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@ Endenprofiliermaschine fiir Rahmenhdlzer fﬁr Fensterrahmen.

@ Bei der Endenprofiliermaschine flir Rahmenhdl-
zer (R) fur Fensterrahmen ist einer ersten Arbeitsein-
heit (1) zum Profilieren der einen Rahmenholzenden,
die einen ersten, aus seiner Ausgangsstellung (A)
quer zur LAngsrichtung der Rahmenhdlzer (R) an
einer Abldngsige (6) und wenigstens einem Friser-
satz (7) vorbeibewegbaren Arbeitstisch (3) mit einer
Aufspannvorrichiung (4) aufweist, eine gleichartige,
zweite Arbeitseinheit (2) zum Profilieren der anderen
Rahmenholzenden nachgeschaltet. Die beiden Ar-
beitseinheiten (1, 2) sind so zueinander angeordnet,
daB ihre beiden Arbeiistische (3, 3') in ihren Aus-
gangsstellungen (A) in ihren L&ngsrichtungen mitein-
ander fluchten. Ferner ist ein mit dem in Ausgangs-
stellung befindlichen ersten Arbeitstisch (3) fluchten-
der Zuitrderer (10) und ein mit dem in Ausgangs-
stellung befindlichen zweiten Arbeitstisch (3') fluch-
tender Wegforderer (11) vorgesehen. Wenn sich die

w= Arbeitstische (3, 3') in ihren Ausgangsstellungen (A)
O befinden, kdnnen gleichzeitig Rahmenhdlzer (R) von

Zufdrderer (10) auf den ersten Arbeitstisch (3), von

D diesem auf den zweiten Arbeitstisch (3') und von

diesem auf den Wegfdrderer (11) bewegt werden,
wodurch die Takizeit verkiirzt wird.

EP 0 39

Xerox Copy Centre



1 EP 0 395 891 A2 2

Endenprofiliermaschine fiir Rahmenhdlzer fiir Fensterrahmen.

Die Erfindung betrifit eine Endenprofilierma-
schine fiir Rahmenhdlzer fir Fensterrahmen, mit
einer ersten Arbeitseinheit zum Profilieren der ei-
nen Rahmenholzenden, die einen ersten, aus sei-
ner Ausgangsstellung quer zur L&ngsrichtung der
RahmenhGlzer an einer Abldngsdge und wenig-
stens einem Frésersatz vorbeibewegbaren Arbeits-
tisch mit einer Aufspannvorrichtung aufweist, mit
einer der ersten Arbeitseinheit nachgeschalteten,
gleichartigen zweiten Arbeitseinheit zum Profilieren
der anderen Rahmenholzenden, die einen parallel
zum ersten Arbeitstisch bewegbaren zweiten Ar-
beitstisch aufweist, mit einem Zufrderer, mittels
dem die Rahmenhdlzer in ihrer Langsrichtung dem
in seiner Ausgangsstellung befindlichen ersten Ar-
beitstisch zuflhrbar sind, mit einem Wegibrderer,
mittels dem die Rahmenhdlzer in ihrer Ldngsrich-
fung von dem zweiten Arbeitstisch wegfdrderbar
sind, mit je sinem jedem Arbeitstisch zugeordneten
Tischforderer, mittels dem die Rahmenh&izer im
ihrer Langsrichtung auf dem jeweiligen Arbeitstisch
bewegbar sind, und gegebenenfalls mit einem zwi-
schen beiden Arbeitstischen vorgesehenen Uberga-
befbrderer, mitiels dem die Rahmenhdlzer in ihrer
Langsrichtung von dem ersten Arbeitstisch zum
zweiten Arbeitstisch fGrderbar sind, sowie mit ei-
nem dem zweiten Arbeitstisch zugeordneten, ver-
stellbaren L3ngenanschlag fiir die Rahmenhd&lzer.

