichtwelle (8) aus ihrer Ar-

beitsposition versenkt wird.

3" . Verfahren nach Anspruch 37, dadurch gekennzeichnet,
daB die Abrichtwelle (8) in eine Vertiefung eines Fdrder-
bettes (10) abgesenkt wird, die durch eine Pbdecbunﬁ ein~
geebnet wird,

39, _ Verfahren nach Anspruch 1 bis 3%, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zwischen dem ersten und zweiten Arbeitsgang
eine die Dicke der Kanteln (7) festlegende DiCkenhobelwelle
(25) aus ihrer Arbeitsposition angehoben wird,
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40 ,  verfahren nach Anspruch 1 bis 3%, dadurch gekennzeich-

het, da8 eine eine erste seitliche Lingsfldche (21) bearbei-

tende Bearbeitungswelle (17) zwischen dem zweiten und

einem dritten Arbeitsgang auf eineé der ersten seitlichen

Ldngsfldche (21) gegeniiberliegende Seite der Bearbeitungs-
strecke (2) verschoben wird,

41.  Verfahren nach Anspruch 1 bis 29, dadurch gekennzeich-
net, daf eine eine erste seitliche Lingsfliche (21) bearbei-
tende Bearbeitungswelle (17) 2zwischen dem ersten und zweiten
Arbeitsgang auf eine der ersten seitlichen Léngsfldche (21)

gegeniliberliegende Seite der Bearbeitungsstrecke (2) ver-
schoben wird.

42 vyerfahren nach Anspruch 1 bis 11, dadurch gekennzeich-

net, daB eine eine erste seitliche Lingsfléche (21) profi-
lierende Bearbeitungswelle (20) zwischen dem zweiten und
dritten Arbeitsgang auf eine der ersten seitlichen Lidngs-

flache (21) gegeniiberliegende Seite der Bearbeitungsstrecke
(2) verschoben wird.

43 | verfahren nach Anspruch 1 bis 47, dadurch gekennzeich-

net, daBf die Kantel (7) zeitlich nach dem Abrichten und
vor dem  Aushobeln der Dicke an ihren seitlichen L&ngs-
fldchen (14,21) gehobelt wird,

14 . Maschine zur -Bearbeitung von Kanteln fiir Holzrahmen

mit einer Bearbeitungsstrecke, léngs der die Kanteln

in F8rderrichtung gefdrdert werden und mindestens zwei
Bearbeitungswellen zur Herstellung von Profilen vorgesechen
sind, die sich in Lingsrichtung der Kanteln durch mindestens
eine ihrer Begrenzungsflidchen erstrecken, dadurch gekenn-
zeichnet, daf auf mindestens einer der'éearbeitungswellen
(8;16,17,18,19,20;25,26) ein zum Uﬁfrﬁsen des Holzrahmens

(45) geeignetes Werkzeug befestigt ist und der Holzrahmen

(45) wdhrend des Umfridsens auf der Bearbeitungsstrecke (2)
liegt.
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45 Maschine nach Anspruch 44, dadurch gekennzeichnet, dap
mindestens eines der fiir die Bearbeitung der Kanteln (7)
vorgesehenenWerkzeuge quer zur Fdrdertichtung der Kanteln
{7) verfiahrbar angeordnet ist.

46 . Maschine nach Anspruch 44 und 4%, dadurch gekennzeich-
net, daf mindestens eine der Bearbeitungwellen (8;16,17,18,
19,20;25,26) quer zur Foérderrichtung der Kanteln (7) ver-

schieblich angeordnet sind.

47, Maschine nach Anspruch 44 bis 46 , dadurch gekennzeich-
net, daf mindestens eine der Bearbeitungwellen (8;16,17,18,
19,20;25,26) in vertikaler Richtung verschieblich angeordnet

ist.

45 Maschine nach Anspruch 41 bis 47, dadurch gekennzeich-

net, daB mindestens eine der Bearbeitungwellen (17,20) quer
zur Férderrichtung der Kanteln (7) in horizontaler Richtung

verschieblich angeordnet ist.

e, Maschine nach Anspruch 44 bis 49, dadurch gekennzeich-
nct, daB einc erste Bearbeitungwelle (8) als eine die
Kantel (7). auf ihrer Auflagefldche (9) bearbeitende Abricht-
“welle (8) ausgebildet ist und in einem von der Auflage-
fliche (9) beaufschlagten Fdrderbett (1o) angeordnet ist.

