N
<
©
T

i

Europdisches Patentamt

0, European Patent Office

Office européen des brevets

®

@ Anmeldenummer: 90100073.7

@ Anmeldetag: 03.01.90

0 385 056
A2

() Verdffentlichungsnummer:

" EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@ int. c.5 B27F 1/02, B23Q 3/00

@ Prioritédt: 03.03.89 DE 3906921

Verdffentlichungstag der Anmeldung:
05.09.90 Patentblatt 90/36

Benannte Vertragsstaaten:
ATBECHDKES FRGB IT LI NL

@) Anmelder: Hirsch, Wilhelm
Gerhart-Hauptmann-Strasse 47
D-7417 Pfullingen(DE)

@ Erfinder: Hirsch, Wilhelm
Gerhart-Hauptmann-Strasse 47
D-7417 Pfullingen(DE)

Vertreter: Liebau, Gerhard, Dipl.-Ing.
Birkenstrasse 39 Postfach 22 02 29
D-8900 Augsburg 22(DE)

() Frismaschine zum Lingsprofilieren von Rahmenhdlzern fiir Fenster oder Tiiren.

&) Die Frismaschine zum Léngsprofilieren von
Rahmenhdlzern fiir Fenster weist mindestens eine in
einem gegeniiber einem Werkstlicktisch (1) vertikal
verstellbaren Spindelgehduse (2) gelagerten Werk-
zeugspindel (3) auf, die mehrere Ubereinander ange-
ordnete Friswerkzeugsitze (4, 5, 6) trégt, von denen
jeweils einer durch Hhenverstellung des Spindelge-
hiuses (2) in Arbeitsstellung bringbar ist. Zu beiden
Seiten der Werkzeugspindel (3) ist je eine Flihrungs-
leiste (7, 8) mit einer vertikalen Anlagefliche (7a, 8a)
angeordnet. Zwischen jeder Fiihrungsieiste (7, 8)
und einer ihr zugeordneten FUhrungszunge (9, 10)
ist je ein Flihrungszungentriger (11, 12) vorgesehen,
der an der zugehdrigen Flihrungsleiste (7, 8) mittels
einer Flhrungseinrichtung (13, 14) vertikal ver-
schiebbar so gefiihrt ist, daB die an ihm angeordnete
Fuhrungszunge (9, 10) stets mit der Anlagefldche
(7a, 8a) der zugeordneten Fihrungsleiste (7, 8)
fluchtet. Der Flhrungszungentrdger (11, 12) ist mit
dem Spindeigehduse (2) tiber eine Mitnahmeeinrich-
tung (20, 21) mechanisch so gekuppelt, daB der
Fiihrungszungentrdger (11, 12) synchron mit dem

wSpindelgehéuse (2) hdhenverstellbar ist. Die Fih-

rungszungen (9, 10) erstrecken sich in HShenrich-

Qtung iiber alle libereinander angeordnete Fréswerk-
n_zeugsétze (4, 5, 6) und weisen mehrere, entspre-

L

chend den einzelnen Frisern (4a, 4b, 4c; 5a, 5b, 5c;
6a, 6b, 6c) der Friswerkzeugsitze (4, 5, 6) abgesiuf-
te, dem Arbeitsdurchmesser (D1, D2, D3) und der

Arbeitsbreite (B1, B2, B3) der zugeordneten Frdser
eng angepaBte Ausschnitte (27, 28, 29) auf.
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Frasmaschine zum Lingsprofilieren van Rahmenhdlzern fiir Fenster oder Tiiren.

Die Erfindung betrifft eine Frdsmaschine zum
Langsprofilieren von Rahmenhdlzern fiir Fenster
oder Tiiren, mit einem, eine horizontale Auflagefia-
che aufweisenden Werkstlcktisch, mit mindestens
einer in einem gegeniiber dem Werkstiicktisch ver-
tikal verstellbaren Spindelgehduse gelagerten, ver-
tikalen Werkzeugspindel, die mehrere Ubereinander
angeordnete Friaswerkzeugsdtze trdgt, von denen
jeweils einer durch Hohenverstellung des Spindel-
gehduses in Arbeiisstellung bringbar ist, mit je ei-
ner zu beiden Seiten der Werkzeugspindel ange-
ordneten Flihrungsleiste, die eine vertikale Anlage-
fliche fiir das Rahmenholz aufweist und senkrecht
zu ihrer Anlagefliche gegeniiber der Werkzeug-
spinde! verstellbar ist, und mit je einer jeder Flh-
rungsleiste zugeordneten, mit der Anlagefliche
fluchtenden Fiihrungszunge, deren freies Ende in
Arbeitsstellung des jeweiligen Fréswerkzeugsatzes
in dessen groBtmdgliche Ndhe reicht.