Eine derartige bekannte Endenprofiliermaschi-
ne (vgl. Firmenprospekt der Firma Hemag, Heidel-
berg, "DIE GROSSE HEMAG-ANLAGE"),
ist in eine Anlage zur automatischen rahmenweisen
Fertigung von Fenstern integriert. Die Endenprofi-
liermaschine dient dabei dazu, die in der Regel
paarweise zugefiihrten Rahmenhdlzer an beiden
Seiten mit Zapfen und Schlitzen zu versehen. Bei
den beiden Arbeitseinheiten handelt es sich um
zwei gleichartige sogenannte Zapfenschneid- und
Schlitzmaschinen, deren Abl&ngs&gen und Fréser-
s8ize entgegengesetzt zusinander angeordnet sind
so dafB von der ersten Arbeitseinheit zundchst das
erste Ende jedes Rahmenholzes mit Zapfen und
Schlitzen versehen wird, dann in seiner L&ngsrich-
tung auf den Arbéitstisch der zweiten Arbeitseinheit
gegen deren verstellbaren L&ngenanschlag ver-
schoben und von dem Frésersatz der zweiten Ar-
beitseinheit an seinem zweiten Ende profiliert wird.
Die oben erw8hnte bekannte Endenprofiliermaschi-
ne und auch Endenprofiliermaschinen anderer Her-
steller (DE 21 38 137 C3, DE 35 33 404 At) sind
so ausgebildet, daB der erste Arbeitstisch der er-
sten Arbeitseinheit mit den darauf aufgespannten
Rahmenh&lzern aus seiner Ausgangsstellung an
der Ablingsige und dem Frésersatz vorbeifdhrt,
wobei die Rahmenh&lzer an ihren einen Enden
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profiliert werden. Am Ende dieser Vorwéarisbewe-
gung erreicht der Arbeitstisch seine Endstellung, in
welcher er mit einem Langsftrderer fluchtet. Mit-
tels dieses Langsforderers werden dann die Rah-
menhdlzer auf den in seiner Ausgangsstellung be-
findlichen zweiten Arbeitstisch der zwsiten Arbeits-
einheit gefrdert. Der erste Arbeitstisch fluchtet
also in seiner Endstellung mit dem in Ausgangs-
stellung befindlichen zweiten Arbeitstisch. Nach-
dem die Rahmenhdlzer den Langenanschlag er-
reicht haben, werden sie mittels der Aufspannvor-
richtung des zweiten Arbeitstisches auf diesem
fesigespannt und dann durch Vorw3risbewegung
des zweiten Arbeitstisches an der Ablingsige und
dem Frésersatz der zweiten Arbeitssinheit vorbei-
gefiihrt und damit an ihren zweiten Enden profiliert.
Am Ende der Vorwartsbewegung erreicht der zwei-
te Arbeitstisch seine Endstellung, in welcher die
Aufspannvorrichtung geidst wird. Die beidendig
profilierten Rahmenholzer kdnnen dann mittels des
Wegitrderers von dem zweiten Arbeitstisch weg-
transportiert werden. Wéhrend der Vorwirisbewe
gung des zweiten Arbeitstisches kehrt der erste
Arbeitstisch leer in seine Ausgangssiellung zuriick
und wird dann von dem ZufSrderer mit einem
neuen Paar von Rahmenh&lzern beladen, worauf
ein neuer Arbeitszyklus beginnen kann. Wihrend
der Beschickung des ersten Arbeitstisches kann
zwar der in seiner Endstellung befindliche zweite
Arbeitstisch entladen werden jedoch erfordert die
Ubergabe der Rahmenhdlzer von dem nach Ablauf
eines Teiles eines Arbeiiszykius in seiner Endstel-
lung befindlichen ersten Arbeitstisch auf den in
seiner Ausgangsstellung befindlichen zweiten Ar-
beitstisch eine gewisse Zeit, um die sich jeder
Arbeitszyklus verléngert.

