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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  eine  Endenprofilierma- 
schine  fur  Rahmenholzer  fur  Fensterrahmen,  mit 
einer  ersten  Arbeitseinheit  zum  Profilieren  der  ei- 
nen  Rahmenholzenden,  die  einen  ersten,  aus  sei- 
ner  Ausgangsstellung  quer  zur  Langsrichtung  der 
Rahmenholzer  an  einer  Ablangsage  und  wenig- 
stens  einem  Frasersatz  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  Zuforderer,  mittels 
dem  die  Rahmenholzer  in  ihrer  Langsrichtung  dem 
in  seiner  Ausgangsstellung  befindlichen  ersten  Ar- 
beitstisch  zufuhrbar  sind,  mit  einem  Wegforderer, 
mittels  dem  die  Rahmenholzer  in  ihrer  Langsrich- 
tung  von  dem  zweiten  Arbeitstisch  wegforderbar 
sind,  mit  je  einem  jedem  Arbeitstisch  zugeordneten 
Tischforderer,  mittels  dem  die  Rahmenholzer  im 
ihrer  Langsrichtung  auf  dem  jeweiligen  Arbeitstisch 
bewegbar  sind,  und  gegebenenfalls  mit  einem  zwi- 
schen  beiden  Arbeitstischen  vorgesehenen  Uberga- 
beforderer,  mittels  dem  die  Rahmenholzer  in  ihrer 
Langsrichtung  von  dem  ersten  Arbeitstisch  zum 
zweiten  Arbeitstisch  forderbar  sind,  sowie  mit  ei- 
nem  dem  zweiten  Arbeitstisch  zugeordneten,  ver- 
stellbaren  Langenanschlag  fur  die  Rahmenholzer. 

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  zugefuhrten  Rahmenholzer  an  beiden 
Seiten  mit  Zapfen  und  Schlitzen  zu  versehen.  Bei 
den  beiden  Arbeitseinheiten  handelt  es  sich  urn 
zwei  gleichartige  sogenannte  Zapfenschneid-  und 
Schlitzmaschinen,  deren  Ablangsagen  und  Fraser- 
satze  entgegengesetzt  zueinander  angeordnet  sind 
so  dal3  von  der  ersten  Arbeitseinheit  zunachst  das 
erste  Ende  jedes  Rahmenholzes  mit  Zapfen  und 
Schlitzen  versehen  wird,  dann  in  seiner  Langsrich- 
tung  auf  den  Arbeitstisch  der  zweiten  Arbeitseinheit 
gegen  deren  verstellbaren  Langenanschlag  ver- 
schoben  und  von  dem  Frasersatz  der  zweiten  Ar- 
beitseinheit  an  seinem  zweiten  Ende  profiliert  wird. 
Die  oben  erwahnte  bekannte  Endenprofiliermaschi- 
ne  und  auch  Endenprofiliermaschinen  anderer  Her- 
steller  (DE  21  38  137  C3,  DE  35  33  404  A1)  sind 
so  ausgebildet,  dal3  der  erste  Arbeitstisch  der  er- 
sten  Arbeitseinheit  mit  den  darauf  aufgespannten 
Rahmenholzem  aus  seiner  Ausgangsstellung  an 
der  Ablangsage  und  dem  Frasersatz  vorbeifahrt, 
wobei  die  Rahmenholzer  an  ihren  einen  Enden 
profiliert  werden.  Am  Ende  dieser  Vorwartsbewe- 

gung  erreicht  der  Arbeitstisch  seine  Endstellung,  in 
welcher  er  mit  einem  Langsforderer  fluchtet.  Mit- 
tels  dieses  Langsforderers  werden  dann  die  Rah- 
menholzer  auf  den  in  seiner  Ausgangsstellung  be- 

5  findlichen  zweiten  Arbeitstisch  der  zweiten  Arbeits- 
einheit  gefordert.  Der  erste  Arbeitstisch  fluchtet 
also  in  seiner  Endstellung  mit  dem  in  Ausgangs- 
stellung  befindlichen  zweiten  Arbeitstisch.  Nach- 
dem  die  Rahmenholzer  den  Langenanschlag  er- 

w  reicht  haben,  werden  sie  mittels  der  Aufspannvor- 
richtung  des  zweiten  Arbeitstisches  auf  diesem 
festgespannt  und  dann  durch  Vorwartsbewegung 
des  zweiten  Arbeitstisches  an  der  Ablangsage  und 
dem  Frasersatz  der  zweiten  Arbeitseinheit  vorbei- 