SO, Maschine nach Anspruch 44 bis aa, dadurch gekennzeich-
net, daB die Abricht-welle (8) in lotrechter Richtung aus
dem Fdrderbett (10) versenkbar angeordnet ist.

51; Maschine nach Anspruch 44 bis 50, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Abrichtwelle (8) beim ersten Durch-
gang der Kantel (7) durch die Bearbeitungsstrecke (2)

in das Fdrderbett (10) hineinragt.
Maschine nach Anspruch 44 his 51,dadurch gekennzeich-

52

net, daB eine zweite Bearbeitungswelle (25) als eine die

[

- e e
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Kantel (7) auf ihrer der Auflagefliche (9) gegenilberliegende
Oberfldche (29) bearbeitende Dickenhobelwelle (25) ausge~

~bildet ist und in einer der Oberfliche (29) gegeniiberlie-

genden Arbeitsposition angeordnet ist,

33. Maschine nach Anspruch 57, dadurch gekennzeichnet, das
die Dickenhobelwelle (25) aus ihrer Arbeitsposition in lot-
rechter Richtung heraushebbar angeordnet ist.

c4. Maschine nach Anspruch 44 bis 52, dadurch gekennzeich~
net, daB mindestens eine dritte Bearbeitungswelle (16,17,18,
19,20) als eine die Kantel (7) auf mindestens einer ihrer
zwischen der Auflagefliche (9) und Oberfliche (29) liegen-
den seitlichen L3ngsfl¥chen (14,21) bearbeitende Hobelwelle
ausgebildet ist,

55. Maschine nach Anspruch 44 bis 54, dadurch gekennzeich-
net, daB mindestens eine der Hobelwellen (17,20) quer zur
Lingsrichtung der Bearbeitungsstrecke (2) von einer Seite
der Kantel (7) zur anderen verfahrbar angeordnet ist,

56.  Maschine nach Anspruch 44 bis 55°, dadurch gekennzeich-
net, daf mindestens eine der Hobelwellen (16,17,18,19,20)
quer zur Ldngsrichtung der Bearbeitungsstrecke (2) in ver-
tikaler Richtung verfahrbar angeordnet ist und mindestens.
Zwel Werkzeuge in Lingsrichtung der Hobelwellen (16,17,18,
19,20) ncbeneinander angeordnet sind,

57.  Maschine nach Anspruch {4 bis 56, dadurch gekennzeich-
net, daB die Hobelwellen (16,17,18,19,20) zwischen der Ab-

richt- und Dickenhobelwelle: (8,25) an der Bearbejitungs-
strecke (2) angeordnet ist,

58.  Maschine nach Anspruch 44 bis 57, dadurch gekennzeich-
net, dap die Hobelwellen (16,17,18, 19,20) in Lingsrichtung

der Bearbeitungsstrecke (2) rdumlich hintereinander angeord-
net sind,
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59, Maschine nach Anspruch 44 bis 58. dadurch gekennzaich-
net, daf mindestens eine in Richtung der Bearbeitungs-
strecke (2) anqeordnete sweite Hobelwelle (20) quer zur
pearbeitungsstrecke {2) von einer Lingsrichtung der Kan-
tel (7) zur anderen verschieblich angeordnet ist.

60. Maschine nach Anspruch 44 bis 59, dadurch gekennzeich-

r th
4

net, dag mindestens eine Bearbeitungswelle (8:16,17,18,19,20;

25,26) mit eincm die gchobelte Kantel (7) auf mindestens
einer ihrer seitlichen Lingsflédchen (14, 21) profilieren-

den Werkzeug ausgebildet ist.

61. Maschlne nach Anspruch 44 bis 60, dadurch gekennzeich-
net, da3 von mehreren mit profilierendem Werkzeug verse-
henen Profllwellen (16, 17, 18,719, 20) mindestens eine
von einer Scite der Kantel (7) zur anderen verfahrbar an-

geordnet ist.