Bei einer anderen bekannten Holzbearbeitungs-
maschine zum beidseitigen Bearbeiten von Rah-
menhdlzern (EP 124 650 A2) sind zwei zueinander
paraliele, und synchron angetriebene Transpori-
bénder vorgesehen. Jedes dieser Transportbdnder
weist eine Vielzahl von Mitnehmern auf und jeder
Mitnehmer ist mit einer Spanneinrichtung flir das
Rahmenholz ausgeriistet. Die Rahmenholzer wer-
den von einer Zufiihrvorrichtung senkrecht zur Be-
wegungsrichtung der Fdrderbinder diesen zuge-
flhrt und mittels der Spanneinrichtungen auf den
Mitnehmern festgespannt. Durch die Forderbdnder
werden dann die Rahmenhdlzer quer zu ihrer
Langsrichtung zundchst an einer Abldngsige und
zwei Frisersdtzen vorbeibewegt, die an der AufBen-
seite des einen Fdrderbandes angeordnet sind. Auf
diese Weise werden die Rahmenhdlzer jeweils an
ihrem ersten Ende profiliert. An einer Zwischensta-
tion ist eine Quertransporteinrichtung vorgesehen,
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welche jedes Rahmenholz quer zu den beiden
Férderbdndern gegen einen verstelibaren Anschlag
bewegt. Nachdem dies erfolgt ist, wird jedes Rah-
menholz wieder auf den Mitnehmern festgespannt.
Bei weiterer Vorwartshewegung der F8rderb&nder
werden dann die anderen Enden der Rahmenhél-
zer jeweils an einer zweiten Abl&ngsdge und zwei
zweiten Frisersitzen vorbeibewegt, die an der Au-
Benseite dea anderen FOrderban des angeordnet
sind. Auf diese Weise wird jedes Rahmenholz an
seinem zweiten Ende profiliert. Nachdem dies er-
folgt ist, werden die an ihren beiden Enden profi-
lierten Rahmenhdlzer zu einer quer zu den Trans-
portbandern verlaufenden Transporteinrichtung ab-
gegeben. Diese bekannte Holzbearbeitungsmaschi-
ne ist jedoch aufgrund der Vielzahl von Mitnehmern
und der Vielzahl der jedem Mitnehmer zugeordne-
ten Spanneinrichtungen verhditnismidBig teuer im
Aufbau. AuBerdem ist die Bearbeitungsgenauigkeit
gering. Es 188t sich némlich nicht erreichen, daB
die beiden F&rderbdnder immer exakt in der glei-
chen Hohenlage an den Frdsersédizen vorbeibe-
wegt werden, so daB die Zapfen und Schiitze ge-
geniiber der AuBen- bzw. Innenseite des Rahmen-
holzes nicht exakt die vorbestimmten Absténde ha-
ben. Weiterhin muf eine verhiltnismaBig kompli-
zierte Einrichtung vorgesehen sein, mit welcher
Konterhdlzer wihrend des Frisens an die Rah-
menhOlzer angepreft werden. Die KonterhSlzer
milssen wahrend des Frdsens zusammen mit den
Rahmenhdizern weiterbewegt werden, naoh dem
Frisen aber wieder an ihren Ausgangspunkt zu-
rlickgefiinrt werden. Hierfir ist die vorerwdhnie
Einrichtung erforderlich. Da die Frisersétze an ge-
genliberiiegenden Seiten der beiden F&rderbénder
angeordnet sind und da die Friser immer entge-
gengesetzt zur Vorschubrichtung rotieren sollen,
sind auBerdem rechts- und linkslaufende Frésersit-
ze erforderlich. Dies verteuert die Werkzeugkosten
wesentlich. Hinzu kommt, daB die Fdrderb&nder
nur mit verhdlinismapig geringer Geschwindigkeit
antreibbar sind. Bei Vorbeiflihrung der zu profilie-
renden Enden an dan Frdsersdtzen darf ndmlich
sine gewisse Geschwindigkeit nicht {iberschritten
werden. Nach dieser Geschwindigkeit richtet sich
die gesamte Fordergeschwindigkeit der FSrderbén-
der.

Eine andere bekannte Endenprofiliermaschine
(DE 33 03 162 A1) weist zwei stationdre Arbeitsti-
sche auf, die in einigem Abstand voneinander an-
geordnet sind und deren L&ngsrichtungen mitein-
ander fluchten. Ebenso sind ein Zufdrderer und ein
WegfSrderer fluchtend mit den beiden Arbeitsti-
schen auf einer gemeinsamen Fluchtachse ange-
ordnet. Zwischen beiden Arbeitstischen ist ein Wa-
gen mit zwei Kreissdgen und zwei Friswerkzeug-
sdtzen quer zu den Arbeitstischen verschiebbar.
Bei Verschiebung des Wagens werden die vorde-
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ren Enden der auf dem ersten Arbeitstisch fesige-
spannten Rahmenhblzer und die hinteren Enden
der auf dem zweiten Arbeitstisch fesigespannten
Rahmenh&lzer bearbeitet. Nachdem dies erfolgt ist,
fahrt der Wagen wieder in seine Ausgangsstellung
zuriick und es kdnnen dann gleichzeitig beidendig
profilierte Rahmenhdlzer von dem zweiten Arbeits-
tisch auf den Wegf&rderer, einendig profilierte Rah-
menhdlzer von dem ersten Arbeitstisch auf den
zweiten Arbeitstisch und Rahmenhd&lzer deren bei-
de Enden noch nicht profiliert sind, von dem Zuf&r-
derer auf den ersten Arbeitstisch entlang der ge-
meinsamen Fluchtachse bewegt werden. Bei dieser
Endenprofiliermaschine handelt es sich um eine
teuere Spezialmaschine. Auch bei dieser Enden-
profiliermaschine sind rechis- und linkslaufende
Fraswerkzeuge erforderlich, wodurch erh&hie
Beschaffungs- und Lagerhaltungskosten flir die
Werkzeuge entstehen.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Endenprofiliermaschine flir Rahmenhd&izer
flir Fensterrahmem der eingangs erwdhnten Art zu
schaffen, bei der ohne zus#izlichen maschinellen
Mehraufwand und ohne Beschleunigung der einzel-
nen Arbeitsvorgdnge die Taktzeit eines Arbeitszy-
kius verklrzt wird und die damit eine h&here Lei-
stung aufweist.

