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Beschreibung 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  eine  Vorrichtung 
zum  Fräsen  von  Profilen  in  Leichtbetonteile,  mit 
einer  Haltevorrichtung  für  den  zu  bearbeitenden 
Teil  und  einem  in  einer  Welle  gehaltenen  Fräser. 

Aus  der  DE-A-1  801  337  ist  es  bekannt,  gerad- 
linig  begrenzte  Profile  wie  z.B.  Nuten  auch  in  Gas- 
betonbauteile  mittels  eines  Fräsers  einzuarbeiten. 
Dieser  Fräser  ist  dem  Fräser  der  spanabhebenden 
Materialbearbeitung  im  Maschinenbau  nachgebil- 
det,  indem  er  über  seinen  Umfang  verteilt  eine 
Vielzahl  von  Fräsmessern  eingesetzt  hat. 

Die  Einarbeitung  von  vielgestaltigen  und  kom- 
plizierten  Profilformen,  wie  z.B.  Fassaden  zugehöri- 
ger  Gesimsprofile,  ist  zwar  theoretisch  mit  nach  der 
Frästechnik  des  Maschinenbaus  ausgebildeten  Frä- 
sern  möglich,  jedoch  zufolge  der  dann  entstehen- 
den  hohen  Werkzeugkosten  nicht  mit  einem  wirt- 
schaftlich  vertretbaren  Aufwand. 

Aufgabe  der  Erfindung  ist  es  daher,  eine  Fräs- 
vorrichtung  und  einen  Fräser  anzugeben,  mit  wel- 
chem  kostengünstig  beliebig  gestaltete  Gesimspro- 
file  in  Leichtbetonbauteile  eingearbeitet  werden 
können. 

Die  erfindungsgemäße  Fräsvorrichtung  besteht 
darin,  daß  als  Fräser  wenigstens  ein  die  Welle 
durchsetzendes,  an  seinen  den  Arbeitsbereich  bil- 
denden  Enden  mit  dem  Endprofil  des  zu  bearbei- 
tenden  Teiles  entsprechenden  Konturen  versehe- 
nes  Blech  vorgesehen  ist,  daß  in  der  Fräserwelle 
ein  durchgehender,  beidseitig  begrenzter  Schlitz 
zur  Aufnahme  des  durchgehenden  Bleches  vorge- 
sehen  ist,  und  daß  das  Blech  entlang  der  Welle  mit 
diese  in  Querrichtung  durchsetzenden  Elementen 
fixiert  ist.  Zunächst  war  es  überraschend,  daß  es 
mit  rotierenden  Blechen  möglich  ist,  Leichtbeton- 
bauteile  dieser  Beschaffenheit  schnell  und  mit  sau- 
berer  und  genauer  Profilform  überhaupt  herstellen 
zu  können  und  noch  dazu  in  einem  Arbeitsgang. 
Die  sich  hieraus  ergebende  Wirtschaftlichkeit 
macht  es  überhaupt  erst  möglich,  Gesimsprofile  für 
Fassaden,  rationell  herzustellen. 

Eine  durch  ihre  vielen  Bewegungsfreiheitsgra- 
de  des  Fräsers  besonders  vorteilhafte  Ausfüh- 
rungsform  der  erfindungsgemäßen  Vorrichtung  ist 
Gegenstand  des  Anspruches  2.  Auch  ermöglicht 
diese  Aufhängungsform  nach  dem  Wechseln  eines 
Fräsbleches  eine  ungewöhnlich  schnelle  und  ohne 
größeren  Kostenaufwand  erzielbare  Neupositionie- 
rung  des  Fräsers  und  damit  eine  rasches  Umrüsten 
zum  Herstellen  anderer  Profilformen. 

Gemäß  den  Merkmalen  des  Anspruchs  3  kann 
die  erfindungsgemäße  Vorrichtung  zum  Fräsen  von 
Gesimsprofilen  in  Polystyrolschaum  mit  einem 
Raumgewicht  von  ca.  0,2  bis  0,4  verwendet  wer- 
den.  Für  diese  Materialien  ist  das  erfindungsgemä- 
ße  Fräsblech  zum  Ausführen  eines  sauberen  und 

hochgenauen  Schnitts  von  Gesimsprofilen  unter- 
schiedlichster  Art  besonders  geeignet,  wobei  die 
dafür  erforderlichen  Werkzeugkosten  vergleichs- 
weise  geringgehalten  werden  können. 