Frasmaschinen dieser Art dienen zum L&ngs-
profilieren von Rahmenhdizern fir Fenster und Tu-
ren. Die Rahmenhdlzer weisen an der Innenseite
und an der AuBenseite unierschiedliche Profile auf,
wobei die Profile an den horizontalen Rahmenteilen
auch noch von denen der vertikalen Rahmenteile
abweichen k&nnen. AuBerdem sind die Profile der
Rahmenhdlzer fiir den Flligelrahmen und den Blen-
drahmen unterschiedlich. Damit an den Rahmen-
hélzern nacheinander die verschiedenen Profile
ohne Werkzeugwechsel gefrdst werden kdnnen,
sind auf der Werkzeugspindel mehrere Fraswerk-
zeugsdtze angeordnet, von denen jeweils einer
durch HBhenverstellung des Spindelgehduses in
Arbeitssteliung bringbar ist. In der Praxis werden
derariige =~ Werkzeug spindein auch als
"Hubspindeln" bezeichnet. Da auf einer Werkzeug-
spindel meist nur drei oder vier verschiedene Frés-
werkzeugsitze Platz haben, die Anzah! der zu fr3-
senden Profile jedoch in der Regel grdBer ist, sind
bei ein und derselben Maschine meist mehrere
hdhenverstellbare Werkzeugspindeln vorhanden.
Damit beim Profilieren eines Rahmenholzes die
Fraswerkzeugsitze der lbrigen Werkzeugspindeln
nicht stdren, kdnnen die Spindelgehduse dieser
gerade nicht benutzten Werkzeugspindeln gegen-
{iber den Fihrungsleisten so weit horizontal zu-
riickverstellt werden, daB auch die Friser mit dem
grdBten Arbeitsdurchmesser nicht mehr Uber die
durch die Anlagefidchen verlaufende Vertikalebene
vorstehen. Es wére auch denkbar, die nicht benutz-
ten Werkzeugspindeln unter die Auflagefliche des
Werkstlicktisches abzusenken.

Bei bekannten Frismaschinen der eingangs er-
wihnten Art sind zu beiden Seiten jeder Werkzeug-
spindel Flihrungsleisten vorhanden, an deren verti-
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kale Anlageflichen das Rahmenholz wéhrend sei-
ner Lingsverschiebung angedriickt wird. Um hier-
bei eine optimale Flihrung auch von kurzen Rah-
menhdlzern zu erreichen, sind an den der Werk-
zeugspindel zugekehrten Enden der Fiihrungslei-
sten Fiihrungszungen angeschraubt. Die freien En-
den dieser Fiihrungszungen sollen sich in grést-
mébgliche Nihe des jewsils in der Arbeitsstellung
befindlichen Fraswerkzeugsatzes erstrecken, damit
die Offnung, die zwischen den einander zugekehr-
ten Enden der Fihrungszungen verbleibt, mdg-
lichst kiein ist, da das Rahmenholz im Bereich der
Offnung nicht gefiihrt ist. Um eine mdglichst kleine
Offnung zwischen den einander zugekehrten Enden
der Fihrungszungen zu erreichen, hat man diese
aus Kunststoff oder verleimtem Schichtholz herge-
stellt. Die Offnung wird dann durch den jeweils in
Arbeitsstellung befindlichen Fridswerkzeugsatz in
die Fiihrungszungen gefrédst, wenn die Werkzeug-
spindel gegenliber den Fiihrungsleisten aus ihrer
rickwértigen Ruhestellung horizontal nach vorne in
ihre Arbeitsstellung verschoben wird. Da jedoch die
einzelnen Fraswerkzeugsitze aus Frésern mit ganz
unterschiediichen Durchmessern und auch unter-
schiediichen Arbeitsbreiten zusammengesetzt sind
und die verschiedenen Fraswerkzeugsidtze nach-
einander zum Einsatz kommen, ist die Offnungs-
weite zwischen den freien Enden der Fiihrungszun-
gen schlieBlich abhingig von dem Fraser mit dem
gréBten Arbeitsdurchmesser. Diese Ofinungsweite
ist verhiltnismaBig groB und kirzere Rahmenhdl-
zer werden dann bei ihrer Ladngsverschiebung nicht
mehr exakt gefiihrt. Eine zu groBe Offnungsweite
ergibt sich auch dann, wenn die Werkzeugspindel
nur héhenverstellt wird und nicht vor- und zurlick-
bewegt wird. In diesem Fall werden dann die Fih-
rungszungen auf ihrer ganzen Hdhe von dem Fré-
ser mit dem gr6B8ten Durchmesser weggefrést.