Dies wird nach der Erfindung dadurch erreicht,
daB die beiden Arbeitstische in ihren Ausgangsstel-
lungen in ihren Langsrichtungen miteinander fluch-
tend angeordnet sind, daB die Langsrichtung des
Wegfbrderers mit der LAngsrichtung des in seiner
Ausgangssteliung befindlichen zweiten Arbeitsti-
sches fluchtet, daB die erste Arbeitseinheit mit ihrer
Abléngsdge und ihrem Frisersatz auf der einen
Seite einer durch den Zufrderer, dem WegfOrde-
rer und die beiden in ihren Ausgangsstellungen
befindlichen Arbeitstische verlaufenden Fluchtach-
se angeordnet ist und die zweite Arbeitseinheit mit
ihrer Abldngsige und ihrem Frdsersatz auf der
gegeniiberliegenden Seite der Fluchtachse, und
daB die beiden Arbeitstische in entgegengesetzten
Richtungen aus ihren Ausgangsstellungen in ihre
Endstellungen bewegbar sind, derart, daf beide
Arbeitstische zusammen mit den jeweils darauf auf-
gespannten Rahmenhdlzern nach dem Endenprofi-
lieren wieder in ihre Ausgangssteliung zurlickbe-
wegbar sind und dann bei in Ausgangsstellung
befindlichen Arbeitstischen gleichzeitig beidendig
profilierte Rahmeh&lzer von dem zweiten Arbeits-
tisch auf den Wegfbrderer, einendig profilierte Rah-
menh&lzer von dem ersten Arbeitstisch auf den
zweiten Arbeitstisch und Rahmenhdlzer, deren bei-
de Enden noch nicht profiliert sind, von dem Zuftr-
derer auf den ersten Arbeitstisch entlang der ge-
meinsamen Fluchtachse bewegbar sind.

Die Erfindung geht also von dem Gedanken
aus, die beiden Arbeitseinheiten so zueinander an-
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zuordnen, daB die beiden Arbeitstische in ihren
Ausgangsstellungen miteinander fluchten. Die Erfin-
dung geht dann weiterhin von em Gedanken aus,
die Rahmenhdlzer, nachdem sie von der jeweiligen
Arbeitseinheit an ihren Enden profiliert wurden und
dabei jeder Arbeitstisch seine Endlage erreicht hat,
auf den Arbeitstischen aufgespannt zu lassen und
zusammen mit den Arbeitstischen wieder in die
Ausgangsstellung zuriickzufiihren. Erst wenn dies
geschehen ist, erfolgt die Ubergabe der einendig
profilierien Rahmenhdlzer von dem in seiner Aus-
gangsstellung befindlichen ersten Arbeitstisch auf
den ebenfalls in seiner Ausgangsstellung befindli-
chen zweiten Arbeitstisch. Wahrend dieser Uberga-
be wird gleichzeitig dar erste Arbeitstisch mittels
des Zufdrderers mit einem neuen Paar von Rah-
menhd&izern beschickt und die beidseitig profilier-
ten Rahmenhdizer werden mittels des Wegférde-
rers von dem zweiten Arbeitstisch wegbewegt. Da
die Ubergabe der Rahmenhélzer vom ersten Ar-
beitstisch zum zweiten Arbeitstisch gleichzeitig mit
dem Beschicken und dem Wegf6rdern erfolgt, er-
gibt sich bei jedem Arbeitszyklus eine nicht unwe-
sentliche Zeitersparnis. Hinzu kommt noch, daf der
Verstellweg jedes Arbeitstisches aus seiner Aus-
gangsstellung in seine Endstellung kiirzer sein
kann als bei den bisherigen Endenprofiliermaschi-
nen. Bisher muBte nfmlich zumindest der erste
Arbeitstisch Uber die eigentlichen Bearbeitungssta-
tionen hinaus bis in den Bereich des Ubergabef&r-
derers bewegt werden, der an der Maschinenléngs-
seite auBerhalb der eigentlichen Arbeitseinheit an-
geordnet war. Bei der neuen Endenprofiliermaschi-
ne kbnnen hingegen die Arbeitstische, nachdem
die auf ihnen auigespannten Rahmenh&lzer den
Frisersatz passiert haben, oder nachdem an einer
zusltzlichen Bearbeitungsstation zum Frisen der
Gehrungen der Glashalieleisten die entsprechen-
dem Arbeitsgénge durchgeilihrt wurden, sofort wie-
der in ihre Ausgangsstellung zuriickbewegt werden.
Auch hierdurch wird der gesamte Arbeitszykius
verkiirzt. insgesamt ergibt sich eine etwa 30% hé-
here Arbeitsleistung. Da die Arbeitseinheiten an
gegeniiberliegenden Seiten der Fluchtachse ange-
ordnet sind, k6nnen sich die beiden Arbeitseinhei-
ten platzmiBig gegenseitig nicht behindern. Infol-
gedessen kbnnen ihre Arbeitstische in ihrer LAngs-
richtung bzw. in Richtung der Fiuchtachse, d.h. der
Weiterbewegungsrichtung der Rahmenhdlzer, sehr
dicht beieinander angeordnet sein. Dies ergibt sehr
kurze Transterwege, wodurch die flir einen Arbeits-
zyklus erforderliche Takizeit noch weiter verklirzt
wird. AuBerdem kann u.U. ein Uberférderer zwi-
schen den beiden Arbeitstischen entfallen, zumin-
dest kann dieser aber auch sehr kurz ausgebildet
sein. Gegeniiber den vorstehend an zweiter und
dritter Stelle beschriebenen Endenprofiliermaschi-
nen (DE 33 03 162 A1 und EP 124 650 A2) hat die
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erfindungsgemiBe  Endenprofiliermaschine den
weiteren Vorteil, daB zu ihrem Aufbau zwei voliig
identische, serienmapige Arbeitseinheiten und Ubli-
che Zu- und Wegfbrderer verwendet werden kon-
nen. Hierdurch ergeben sich geringere Herstel-
lungskosten. AuBerdem arbeiten beide Arbeitsein-
heiten nur mit rechtslaufenden Friswerkzeugsét-
zen, so daB sich geringere Kosten flir die Beschaf-
fung und Lagerhaltung der Werkzeuge ergeben.
(Fortsetzung wie Seiten 6 - 10 der urspriinglichen
Beschreibung.)