5  Die  Herstellung  der  Fassadenformkörper  er- 
folgt  so,  daß  in  V-förmige  Rinnen  eine  Leichtbeton- 
masse  eingebracht  wird.  Diese  Leichtbetonmasse 
besteht  zum  großen  Teil  aus  geschäumten  Kunst- 
stoffen,  z.B.  Polystyrolschaumstoff,  Partikelgröße  2- 

io  7  mm,  und  zum  kleinen  Teil  aus  Zement  und 
Wasser.  Dabei  sind  Rohdichten  von  0,2  bis  0,4 
erzielbar.  Die  physikalischen  Eigenschaften  dieser 
Masse  sind  erstaunlich  gut,  z.B.  nicht  spröde,  ab- 
solut  frostsicher,  feuersicher,  extrem  leichte  Bear- 

75  beitbarkeit  und  extrem  wärmedämmend.  Wärme- 
leitzahl:  Lambda  0,06  bis  0,08  W/mh  °  K.  Nach  Er- 
härten  am  nächsten  Tag  wird  der  Fassadenele- 
mentrohling  1  durch  eine  in  der  Zeichnung  darge- 
stellte  Fräsvorrichtung  mittels  z.B.  eines  Vorschub- 

20  Schiebers  11  längs  der  Führung  12  geschoben.  Die 
Vorschubrichtung  2  wird  bei  Bogengesimsteilen  auf 
gekrümmter  Bahn  vorgenommen.  Die  Fräsvorrich- 
tung  kann  aufgrund  der  guten  Bearbeitbarkeit  des 
Rohlings  nach  sehr  einfachem  Prinzip  arbeiten: 

25  Eine  oder  mehrere  horizontale  Wellen  3  erhal- 
ten  jeweils  einen  durchgehenden,  beidseitig  be- 
grenzten  Längsschlitz  4  wobei  in  den  Längsschlitz, 
z.B:  Schlitzlänge  1  m,  Schlitzstärke  4  mm,  das 
jeweilige  Formprofilblech  5  z.B.  4  mm  stark,  wel- 

30  ches  an  seinen  den  Arbeitsbereich  bildenden  En- 
den  mit  den  den  Gesimskonturen  6  entsprechen- 
den  Konturen  7  aufweist,  durchgeschoben  und  mit 
die  Welle  in  Querrichtung  durchsetzenden  Elemen- 
ten  14  fixiert  wird. 

35  Die  sich  drehende  (Pfeil  13)  Fräswelle  3  ist  an 
beiden  Lagerungen  durch  Hängespindeln  pendelnd 
aufgehängt,  sodaß  außer  horizontaler  Hin-  und  Her- 
bewegung  (Pfeil  8)  der  Welle  auch  Auf-  und  Abbe- 
wegungen  (Pfeil  9)  der  Welle  sowie  auch  Schräg- 

40  Stellungen  in  beliebiger  Art,  zwecks  Positionierung, 
möglich  sind.  Die  Vorschubrichtung,  in  der  der 
Fassadenformkörper  bewegt  wird,  ist  durch  die 
Richtung  des  Pfeils  2  erkennbar.  Nach  Positionie- 
rung  der  Fräswelle  3  werden  die  Lagerschilder  am 

45  vertikalen  Halterungsgerüst  jeweils  fixiert.  Die  Ein- 
stellung  für  die  Herstellung  anderer  Profile,  nach 
Einschieben  des  dafür  vorgesehenen  Fräsbleches 
5  ist  daher  ungewöhnlich  schnell  und  ohne  großen 
Kostenaufwand  möglich. 

50  Die  Fassadenteile  können  mit  dieser  Vorrich- 
tung  an  beliebigen  Stellen  profiliert  werden,  wobei 
nicht  nur  an  deren  Sichtseite  durch  Abarbeitung 
des  Teiles  10,  sondern  auch  an  der  Elementober- 
seite  und  der  Rückseite  bestimmte  Profilierungen 

55  möglich  sind. 
An  der  Baukörperoberseite  werden  kleine  Rin- 

nen  gefräst,  die  zur  nachträglichen  Füllung  mit 
Schwerbeton  und  zur  Aufnahme  von  dadurch  rost- 

2 
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geschützten  Armierungseisen  dienen.  An  der,  dem 
Mauerwerk  zugewandten  Seite  des  Formkörpers 
können  auch  feine  Rillen  zur  Aufnahme  von  größe- 
ren  Klebemörtelmengen  vorgefräst  sein. 

Patentansprüche 

1.  Vorrichtung  zum  Fräsen  von  Profilen  in  Leicht- 
betonteile,  mit  einer  Haltevorrichtung  für  den 
zu  bearbeitenden  Teil  und  einem  in  einer  Wel- 
le  gehaltenen  Fräser,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  als  Fräser  wenigstens  ein  die  Welle 
(3)  durchsetzendes,  an  seinen  den  Arbeitsbe- 
reich  bildenden  Enden  mit  dem  Endprofil  (6) 
des  zu  bearbeitenden  Teiles  (1)  entsprechen- 
den  Konturen  (7)  versehenes  Blech  (5)  vorge- 
sehen  ist,  daß  in  der  Fräserwelle  (3)  ein  durch- 
gehender,  beidseitig  begrenzter  Schlitz  (4)  zur 
Aufnahme  des  durchgehenden  Bleches  (5)  vor- 
gesehen  ist,  und  daß  das  Blech  (5)  entlang  der 
Welle  (3)  mit  diese  in  Querrichtung  durchset- 
zenden  Elementen  fixiert  ist. 