75  gefuhrt  und  damit  an  ihren  zweiten  Enden  profiliert. 
Am  Ende  der  Vorwartsbewegung  erreicht  der  zwei- 
te  Arbeitstisch  seine  Endstellung,  in  welcher  die 
Aufspannvorrichtung  gelost  wird.  Die  beidendig 
profilierten  Rahmenholzer  konnen  dann  mittels  des 

20  Wegforderers  von  dem  zweiten  Arbeitstisch  weg- 
transportiert  werden.  Wahrend  der  Vorwartsbewe- 
gung  des  zweiten  Arbeitstisches  kehrt  der  erste 
Arbeitstisch  leer  in  seine  Ausgangsstellung  zuruck 
und  wird  dann  von  dem  Zuforderer  mit  einem 

25  neuen  Paar  von  Rahmenholzem  beladen,  worauf 
ein  neuer  Arbeitszyklus  beginnen  kann.  Wahrend 
der  Beschickung  des  ersten  Arbeitstisches  kann 
zwar  der  in  seiner  Endstellung  befindliche  zweite 
Arbeitstisch  entladen  werden  jedoch  erfordert  die 

30  Ubergabe  der  Rahmenholzer  von  dem  nach  Ablauf 
eines  Teiles  eines  Arbeitszyklus  in  seiner  Endstel- 
lung  befindlichen  ersten  Arbeitstisch  auf  den  in 
seiner  Ausgangsstellung  befindlichen  zweiten  Ar- 
beitstisch  eine  gewisse  Zeit,  urn  die  sich  jeder 

35  Arbeitszyklus  verlangert. 
Bei  einer  anderen  bekannten  Holzbearbeitungs- 

maschine  zum  beidseitigen  Bearbeiten  von  Rah- 
menholzem  (EP  124  650  A2)  sind  zwei  zueinander 
parallele,  und  synchron  angetriebene  Transport- 

40  bander  vorgesehen.  Jedes  dieser  Transportbander 
weist  eine  Vielzahl  von  Mitnehmem  auf  und  jeder 
Mitnehmer  ist  mit  einer  Spanneinrichtung  fur  das 
Rahmenholz  ausgerustet.  Die  Rahmenholzer  wer- 
den  von  einer  Zufuhrvorrichtung  senkrecht  zur  Be- 

45  wegungsrichtung  der  Forderbander  diesen  zuge- 
fuhrt  und  mittels  der  Spanneinrichtungen  auf  den 
Mitnehmem  festgespannt.  Durch  die  Forderbander 
werden  dann  die  Rahmenholzer  quer  zu  ihrer 
Langsrichtung  zunachst  an  einer  Ablangsage  und 

50  zwei  Frasersatzen  vorbeibewegt,  die  an  der  AuBen- 
seite  des  einen  Forderbandes  angeordnet  sind.  Auf 
diese  Weise  werden  die  Rahmenholzer  jeweils  an 
ihrem  ersten  Ende  profiliert.  An  einer  Zwischensta- 
tion  ist  eine  Quertransporteinrichtung  vorgesehen, 

55  welche  jedes  Rahmenholz  quer  zu  den  beiden 
Forderbandem  gegen  einen  verstellbaren  Anschlag 
bewegt.  Nachdem  dies  erfolgt  ist,  wird  jedes  Rah- 
menholz  wieder  auf  den  Mitnehmem  festgespannt. 
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Bei  weiterer  Vorwartsbewegung  der  Forderbander 
werden  dann  die  anderen  Enden  der  Rahmenhol- 
zer  jeweils  an  einer  zweiten  Ablangsage  und  zwei 
zweiten  Frasersatzen  vorbeibewegt,  die  an  der  Au- 
Benseite  dea  anderen  Forderbandes  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  Rahmenholzer  zu  einer  quer  zu  den  Trans- 
portbandem  verlaufenden  Transporteinrichtung  ab- 
gegeben.  Diese  bekannte  Holzbearbeitungsmaschi- 
ne  ist  jedoch  aufgrund  der  Vielzahl  von  Mitnehmem 
und  der  Vielzahl  der  jedem  Mitnehmer  zugeordne- 
ten  Spanneinrichtungen  verhaltnismaBig  teuer  im 
Aufbau.  AuBerdem  ist  die  Bearbeitungsgenauigkeit 
gering.  Es  laBt  sich  namlich  nicht  erreichen,  daB 
die  beiden  Forderbander  immer  exakt  in  der  glei- 
chen  Hohenlage  an  den  Frasersatzen  vorbeibe- 
wegt  werden,  so  daB  die  Zapfen  und  Schlitze  ge- 
genuber  der  AuBen-  bzw.  Innenseite  des  Rahmen- 
holzes  nicht  exakt  die  vorbestimmten  Abstande  ha- 
ben.  Weiterhin  muB  eine  verhaltnismaBig  kompli- 
zierte  Einrichtung  vorgesehen  sein,  mit  welcher 
Konterholzer  wahrend  des  Frasens  an  die  Rah- 
menholzer  angepreBt  werden.  Die  Konterholzer 
mussen  wahrend  des  Frasens  zusammen  mit  den 
Rahmenholzem  weiterbewegt  werden,  naoh  dem 
Frasen  aber  wieder  an  ihren  Ausgangspunkt  zu- 
ruckgefuhrt  werden.  Hierfur  ist  die  vorerwahnte 
Einrichtung  erforderlich.  Da  die  Frasersatze  an  ge- 
genuberliegenden  Seiten  der  beiden  Forderbander 
angeordnet  sind  und  da  die  Fraser  immer  entge- 
gengesetzt  zur  Vorschubrichtung  rotieren  sollen, 
sind  auBerdem  rechts-  und  linkslaufende  Frasersat- 
ze  erforderlich.  Dies  verteuert  die  Werkzeugkosten 
wesentlich.  Hinzu  kommt,  daB  die  Forderbander 
nur  mit  verhaltnismaBig  geringer  Geschwindigkeit 
antreibbar  sind.  Bei  Vorbeifuhrung  der  zu  profilie- 
renden  Enden  an  dan  Frasersatzen  darf  namlich 
eine  gewisse  Geschwindigkeit  nicht  uberschritten 
werden.  Nach  dieser  Geschwindigkeit  richtet  sich 
die  gesamte  Fordergeschwindigkeit  der  Forderban- 
der. 