62. Maschine nach Ansptuch 44 bis 61, dadurch gekennzeich-
net, daf von mchreren in Lingsrichtung der Bearbeitungs-
strecke (2) hintercinander angeordneten Profilwellen (16,
17, 18, 19, 20) die letzte verfahrbar angeordnet ist.

63. Maschine nach Ansprﬁch 44 bis 62, dadurch gekennzeich-
net, da® die Profilwellen (16, 17, 18, 19, 20) in Léngs-
richtung der Bgarbeitunnsstrecke (2) zwischen den Hobel-

wellen und der Dickenhobelwelle (25) angeordnet ist.

64. Maschine nach Anspruch 44 bis 63, dadurch gekennzeich-
net da" auf dcr Bearbeltungsstreche (2) eine Glasleisten—
trennsiige (26) vorgesehen ist.

65. Maschine nach Anspruch 44 bis 64, dadurch gekennzeich-
net, dag auf der Bearbeitungsstrecke (2) im Anschlufl an
die Glasleistentrennsidge (26) ein Glasleistennagelgerit

angeordnet ist.
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66. Maschine nach Anspruch 44 bis 65, dadurch gekenn~-
zeichnet, dan 'die Glasleistentrennsage (26) in Lings-
richtung der Bearbeitungsstrecke (2) hinter der Dicken~
hobelwelle (25) angeordnet ist,

67, Maschine nach Anspruch 44 bis 66, dadurch gekenn=-
zeichnet, dan die Glasleistentrenns&ge (26) in verti-
kaler Richtung aus der Bearbeitungsstrecke (2) verfahr-
bar angecordnet ist.

68. Maschine nach Anspruch 44 bis 67, dadurch gekenn-
zeichnet, das flir die Bearbeitung von Holzrahmen (45)
sdmtliche Bearbeitungswellen (16,17,18,19,20) auf der-
jenigen Seite der Bearbeitungsstrecke (2) angecordnet
sind, an der die Holzrahmen (45) mit ihren Aufenkanten
(46,47,48) wihrend der Bearbeitung anliegen.

69. Maschine nach Anspruch 44 bis 68, dadurch gekenn-
zeichnet, das fiir die Bearbeitung von Holzrahnen (45)
ein die Kantel (7) wiihrend der Bearbeitung ihrer Enden
(38, 39) fdrdevrnder Tisch (6) als Werkstiicktriger ein-
gefahren und festqgesetzt ist, die Abrichtwelle (8) ab-
gesenkt, die Dickenhobelwellen (25) angehoben und
Hobhelwerkzeuge auBSerhalb eines von dem‘Holzrahmen

(45) vorgecebenen Profils angeordnet sind.

70 . Maschine nach Anspruch §4 bis /9 » dadurch gekennzeich-
net, das die Bearbeitungswellen (16,17,18,19,20) als Hub-
spindeln ausgebildet sind, auf den in ihrer Lédngsrichtung
zwel Werkzeuge hintereinander angeordnet sind.‘

71 . Maschine nach Anspruch44 bis70 , dadurch gekennzeich-
net, daf auf einer der Hubspindeln als ein Glasleistenfriser
(41) ausgebildetes Werkzeug angeordnet ist,

72, Maschine nach Anspruch 44 bisg 71, dadurch gekennzeich-
net, das der Glasleistenfriser (41) g.meinsam mit einem Pro-
filwerkzeug auf einer Hubspindel angeordnet jst.




10

15

20

25

30

35

w 206 =
0254798

73. Masghine nach Anspruch 44 bis 72, dadurzch gekennzeich~
net, daf mindastens eine der Hubspindeln quer zur Rich-~
tung der Bearbeitungsstrecke (2) von einer Léngsfléche (21)
cincy Eantel (7) zur anderen verfahrbar angeordnet ist.