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde,
eine Frismaschine zum L&ngsprofilieren von Rah-
menhdlzem fur Fenster oder Tlren der eingangs
erwdhnten Art zu schaffen, bei der die Offnungs-
weite zwischen den freien Enden der Flihrungszun-
gen so klein wie mdglich ist, um eine optimale
Fiihrung der Rahmenhdlzer sicherzustellen, wobei
gleichzeitig auch eine bessere Staub- und Spéne-
absaugung gewihrleistet sein soll.

Dies wird nach der Erfindung dadurch erreicht,
daB zwischen jeder Fihrungsleiste und der zuge-
ordneten FUhrungszunge je ein Flihrungszungen-
trager vorgesehen ist, der an der zugehdrigen Flih-
rungsleiste mittels einer Fiih rungseinrichtung verti-
kal verschiebbar so gefiihrt ist, daB die an ihm
angeordnete Flhrungszunge stets mit der Anlage-
fliche der zugeordneten Fiihrungsleiste fluchtet,
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daB der Fiihrungszungenirdger synchron mit dem
Spindelgehduse héhenverstelibar ist,

und daB die Fuhrungszungen sich in HShenrich-
tung {iber alle Uibereinander angeordneteFréswerk-
zeugsitze erstrecken und mehrere, entsprechend
den einzelnen Frisern der Fréswerkzeugsdtze ab-
gestufte, dem Arbeitsdurchmesser und der Arbeits-
breite der zugeordneten Fréser eng angepaBte
Ausschnitte aufweisen, durch welche der jedem
Ausschnitt zugeordnete Friser mit einem Teil sei-
nes Durchmessers hindurchireten und iber die
Fuihrungszungen nach auBen vorstehen kann.

Die Erfindung geht also von dem Gedanken
aus, die Fiihrungszungen zundchst so hoch auszu-
bilden, daB sie sich iiber alle iibereinander ange-
ordneten Fréswerkzeugsétze erstrecken und dann
die Fuhrungszungen jeweils synchron mit der
Werkzeugspindel bzw. den darauf angeordneten
Friswerkzeugsitzen auf- und abzubewegen. Ein
bestimmier Bereich der Fuhrungszunge bleibt also
stets in der gleichen Hdhe des diesem Bereich
zugeordneten Fraswerkzeugsatzes. Die in den Fih-
rungszungen zum Durchtritt der Frdser erforderli-
chen Aussparungen k&nnen damit optimal den je-
weiligen Arbeitsdurchmessern und Arbeitsbreiten
der einzelnen Friser angepaBt werden. Diese An-
passung erfolgt zweckmaBig dadurch, daB die Aus-
schnitte in der Fihrungszunge unmittelbar durch
den einem bestimmten Bereich der Flihrungszunge
zugeordneten Fraswerkzeugsatz gefrést sind.