Eine  andere  bekannte  Endenprofiliermaschine 
(DE  33  03  162  A1)  weist  zwei  stationare  Arbeitsti- 
sche  auf,  die  in  einigem  Abstand  voneinander  an- 
geordnet  sind  und  deren  Langsrichtungen  mitein- 
ander  fluchten.  Ebenso  sind  ein  Zuforderer  und  ein 
Wegforderer  fluchtend  mit  den  beiden  Arbeitsti- 
schen  auf  einer  gemeinsamen  Fluchtachse  ange- 
ordnet.  Zwischen  beiden  Arbeitstischen  ist  ein  Wa- 
gen  mit  zwei  Kreissagen  und  zwei  Fraswerkzeug- 
satzen  quer  zu  den  Arbeitstischen  verschiebbar. 
Bei  Verschiebung  des  Wagens  werden  die  vorde- 
ren  Enden  der  auf  dem  ersten  Arbeitstisch  festge- 
spannten  Rahmenholzer  und  die  hinteren  Enden 
der  auf  dem  zweiten  Arbeitstisch  festgespannten 
Rahmenholzer  bearbeitet.  Nachdem  dies  erfolgt  ist, 

fahrt  der  Wagen  wieder  in  seine  Ausgangsstellung 
zuruck  und  es  konnen  dann  gleichzeitig  beidendig 
profilierte  Rahmenholzer  von  dem  zweiten  Arbeits- 
tisch  auf  den  Wegforderer,  einendig  profilierte  Rah- 

5  menholzer  von  dem  ersten  Arbeitstisch  auf  den 
zweiten  Arbeitstisch  und  Rahmenholzer  deren  bei- 
de  Enden  noch  nicht  profiliert  sind,  von  dem  Zufor- 
derer  auf  den  ersten  Arbeitstisch  entlang  der  ge- 
meinsamen  Fluchtachse  bewegt  werden.  Bei  dieser 

w  Endenprofiliermaschine  handelt  es  sich  urn  eine 
teuere  Spezialmaschine.  Auch  bei  dieser  Enden- 
profiliermaschine  sind  rechts-  und  linkslaufende 
Fraswerkzeuge  erforderlich,  wodurch  erhohte  Be- 
schaffungs-  und  Lagerhaltungskosten  fur  die  Werk- 

75  zeuge  entstehen. 
Der  Erfindung  liegt  daher  die  Aufgabe  zugrun- 

de,  eine  Endenprofiliermaschine  fur  Rahmenholzer 
fur  Fensterrahmem  der  eingangs  erwahnten  Art  zu 
schaffen,  bei  der  ohne  zusatzlichen  maschinellen 

20  Mehraufwand  und  ohne  Beschleunigung  der  einzel- 
nen  Arbeitsvorgange  die  Taktzeit  eines  Arbeitszy- 
klus  verkurzt  wird  und  die  damit  eine  hohere  Lei- 
stung  aufweist. 