74. Maschine nach Anspruch 44 bis 73, dadurch gekennzeich-
net, daf in Férderrichtung der Kanteln (7) vor der Bear-
beitungsstrecke (2) eine die Kantel (7) abl&ngendc
Ablingsdqge (36) vorgeschen ist, g

75. Maschine nach Anspruch 44 bis 74, dadurch gekennzeich-
net, da3 in Forderrichtung der Kantel (7) vor der Bear-
beitungsstrecke (2) und hinter der Abléngsdge (36) eine
ein Ende (38) der Kantel (7) profilierende Profilwelle
(37) als ecine mit mindestens zwei Werkzeugen ausgestattete
Hubsrindel angeordnet ist. '

76. Maschine nach Anspruch 44 bis 73, dadurch gekennzeich-
net, daf in Forderrichtung der Kantel (7) hinter der Bear-
beitungsstrecke (2) eine die Kantel (7) ablédngende Ab-
lingsidge (36) vorgesehen ist. '

77. Maschine nach Ans?ruéh 76, dadurch gekennzeichnet, daB
in Fdrderrichtung der Kantel (7) hinter der Ablingsdge (36)
eine ein Ende -der Kantel (7) profilierende Profilwelle (37)
angeordnet ist, die als eine mindestens zweil Werkzeuge auf-
weisende Hubspindel ausgebildet ist. |

78. Maschine nach Anspruch 44 bis 77, dadurch gekennzeich-
net, daB die .Kantel (7) vor der Bearbeitungssﬁrecke (2)
eine quer zu ihrer L3ngsrichtung verlaufende Forderrich-
tung (6) aufweist.

79. Maschine nach Anspruch 44.bis 78, dadurch gekennzeich-
net, daf die Kantel ({7) in der Bearbeitungsstrecke (2) eine
in ihrer Lingsrichtung verlaufende Fdrderrichtung (6) aufweist.

80. Maschine nach Anspruch 44 bis 79,dadurch gekennzeichnet,
daf die Kantel (7) widhrend der Bearbeitung ihrer Enden (38,

9
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39) auf einem quer zu ihrer Lingsrichtung gefdrderten Tisch
(6) liegt, der als ein die Kantel (7) in die Bearbeitungs-

strecke (2) einftihrendender Werkstlicktriger (festsetzbar
ausgebildet ist.

21 . Maschine nach Anspruch 44’ bis 30, dadurch gekennzeich~-
net, daB der Tisch (6) eine quer zur Bearbeitungsstrecke (2)
verlaufende Fdrderstrecke (3) aufweist,

82
net, daB zwischen einem in FSrderrichtung der Kantel (7)
hinteren Ende (27) der Bearbeitungsstrecke (2) und einem
Anfang (35) der Férderstrecke (3) ein die Kantel (7)
transporticrender Fdrderer (33) angeordnet ist.

. Maschine nach Anspruch 44 bis 09, dadurch gekennzeich-

83 ., Maschine nach Anspruch 44 bis ©r, dadurch gekennzeich-
net, daf in einem ersten Bearbeitungsdurchgang die Kanteln
(7) auf ihren Lingsflichen (14,21) hobelnde Werkzeuge
lings der Bearbeitungsstrecke (2) angeordnet sind.

®4,  Maschine nach Anspruch 44 bis £3, dadurch gekennzeich-
net, daB in cinem zweiten Bearbeitungsdurchgang die Kanteln
(7) an ihren Enden (38,39) bearbeitende Werkzeuge léngs

der F&) ‘erstrecke (3) und an ihren Léngsfldchen (14,21)
profili. rende und eine Glasleiste (31) heraustrennende
Werkzcuge 1angs der Bearbeitungsstrecke (2) angeordnet sind.

85 '  Maschinc nach Anspruch 44 bis ~4, dadurch gekennzeich-
net, daB in einem dritten Bearbeitungsdurchgang die Holz-
rahmen (45) an ihren AuBenkanten (46,47,48) bearbeitende
Werkzeuge lings der Bearbeitungsstrecke (2) angeordnet

sind.

g¢., Maschine nach Anspruch %4 bis 35, dadurch gekennzeich-
net, daB entlang der Bearbeitungsstrecke (2) ein Anschlag-
lineal (12) verlduft, das quer zu seiner Lingsrichtung ver-
fahrbar angeordnet ist,
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