Wenn ein derartiger UbergabefSrderer vorge-
sehen ist, dann muB er so angeordnet sein, daB er
mit der LAngsrichiung des in seiner Ausgangsstel-
lung befindlichen ersten Arbeitstisches fluchtet.

Die Erfindung ist in folgendem, anhand eines in
der Zeichnung dargestellien Ausflihrungsbeispieles
ndher erldutert.

Die Zeichnung zeigt eine schematische Drauf-
sicht auf die Endenprofilisrmaschine.

Eine erste Arbeitseinheit 1 zum Zapfenschnei-
den und -schlitzen weist einen rechteckigen Ar-
beitstisch 3 auf, der quer zu seiner Langsrichtung
aus seiner in der Zeichnung voll ausgezeichneten
Ausgangsstellung A in Richiung B in eine strich-
punktiert dargestellie Endstellung E verfahrbar ist.
Der Arbeitstisch 3 ist mit einer Aufspannvorrichtung
4 versehen, mittels der gleichzeitig ein aus zwei
nebeneinander liegenden Rahmenhdlzerns R be-
stehendes Paar auf dem Arbeiistisch 3 festspann-
bar ist. Der Arbeitstisch 3 ist ferner mit einem sich
in seiner Lingsrichtung erstreckenden endlosen
Forderband 5 versehen, mitiels welchem die Rah-
menhdlzer R2 in ihrer LAngsrichtung auf dem Ar-
beitstisch 3 entlang bewegt werden k&nnen. Die
Arbeitseinheit 1 weist ferner eine Ablingsdge 6
und einen oder mehrere Frasersiize 7 auf, die auf
vertikalen Spindeln 8 montiert sind. Die Arbeitsein-
heit 1 kann ferner mit einer nicht dargestellten
Vorrichtung versehen sein, die das spater flir die
Glashalteleiste bestimmte Teil des Rahmenholzes
auf L&nge und Gehrung bearbeitet. Eine derartige
Vorrichiung ist beispielsweise in dem deutschen
patent 29 21 202 beschrieben.