2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Fräserwelle  (3)  an  ih- 
ren  beiden  Lagerungen  mit  Hängespindeln 
pendelnd  aufgehängt  ist,  wodurch  der  Fräser 
sowohl  in  Richtung  der  Welle  (3)  hin-  und 
herbewegbar,  als  auch  senkrecht  zur  Welle  (3) 
auf-  und  abbewegbar  und  auch  schrägstellbar 
ist. 

3.  Verwendung  der  Vorrichtung  nach  den  Ansprü- 
chen  1  oder  2,  zum  Fräsen  von  Gesimsprofilen 
in  Polystyrolschaumbeton  mit  einem  Raumge- 
wicht  von  ca.  0.2  bis  0.4. 

Claims 

1.  Device  for  milling  profiles  into  lightweight-con- 
crete  parts,  having  a  holding  device  for  the 
part  to  be  machined  and  having  a  milling  cutter 
held  in  a  shaft,  characterized  in  that  there  is 
provided,  as  the  milling  cutter,  at  least  one 
sheet-metal  plate  (5)  which  passes  through  the 
shaft  (3)  and  is  provided  at  its  ends  forming 
the  working  area  with  contours  (7)  correspond- 
ing  to  the  end  profile  (6)  of  the  part  (1)  to  be 
machined,  in  that  in  the  milling  cutter  shaft  (3) 
there  is  provided  a  continuous  slot  (4),  limited 
on  both  sides,  for  receiving  the  through-pass- 
ing  sheet-metal  plate  (5),  and  in  that  the  sheet- 
metal  plate  (5)  is  fixed  along  the  shaft  (3)  by 
means  of  elements  passing  through  the  said 
shaft  in  the  transverse  direction. 

2.  Device  according  to  Claim  1,  characterized  in 
that  the  milling  cutter  shaft  (3)  is  suspended 

pendulously  by  Suspension  spindles  from  its 
two  bearings,  thereby  enabling  the  milling  cut- 
ter  to  be  moved  both  to  and  fro  in  the  direction 
of  the  shaft  (3)  and  up  and  down  perpendicu- 

5  larly  to  the  shaft  (3)  and  also  to  be  slanted. 

3.  Use  of  the  device  according  to  Claims  1  or  2, 
for  milling  cornice  profiles  in  polystyrene  aer- 
ated  concrete  having  a  bulk  density  of  about 

w  0.2  to  0.4. 

Revendications 

1.  Dispositif  pour  fraiser  des  profiles  dans  des 
is  pieces  en  beton  leger,  avec  un  dispositif  de 

fixation  pour  la  partie  ä  usiner  et  une  fraise 
fixee  dans  un  arbre,  caracterise  en  ce  qu'est 
prevue  comme  fraise  au  moins  une  tole  (5), 
traversant  l'arbre  (3),  pourvue,  ä  ses  deux  ex- 

20  tremites  formant  la  zone  de  travail,  de  contours 
(7)  correspondant  au  profil  final  (6)  de  la  piece 
ä  usiner  (1),  en  ce  que  dans  l'arbre  de  fraise 
(3)  est  prevue  une  fente  (4)  continue,  delimitee 
des  deux  cotes,  en  vue  de  recevoir  la  tole 

25  continue  (5),  et  en  ce  que  la  tole  (5)  est  fixee 
le  long  de  l'arbre  (3)  avec  ces  elements  traver- 
sant  l'arbre  en  direction  transversale. 

2.  Dispositif  selon  la  revendication  1,  caracterise 
30  en  ce  que  l'arbre  de  fraise  (3)  est  suspendu  de 

fagon  pendulaire  sur  ses  deux  paliers  de  rota- 
tion,  ä  l'aide  de  braches  de  Suspension,  faisant 
que  la  fraise  peut  etre  deplacee  dans  un  sens 
et  dans  l'autre,  tant  dans  la  direction  de  l'arbre 

35  (3)  qu'egalement  etre  levee  et  abaissee  per- 
pendiculairement  par  rapport  ä  l'arbre  (3)  et 
egalement  placee  obliquement. 

3.  Utilisation  du  dispositif  selon  la  revendication  1 
40  ou  2,  pour  le  fraisage  de  profiles  de  moulures 

dans  du  beton  ä  polystyrene  alveolaire,  d'une 
densite  d'ä  peu  pres  0,2  ä  0,4. 
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