Da bei der erfindungsgeméBen Frdsmaschine,
die zum teilweisen Durchtritt eines Frésers erfor-
derlichen Ausschnitte dem Frdserdurchmesser und
der Arbeitsbreite jeweils exakt angepaBt sind, ist
die Offnungsweite zwischen den einander zuge-
kehrten Enden der beiden Fihrungszungen so
klein wie nur irgend mdglich. Dies bedeutet, daB
die Rahmenhdizer bei ihrer Verschiebung bis in die
unmittelbare Nihe der Friswerkzeugsitze abge-
stiitzt sind und eine dementsprechend gute Fuh-
rung erhalten. In bezug auf diese exakte Fihrung
der Rahmenhdlzer ist es auch wichtig, daB die
Fiihrungszungen, genauer gesagt, ihre dem Rah-
menholz zugekehrten vertikalen Anlagefldchen,
auch exakt mit der Anlagefliche der zugehdrigen
Fuhrungsleiste fluchten, die ihrerseits zur Einstel-
lung der Spanabnahme horizontal verstellbar ist.
Um ein exaktes Fluchten von Flhrungszunge und
der Anlageflsiche der zugeordneten Flihrungsleiste
trotz Verstellbarkeit derselben zu erreichen, ist der
Fiihrungszungentriger an der zugeh&rigen Fih-
rungsleiste mittels einer Flihrungseinrichtung verti-
kal verschiebbar geflihrt. Da sich bei der erfin-
dungsgemiBen Ausgestaltung die Flihrungszungen
tiber die gesamte Hdhe der Ubereinander angeord-
neten Friswerkzeugsitze einer Werkzeugspindel
erstrecken und da auferdem die Ausschnitte in den
Filhrungszungen optimal klein gehalien werden
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kdnnen, bilden die Flihrungszungen sozusagen
eine vollkommen geschlossene Abschiufwand, wo-
bei auch die durch die Ausschnitte gebildeten Off-
nungen durch die einzelnen Fréser geschlossen
sind. Diese in sich geschlossene AbschiuBwand
kann Bestandteil einer die Fraswerkzeugsitze hin-
ten umschlieBenden Absaughaube sein, wobei Tei-
le der Fuhrungszungentriger seitliche Begren-
zungswinde bilden kdnnen. Die geméB der Erfin-
dung ausgestalteten Flhrungszungen gewihrlei-
sten damit auch eine bessere Staub- und Spéneab-
saugung und haben damit auch eine zweite wichti-
ge Funktion.

Eine besonders vorteilhafie Ausgestaltung der
Erfindung besteht darin, daf der Flihrungszungen-
trdger mit dem Spindelgehduse Uber eine Mitnah-
meeinrichtung mechanisch gekuppelt ist. Durch
diese direkte mechanische Kupplung zwischen
Fiihrungszungentriger und Spindelgehduse wird
eine besonders einfache und betriebssichere syn-
chrone Hdhenverstellung zwischen beiden Teilen
sichergestellt. Gegebenentfalls kdnnte die HGhen-
verstellung des Flhrungszungentrégers aber auch
{iber einen separaten Stellmotor erfolgen.

Weitere vorteilhafte Ausgestaliungen der Erfin-
dung sind in weiteren Unteranspriichen gekenn-
zgichnet.

Die Erfindung ist in folgendem, anhand eines in
der Zeichnung dargestellien Ausflihrungsbeispieles
niher erldutert. Es zeigen:

Figur 1 eine Vorderansicht der Maschine im
Bereich der Werkzeugspindel und der Fihrungs-
zungen,

Figur 2 die zugehdrige Draufsicht,

Figur 3 Einzelheiten der Draufsicht in einem
Bereich Hil der Figur 2 in vergrofertem MaBstab,

Figur 4 die zugehdrige Vorderansicht dieser
Einzelheiten.

Die Frasmaschine zum Langsprofilieren von
Rahmenh&lzern weist einen Werkstlicktisch 1 mit
einer horizontalen Auflagefliche 1a auf. In einem
gegeniiber dem Werkstiicktisch 1 vertikal verstell-
baren Spindelgehduse 2 ist eine mittels eines nicht
dargestellten Motors antreibbare vertikale Werk-
zeugspindel gelagert. Diese Werkzeugspindel 3
trigt mehrere iibereinander angeordnete Fréswerk-
zeugsitze 4, 5, 6, von denen jeder einzelne aus
mehreren, beim gezeigten Ausflihrungsbeispiel
sind es jeweils drei, Frisern 4a, 4b, 4c; 5a, 5b, 5¢
und 6a, 6b, 6¢c zusammengesetzt ist. Diese in der
Zeichnung dargestellten Fraser kdnnen je nach Art
des zu frasenden Profils ganz unterschiedliche Ar-
beitsdurchmesser D1, D2 und D3 und auch ganz
unterschiedliche Arbeitsbreiten B1, B2, B3 aufwei-
sen. Es kdnnen mehrere derartige Werkzeugspin-
deln 3 mit Fraswerkzeugsitzen 4, 5, 6 in Abstand
nebeneinander an ein und derselben Frédsmaschine
vorgesehen sein. Durch Hohenverstellung des
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Spindelgehduses 2 kann jeweils einer der Fras-
werkzeugsidtze 4, 5, 6 in Arbeitsstellung gebracht
werden, wobei sich der jeweils unterste Fraser 4c,
5¢, 6¢ dann jeweils etwa in Hhe der Auflagefldche
1a des Werkstiicktisches befindet. In Figur 1 ist
gerade der unterste Fraswerkzeugsatz 4 in Arbeits-
stellung.