Der ersten Arbeitseinheit 1 ist eine zweite Ar-
beitseinheit 2 nachgeschaltet, die genau der ersten
Arbeitseinheit 1 entspricht, mit dem einzigen Unter-
schied, daB die zweite Arbeitseinheit 2 gegeniiber
der ersten Arbeitseinheit 1 um 180° im einer Hori-
zontalebene verdreht angeordnet ist. Diese zweite
Arbeitseinheit 2 weist einen Arbsitstisch 3  auf, der
in folgendem als zweiter Arbeiistisch bezeichnet
wird. Die Ubrigen Teile der Arbeitseinheit 2 die den
Teilen der Arbeitseinheit 1 entsprechen, sind mit
den gleichen Bezugszeichen bezeichnet, wobei zur
Unterscheidung bei den Teilen der zweiten Arbeits-
einheit 2 jeweils ein Indexstrich hinzugefligt wurde.
Obige Beschreibung der ersten Arbeitseinheit 1
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trifit sinngem&pB flr die zweite Arbeitseinheit 2 zu.
Dem zweiten Arbeitstisch 3  ist ferner ein mittels
eines Stellmotors in L#ngsrichtung des Arbeitsti-
sches 3  verstellbarer L&ngenanschlag 9 vorgese-
hen der entsprechend dem vorgegebenen Langen-
mapB der jewsils auf dem zwsiten Arbeitstisch 3 zu
bearbeitenden Rahmenhdlzern R elekironisch ver-
stellbar ist.

Vor dem Arbeiistisch 3 der ersten Arbsitsein-
heit 1 ist ferner ein Zuf6rderer 10 angeordnet, der
mit der Lingsrichtung des in Ausgangssteliung A
befindlichen Arbeitstisches 3 fluchtet. Hinter dem
zweiten Arbeitstisch 3 der zweiten Arbeitseinheit 2
ist ein Wegfrderer 11 angeordnet der mit der
Langsrichtung des in Ausgangsstellung A befindli-
chen zweiien Arbeitstisches fluchtet. Zwischen den
beiden Arbeitstischen 3 und 3' kann ferner ein
Ubergabeférderer 12 angeordnet sein, der mit den
Langsrichtungen der beiden, sich jeweils in Aus-
gangssteliung A befindenden Arbeitstische 3, 3’
fluchtet. Der Ubergabeférderer ist nur erforderlich,
damit sehr kurze Rahmenhdlzer ebenfalls einwand-
frei von dem ersten Arbeitstisch 3 auf den zweiten
Arbeitstisch 3’ gebracht werden kdnnen.

Die beiden Arbeitseinheiten 1, 2 sind so zusin-
ander angeordnet, daB die beiden Arbeitstische 3,
3" in ihren Ausgangssteliungen in ihren L&ngsrich-
_tungen miteinander fluchten, so daB dann, wenn
sich beide Arbeitstische 3, 3  in ihren Ausgangs-
stellungen befinden, Rahmenhd&lzer in ihrer LAngs-
richtung von dem ersten Arbeitstisch 3 Uber den
Ubergabeférderer 12 auf den zweiten Arbeitstisch
3" verschoben werden kdnnen. Gegebenenfalls
wire es auch mdglich die beiden Arbeitstische 3,
3’ so dicht aneinander anzuordnen, dag der Uber-
gabefdrderer 12 entfallen kann.

Wenn sich die beiden Arbeitstische 3, 3  in
thren Ausgangssteliungen A befinden, dann liegen
der- ZufSrderer 10, der erste Arbeitstisch 3, der
Ubergabeférderer 12, der zweite Arbeitstisch 3
und der Wegftrderer 11 in gerader Linie auf einer
gemeinsamen Fluchtachse 11, so daf Rahmenhbl-
zer R1, R2, R3 jeweils im ihrer L&ngsrichfung L
schrittweise von dem einen Aggregat zum néch-
sten weiterbewegt werden kdnnen.

Vorzugsweise ist die erste Arbeitseinheit 1 mit
ihrer Abldngsige 6 und ihren Fr3sersétzen 7 auf
der sinen Seite der Fluchtachse F angeordnet, und
die zweite Arbeitseinheit 2 mit ihrer Abléingsige 6
und ihren Frésersitzen 7 auf der gegenlberlie-
genden Seite der Fluchtachse F. Hierbei sind die
beiden Arbeitstische 3, 3 in entgegengesetzten
Richtungen B- bzw. C aus ihren Ausgangsstellun-
gen A in ihre Endstellungen E bewegbar. Man kann
aus der Zeichnung ersehen, daB sich bei dieser
Anordnung der beiden Arbeitseinheiten 1, 2 die
beiden Arbeitseinheiten platzmafig gegenssitig
nicht behindern, so daB die Arbeitstische 3, 3" mit
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geringem Abstand voneinander angeordnet sein
k&nnen.