Zu beiden Seiten der Werkzeugspindel 3 ist je
eine Fiihrungsleiste 7, 8 angeordnet. Jede der Fiih-
rungsleisten 7, 8 weist eine vertikale Anlagefliche
7a, 8a fiir das Rahmenholz auf. Die beiden Fiih-
rungsleisten 7, 8 sind senkrecht zu ihren Anlagefla-
chen 7a, 8a unabhingig vonsinander in Pfeilrich-
tung C verstellbar. Die Verstellbarkeit betrdgt eiwa
10 mm und dient dazu, die Spanabnahme einzu-
stellen.

Es sind ferner zwei Fiihrungszungen 9, 10 vor-
gesehen, deren vertikale Anlageflachen 9a, 10a mit
den Anlageflichen 7a, 8a der zugehdrigen Fiih-
rungsleisten 7, 8 fluchten miissen. Die Flihrungs-
zungen 9, 10 ersfrecken sich in Hohenrichtung
iber alle {ibereinander angeordneten Fraswerk-
zeugsitze 4, 5, 6, wie aus Figurt zu entnehmen ist.
Zwischen jeder Flihrungsieiste 7, 8 und der zuge-
hdrigen Flihrungszunge 9, 10 ist je ein Fihrungs-
zungentrager 11, 12 vorgesehen. Jeder Fiihrungs-
zungentrdger 11, 12 ist an der zugehdrigen Fiih-
rungsleiste 7, 8 mittels einer Flihrungseinrichiung
13, 14 vertikal verschiebbar so gefihrt, daB die
Anlagefliche 9a, 10a der an ihm angeordneten
Fiihrungszunge 9, 10 stets mit der Anlagefliche
7a, 8a der zugeordneten Flihrungsieiste 7, 8 fluch-
tet. Da die zwischen der Flihrungsleiste 7 und dem
Fiihrungszungentrdger 9 angeordnete Flihrungsein-
richtung 13, abgesehen von einer spiegeibildlichen
Anordnung, mit der Flihrungseinrichtung 14 lber-
sinstimmt, die zwischen der Flhrungsleiste 8 und
dem Fihrungszungentrdger 12 vorgesehen ist, wird
nachfolgend nur die Fuhrungseinrichtung 13 n&her
beschrieben. Diese Beschreibung gilt dann sinnge-
maB auch fiir die Flihrungseinrichtung 14. Die Fiih-
rungseinrichtung 13 weist eine vertikale Fuhrungs-
schiene 15 auf, die mit dem der Werkzeugspindel
3 zugekehrten Ende der Fiihrungsleiste 7 fest ver-
bunden ist. Mit dem Flhrungszungentrdger 11 ist
ein Fiihrungsblock 16 fest verbunden, der mit sei-
nen beiden Schenkeln 16a, 16b die Flihrungsschie-
ne 15 teilweise umgreift. Um eine exakte und még-
lichst spielireie gegenseitige Fihrung der beiden
Teile 15, 16 zu erreichen, sind zwischen dem Fiih-
rungsblock 16 und der Fiihrungsschiene 15 Gleit-
platten 17 angeordnet, die durch die Stelischrau-
ben 18 einstellbar und durch die Halteschrauben
19 gehalten sind.

Jeder Fiihrungszungenfrdger 11, 12 ist ferner
mit dem Spindelgehiuse 2 Uber eine Mitnahmeein-
richtung 20, 21 mechanisch so gekuppelt, da8 die
Flhrungszungenirdger 11, 12 synchron mit dem
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Spindelgehduse 2 hdhenverstellbar sind. Die bei-
den Mitnahmeeinrichtungen 20, 21 sind gleichartig
ausgebildet, weshalb nur die Mitnahmeeinrichtung
20 nachfolgend niher beschrieben ist. Diese weist
beim gezeigtén Ausflihrungsbeispiel eine horizon-
tale Mitnahmeplatte 22 auf, die mit dem Spindelge-
hiuse 2 fest verbunden ist. An der Oberseite die-
ser Mitnahmeplatie liegt der Flhrungszungentrdger
11 auf. Die Mitnahmeplatte 22 ist mit einem sich
senkrecht zur Anlagefliche 7a bzw. 9a erstrecken-
den Lingsschiitz 23 versehen. Ein GleitkGrper 24,
der an der Unterseite der Mit naheplatte anliegt, ist
iber zwei durch den Langsschlitz 23 hindurchire-
tende Schrauben 25 mit dem Fiihrungszungentré-
ger 11 verbunden. Hierdurch ist sichergestelit, daB
der Flihrungszungenirdger 11 synchron mit dem
Spindelgehduse 2 in Richtung B hdhenverstellbar
ist, gleichzeitig aber auch eine horizontale Verstel-
lung der Fihrungsleiste 7 gegeniiber der Werk-
zeugspindel 3 in Richtung C mdglich ist.

ZweckmiBig ist der Flthrungszungentrdger 11
auch noch an der Mitnahmeplatte 22 senkrecht zur
Anlagefliche 7a bzw. 9a verschiebbar gefiihrt. Dies
wird beim gezeigten Ausflihrungsbeispiel dadurch
erreicht, daB der Fiihrungszungentrager 11 mit ei-
nem Ansatz 11a in eine Flhrungsnut 22a der Mit-
nahmeplatte 22 eingreift. Diese zus&tzliche Fuh-
rung 11a, 22a stellt sicher, daB die am Fihrungs-
zungentrager 11 befestigte Flhrungszunge 9 mit
ihrer Anlagefidche 9a auch immer mit der Anlage-
fliche 7a der Fiihrungsleiste 7 fluchtet, auch wenn
auf das freie Ende 9b der Fiihrungszunge 9 grdBe-
re Krifte einwirken.

Der Flihrungszungentrdger 11, 12 weist im Be-
reich zwischen den einzelnen Fraswerkzeugsétzen,
sowie an seinem oberen und unteren Ende, hori-
zontale Stlitzrippen 26 auf. Diese Stitzrippen 26
dienen einerseits dazu, die Fihrungszungen 9, 10
auch im Bereich ihrer freien Enden 9b, 10b abzu-
stiitzen. Andererseits haben diese Stiitzrippen 26
auch noch die Funktion, die Spineabfuhr zu steu-
ern und eine bessere Staubabsaugung zu gewéhr-
leisten. GrSBere Abiille, wie z.B. Aste oder sonsti-
ge Holzteile, kdnnen dank der Stiitzrippen 26 nicht
nach unten fallen.

Das Spindelgehduse 2 ist zweckmaBig in hori-
zontaler Richtung senkrecht zu den Anlageflachen
7a, 8a, 9a, 10a in Richtung D verstelibar. Diese
Verstellbarkeit ist vorgesehen, damit bei mehreren
Werkzeugspindeln die jeweils nicht benutzten
Werkzeugspindeln in ihre hintere Ruhestellung zu-
rickversteilt werden kdnnen, in welcher auch ein
Friaser mit dem grSBten Arbeitsdurchmesser hinter
der durch die Anlageflichen 7a - 10a verlaufenden
Veriikalebene liegt.

Wie man aus Figur 1 erkennen kann, weisen
die Fihrungszungen 9, 10 abgestufte, dem Arbeits-
durchmesser D2, D3 und der Arbeitsbreite B2, B3
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des zugeordneten Frisers 4b, 4¢c eng angepafte
Ausschnitte 27, 28 auf, von denen in Figur 1 nur
die beiden untersten Ausschnitte mit Bezugszei-
chen versehen sind. Die Flhrungszungen 9, 10
bestehen aus Kunststoff oder verleimtem Schicht-
holz. Sie kénnen auswechselbar an den Fiihrungs-
zungentrigern 11, 12 befestigt sein. Die Ausschnit-
te 27, 28 werden zweckmiBig unmittelbar durch
den zugeordneten Fridswerkzeugsatz 4, 5, 6 ge-
frast. Die Fiihrungszungen 9, 10 haben urspring-
lich eine Breite b. Die Herstellung der Ausschnitie
27, 28 erfolgt nun dadurch, dag man das Spindel-
gehduse 2 aus seiner riickwértigen Stellung lang-
sam in seine vordere Stellung horizontal verschiebt.
Hierbei kommen zunéchst die Fraser 4c, 5a, 6¢ mit
dem gréBten Arbeitsdurchmesser in Kontakt mit
den Fridszungen 9, 10 und nacheinander auch die
Fraser mit den kleineren Durchmessern. Sie frdsen
dabei entsprechend ihrem Profil die Ausschnitte
27, 28. Bei den Frédsern 4a, 5¢c und 6a mit den
kleinsten Arbeitsdurchmessern werden von diesen
Frasern keine nach aufen sichtbaren Ausschnitte
gefrdst. Es werden lediglich an den Innen seiten
der duBeren Enden 9b, 10b der Flihrungspiatten
die in Figur 3 erkennbaren bogenfdrmigen Aus-
schnitte 29 gefrést.