Die Arbeitsweise der neuen Endenprofilierma-
schine ist folgende:

Es sei zundchst angenommen, daB, im Gegen-
satz zu der zeichnerischen Darstellung, zu Beginn
der Bearbeitung sich noch keine Rahmenhd&lzer auf
den Arbeitstischen 3, 3' befinden. Der ZufSrderer
10 fordert ein erstes Paar von Rahmenhélzern R in
ihrer LAngsrichtung L auf den ersten Arbeitstisch 3,
dessen Forderband 5 die Rahmenhdlzer gegen
den festen Anschlag 13. bewegt. Gleichzeitig bringt
der ZufSrdersr 10 ein zweites Paar von Rahmen-
hélzern R in Wartestellung vor den ersten Arbeits-
tisch. Die Aufspannvorrichtung 4 spannt die beiden
auf dem Arbeitstisch 3 befindlichen Rahmenh&izer
R dort fest und dieser bewegt sich aus seiner
Ausgangsstellung A in Richtung B. Hierbei werden
die Rahmenhd&lzer zundchst an der Abldngsdge 6
vorbeigeflihrt und dort rechtwinklig abgeschnitten.
Bei weiterer Verschiebung des Arbeitstisches 3
werden die Rahmenhd&lzer durch einen der Fréser-
sétze 7 an ihren einen Enden profiliert, d.h. dort mit
Zapfen und Schlitzen versehen. Wenn der erste
Arbeitstisch 3 seine Endstellung E erreicht hat,
fahrt er mit aufgespannien Rahmenhdizern entge-
gen der Pfeilrichtung B wieder in seine Ausgangs-
stellung A zurlick. Die Aufspannvorrichtung 4 wird
geldst und der Anschlag 13 weggeschwenkt oder
weggeschoben. Es werden nun der ZufSrderer 10,
der Ubergabefrderer 12 und die Férderbdnder 5
der beiden Arbeitstische 3, 3  in Bewegung ge-
setzt. Hierdurch werden die einendig profilierten
Rahmenholzer R von dem ersten Arbeitstisch 3 auf
den zweiten Arbeitstisch 3’ gebracht und dort ge-
gen den zuvor elekironisch eingestellten Lédngenan-
schlag 9 bewegt. Gleichzeitig 18uft das zweite Paar
von Rahmenh&lzern auf den ersten Arbeitstisch 3
gegen den Anschlag 13. Ein drittes Paar von Rah-
menhdlzern wird ebenfalls gleichzsitig in Wartestel-
lung von dem ersten Arbeitstisch 3 bewegt. Es
ergibt sich die in der Zeichnung dargestelife Situa-
tion. Nachdem die Rahmenhdlzer auf den Arbeitsti-
schen 3, 3’ durch die dortigen Aufspannvorrichtun-
gen 4, 4 festgespannt sind, fahren beide Arbeitsti-
sche 3, 3" in entgegengesetzten Richtungen B, C
los, wobei durch die Abldngsége 6 und die Friser-
sitze 7 der zweiten Arbeitseinheit die auf dem
zweiten Arbeitstisch befindlichen Rahmenh&lzer
des ersten Paares an ihren zweiten Enden profiliert
werden. Gleichzeitig werden die auf dem ersten
Arbeitstisch befindlichen Rahmenhdizer an ihren
ersten Enden profiliert. Nachdem beide Arbeitsti-
sche ihre Endstellungen E erreicht haben, fahren
sie mit aufgespannten Rahmenhdlzern wieder in
ihre Ausgangssteliungen A zurlick. Nunmehr wer-
den der Zuf6rderer 10, die beiden F&rderbénder 5,
5 der Arbeitstische 3, 3', der Ubergabeférderer 12
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und auch der WegfSrderer 11 gleichzeitig in glei-
cher Richtung L in Bewegung gesetzt. Es werden
von nun an immer vier Paar von Rahmenhdizern
gleichzeitig weiterbewegt, und zwar daB beidendig
profilierte erste Paar von dem zweiten Arbeitstisch
3’ auf den Wegfdrderer 11, das einendig profilierte
zweite Paar von dem ersten Arbeitstisch 3 auf den
zweiten Arbeitstisch 3', das noch nicht profilierte
dritte Paar von dem ZufSrderer auf den ersten
Arbeitstisch und ein viertes Paar wird durch den
Zufdrderer 10 in Wartestellung vor en ersten Ar-
beitstisch 3 gebracht. Durch die gleichzeitige Wei-
terbewegung mehrerer Rahmenhdizer in gerader
Linie wird die Takizeit flir einen Arbeitszyklus we-
sentlich verklirzt. Die vorteilhafte Anordnung der
beiden Arbeitseinheiten 1, 2 an entgegengesetzten
Seiten der Fluchtachse F ergibt besonders kurze
Transferwege und trdgt damit ebenfalls zu einer
Verkiirzung der Takizeit bei. Insgesamt kann eine
30 bis 40% hdhere Arbeitsleistung erzielt werden.
Unter Fensterrahmen werden vorstehend sowohl
Biendrahmen (Futterrahmen) als auch Filigelrah-
men verstanden.