Wie man anhand der Zeichnungen erkennen
kann, sind die Offnungsweiten W1, W2, W3 zwi-
schen den einander zugekehrien Réndern der Fih-
rungszungen 9, 10 optimal klein. Es wird damit
auch eine optimale Abstlitzung des an den Anlage-
flichen 7a, 8a, 9a, 10a entlang geflihrten Rahmen-
holzes erzielt. Weiterhin kann man aber auch aus
Figur 1 erkennen, daB die beiden Flihrungszungen
9, 10 eine Art Abschlufwand bilden. Hierbei ist zu
berlicksichtigen, daB die Frdser der einzelnen
Friswerkzeugsitze 4, 5, 6 dann, wenn die Werk-
zeugspindel 3 in ihrer vorderen Stellung ist, die
zwischen den einander zugekehrten Réndern der
Flihrungszungen 9, 10 verbliebenen Offnungen na-
hezu volistindig ausfiillen. Wie Fihrungszungen 9,
19 schiieBen also den Raum, in welchem die Frés-
werkzeugsatze rotieren, nach vorne ab. Die man
weiterhin aus Figur 2 erkennen kann, sind die Flh-
rungszungentrdger 11, 12 nach hinten verldngert.
Sie ersirecken sich bis zu einer Abzugshaube 30,
die zusammen mit dem Spindelgehduse 2 und
demzufolge auch mit der Werkzeugspindel 3 und
den Friswerkzeugsitzen 4, 5, 6 heb- und senkbar
ist. Die Fihrungszungen 9, 10 sowie die nach
hinten gerichteten Teile der Flihrungszungentréger
und die oberen und unteren Stiitzrippen 26 bilden
somit Begrenzungswiénde einer die Werkzeugsatze
4, 5, 6 umgebenden Absaugeinrichtung, zu der
auch die Absaughaube 30 z3hit. Durch die nahezu
allseitige UmschlieBung der Friswerkzeugsatze
wird die Staub- und Sp#neabsaugung wesentlich
verbessert.
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Anspriiche

1. Frdsmaschine zum L&ngsprofilieren von
Rahmenhdlzern fiir Fenster oder Tiren mit einem
eine horizontale Auflagefldche aufweisenden Werk-
stiicktisch, mit mindestens einer in einem gegen-
tber dem Werkstiicktisch vertikal verstellbaren
Spindelgehduse gelagerten, vertikalen Werkzeug-
spindel, die mehrere Ubereinander angeordnete
Friswerkzeugsitze trdgt, von denen jeweils einer
durch HBhenverstellung des Spindelgehduses in
Arbeitssiellung bringbar ist, mit je einer zu beiden
Seiten der Werkzeugspindel angeordneten Fih-
rungsleiste, die eine vertikale Anlagefliche flr das
Rahmenholz aufweist und senkrecht zu ihrer Ania-
gefliche gegeniiber der Werkzeugspindel verstell-
bar ist, und mit je einer jeder Flhrungsleiste zuge-
ordneten, mit der Anlagefliche fluchtenden Fih-
rungszunge, deren freies Ende in Arbeitsstellung
des jeweiligen Friswerkzeugsatzes in dessen
gréftmdgliche Nihe reicht, dadurch gekenn-
zeichnet,
daB zwischen jeder Fiihrungsleiste (7, 8) und der
zugeordneten Flihrungszunge (9, 10) je ein Fuh-
rungszungentridger (11, 12) vorgesehen ist, der an
der zugehdrigen Fiihrungsleiste (7, 8) mittels siner
Fiihrungseinrichtung (13, 14) vertikal verschigbbar
so gefiihrt ist, daB die an ihm angeordnete Fuh-
rungszunge (9, 10) stets mit der Anlageflache (7a,
8a) der zugeordneten Fihrungsleiste (7, 8) fluchtet,
daB der Fiihrungszungentrdger (11, 12) synchron
mit dem Spindelgeh&use (2) hShenverstellbar ist,
und daB die Flhrungszungen (9, 10) sich in Ho-
henrichtung (ber alle Ubereinander angeordnete
Friaswerkzeugsitze (4, 5, 6) erstrecken und mehre-
re entsprechend den einzeinen Frisern (4a, 4b, 4c;
5a, 5b, 5¢c; 6a, 6b, 6¢) der Fraswerkzeugsitze (4, 5,
6) abgestufte, dem Arbeitsdurchmesser (D1, D2,
D3) und der Arbeitsbreite (B1, B2, B3) der zuge-
ordneten Friser eng angepaBte Ausschnitte (27,
28, 29) aufweisen, durch weliche der jedem Aus-
schnitt zugeordnete Fraser mit einem Teil seines
Durchmessers hindurchireten und Uber die Fiih-
rungszungen nach auBen vorstehen kann.

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Fiihrungszungentrdger (11,
12) mit dem Spindelgehduse (2) liber eine Mitnah-
meeinrichtung (20, 21) mechanisch gekuppelt ist.

3. Maschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Fihrungseinrichtung (13,
14) eine vertikale Fiihrungsschiene (15), die an
dem der Werkzeugspindel (3) zugekehrten Ende
der Fihrungsleiste (7, 8) angeordnet ist und einen
die Fiihrungsschiene (15) teilweise umgreifenden
Fiihrungsblock (16) umfaBt, der mit dem Fuhrungs-
zungentriger (11, 12) verbunden ist.

4. Maschine nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zwischen Fihrungsblock (16)
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und Fiihrungsschiene (15) Gleitplatten (17) ange-
ordnet sind, deren Abstand zu den sich parallel zur
Anlagefliche (7a, 8a) ersireckenden Fiihrungsfla-
chen der Flihrungsschiene (15) mittels Stellschrau-
ben (18) einstellbar ist.

5. Maschine nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Mitnahmeeinrichtung (20,
21) eine horizontale, mit dem Spindeigehduse (2)
verbundene Mitnahmeplatie (22), an deren Ober-
seite der Fiihrungszungentrdger (11, 12) aufliegt
und die einen sich senkrecht zur Anlagefldche (7a,
8a) erstreckenden Lingsschlitz (23) aufweist, sowie
einen GleitkSrper (24) umfaft, der an der Untersei-
te der Mitnahmeplatte (22) anliegt und {iber minde-
stens eine durch den Langsschlitz (23) hindurchire-
tende Schraube (25) mit dem Fihrungszungentré-
ger (11, 12) verbunden ist.

8. Maschine nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Flihrungszungentrdger (i1,
12) an der Mitnahmeplatte (22) senkrecht zur Anla-
gefldche (7a, 8a) verschiebbar gefiihrt ist.

7. Maschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Fiihrungszunge (9, 10) aus-
wechselbar mit dem Fuhrungszungentrdger (11,
12) verbunden ist.

8. Maschine nach Anspruch 1 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, daB der Flihrungszungentréger
{11, 12) im Bereich zwischen den einzelnen Frés-
werkzeugs3dtzen (4, 5, 6), sowie an seinem oberen
und unteren Ende, horizontale Stltzrippen (26) zur
Abstiitzung der Fiihrungszunge (9, 10) an ihrem
freien Ende (9b, 10b) aufweist.

9. Maschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Spindelgeh3use (2) in hori-
zontaler Richtung senkrecht zu den Anlagefldchen
(7a, 8a) der Flihrungsleisten (7, 8) so weit verstell-
bar ist, daB auch der Fréser (4c, 5a, 6¢) mit dem
gréBten Arbeitsdurchmesser (D3) hinter die durch
die Anlageflichen (7a, 8a) verlaufende Vertikalebe-
ne zuriickverstelibar ist.

10. Maschine nach Anspruch 1 oder 9, da-
durch gekennzeichnet, daB die Ausschnitte (27,
28, 29) in der Fihrungszunge (9, 10) unmittelbar
durch den zugeordneten Friswerkzeugsatz (4, 5, 6)
gefrést sind.

11. Maschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Fihrungszungen (9, 10)
und Teile der Flihrungszungenirdger (11, 12) Be-
grenzungswinde einer die Werkzeugsdize umge-
benden Absaugeinrichtung bilden.
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