Anspriiche

1. Endenprofiliermaschine flir Rahmenhdlzer
flir Fensterrahmen, mit einer ersten Arbeitseinheit
zum Profilieren der einen Rahmenholzenden, die
einen ersten aus seiner Ausgangsstellung quer zur
Langsrichtung der Rahmenhdlzer an einer Ablidng-
sige und wenigstens einem Frésersatz vorbeibe-
wegbaren Arbeitstisch mit einer Aufspannvorrich-
tung aufweist, mit einer der ersten Arbeitseinheit
nachgeschalteten, gleichartigen zweiten Arbeitsein-
heit zum Profilieren der anderen Rahmenholzenden
die einen parallel zum ersten Arbeiistisch beweg-
baren zweiten Arbeitstisch aufweist, mit einem Zu-
forderer, mittels dem die Rahmenhdlzer in ihrer
Langsrichtung dem in seiner Ausgangsstellung be-
findlichen ersten Arbeitstisch zuflhrbar sind, mit
einem Wegf6rderer, mittels dem die Rahmenhdlzer
in ihrer Ldngsrichtung von dem zweiten Arbeits-
tisch wegfOrderbar sind, mit je einem jedem Ar-
beitstisch zugeordneten Tischférderer, mittels dem
die Rahmenhblzer in ihrer Lingsrichtung auf dem
jeweiligen Arbeitstisch bewegbar sind, und gegebe-
nenfalls mit einem zwischen beiden Arbeitstischen
vorgesehenen Ubergabefrderer, mittels dam die
Rahmenhdlzer in ihrer Langsrichtung von dem er-
sten Arbeitstisch zum zwsiten Arbeitstisch f6rder-
bar sind, sowie mit einem dem zweiten Arbeitstisch
zugeordneten verstelibaren Langenanschlag flr die
Rahmenhdlzer, dadurch gekennzeichnet, daB die
beiden Arbeitstische (3, 3') in ihren Ausgangsstel-
lungen (A) in ihren Lingsrichtungen miteinander
fluchtend angeordnet sind, daB die L&ngsrichtung
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des Wegfdrderers (11) mit der Langsrichtung des
in seiner Ausgangsstellung (A) befindlichen zweiten
Arbeitstisches (3 ) fluchtet, daB die erste Arbeits-
einheit (1) mit ihrer Abldngsige (6) und ihrem
Friasersatz (7) auf der einen Seite einer durch den
Zufbrderer (10), dem Wegf6rderer (11) und die
beiden in ihren Ausgangssieliungen (A) befindli-
chen Arbeitstische (3, 3') verlaufenden Fluchtachse
(F) angeordnet ist, und die zweite Arbsitseinhsit (2)
mit ihrer Ablangsége (6') und ihrem Frisersatz (7')
auf der gegeniberliegenden Seite der Fluchtachse
(F), und daB die beiden Arbsitstische (3, 3') in
entgegengesetzten Richtungen (B, C) aus ihren
Ausgangssteliungen (A) in ihre Endstellungen (E)
bewegbar sind, derart, daB beide Arbeitstische (3,
3') zusammen mit den jeweils darauf aufgespann-
ten Rahmenhdlzern (R) nach dem Endenprofilieren
wieder in ihre Ausgangsstellung (A) zurlickbeweg-
bar sind und dann bei in Ausgangsstellung (A)
befindlichen Arbeitstischen (3, 3') gleichzeitig bei-
dendig profilierte Rahmenhdlzer von dem zweiten
Arbeitstisch (3') auf den Wegfdrderer (11), einendig
profilierte Rahmenh&izer von dem ersten Arbeits-
tisch (3) auf den zweiten Arbeitstisch (3') und Rah-
menhdlzer, deren beide Enden noch nicht profiliert
sind, von dem Zufdrderer (10) auf den ersten Ar-
beitstisch (3) entlang der gemeinsamen Fluchtach-
se (A) bewegbar sind.

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dap die Lingsrichtung des Uberga-
befdrderers (12) mit den L&ngsrichtungen der bei-
den in ihren Ausgangsstellungen (A) befindiichen
Arbeitstische (3, 3) fluchtet.
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