Dies  wird  nach  der  Erfindung  dadurch  erreicht, 
25  daB  die  beiden  Arbeitstische  in  ihren  Ausgangsstel- 

lungen  in  ihren  Langsrichtungen  miteinander  fluch- 
tend  angeordnet  sind,  daB  die  Langsrichtung  des 
Wegforderers  mit  der  Langsrichtung  des  in  seiner 
Ausgangsstellung  befindlichen  zweiten  Arbeitsti- 

30  sches  fluchtet,  daB  die  erste  Arbeitseinheit  mit  ihrer 
Ablangsage  und  ihrem  Frasersatz  auf  der  einen 
Seite  einer  durch  den  Zuforderer,  dem  Wegforde- 
rer  und  die  beiden  in  ihren  Ausgangsstellungen 
befindlichen  Arbeitstische  verlaufenden  Fluchtach- 

35  se  angeordnet  ist  und  die  zweite  Arbeitseinheit  mit 
ihrer  Ablangsage  und  ihrem  Frasersatz  auf  der 
gegenuberliegenden  Seite  der  Fluchtachse,  und 
daB  die  beiden  Arbeitstische  in  entgegengesetzten 
Richtungen  aus  ihren  Ausgangsstellungen  in  ihre 

40  Endstellungen  bewegbar  sind,  derart,  daB  beide 
Arbeitstische  zusammen  mit  den  jeweils  darauf  auf- 
gespannten  Rahmenholzem  nach  dem  Endenprofi- 
lieren  wieder  in  ihre  Ausgangsstellung  zuruckbe- 
wegbar  sind  und  dann  bei  in  Ausgangsstellung 

45  befindlichen  Arbeitstischen  gleichzeitig  beidendig 
profilierte  Rahmeholzer  von  dem  zweiten  Arbeits- 
tisch  auf  den  Wegforderer,  einendig  profilierte  Rah- 
menholzer  von  dem  ersten  Arbeitstisch  auf  den 
zweiten  Arbeitstisch  und  Rahmenholzer,  deren  bei- 

50  de  Enden  noch  nicht  profiliert  sind,  von  dem  Zufor- 
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- 

55  zuordnen,  daB  die  beiden  Arbeitstische  in  ihren 
Ausgangsstellungen  miteinander  fluchten.  Die  Erfin- 
dung  geht  dann  weiterhin  von  em  Gedanken  aus, 
die  Rahmenholzer,  nachdem  sie  von  der  jeweiligen 
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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  zuruckzufuhren.  Erst  wenn  dies 
geschehen  ist,  erfolgt  die  Ubergabe  der  einendig 
profilierten  Rahmenholzer  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  Zuforderers  mit  einem  neuen  Paar  von  Rah- 
menholzem  beschickt  und  die  beidseitig  profilier- 
ten  Rahmenholzer  werden  mittels  des  Wegforde- 
rers  von  dem  zweiten  Arbeitstisch  wegbewegt.  Da 
die  Ubergabe  der  Rahmenholzer  vom  ersten  Ar- 
beitstisch  zum  zweiten  Arbeitstisch  gleichzeitig  mit 
dem  Beschicken  und  dem  Wegfordern  erfolgt,  er- 
gibt  sich  bei  jedem  Arbeitszyklus  eine  nicht  unwe- 
sentliche  Zeiterspamis.  Hinzu  kommt  noch,  daB  der 
Verstellweg  jedes  Arbeitstisches  aus  seiner  Aus- 
gangsstellung  in  seine  Endstellung  kurzer  sein 
kann  als  bei  den  bisherigen  Endenprofiliermaschi- 
nen.  Bisher  muBte  namlich  zumindest  der  erste 
Arbeitstisch  uber  die  eigentlichen  Bearbeitungssta- 
tionen  hinaus  bis  in  den  Bereich  des  Ubergabefor- 
derers  bewegt  werden,  der  an  der  Maschinenlangs- 
seite  auBerhalb  der  eigentlichen  Arbeitseinheit  an- 
geordnet  war.  Bei  der  neuen  Endenprofiliermaschi- 
ne  konnen  hingegen  die  Arbeitstische,  nachdem 
die  auf  ihnen  aufgespannten  Rahmenholzer  den 
Frasersatz  passiert  haben,  oder  nachdem  an  einer 
zusatzlichen  Bearbeitungsstation  zum  Frasen  der 
Gehrungen  der  Glashalteleisten  die  entsprechen- 
dem  Arbeitsgange  durchgefuhrt  wurden,  sofort  wie- 
der  in  ihre  Ausgangsstellung  zuruckbewegt  werden. 
Auch  hierdurch  wird  der  gesamte  Arbeitszyklus 
verkurzt.  Insgesamt  ergibt  sich  eine  etwa  30%  ho- 
here  Arbeitsleistung.  Da  die  Arbeitseinheiten  an 
gegenuberliegenden  Seiten  der  Fluchtachse  ange- 
ordnet  sind,  konnen  sich  die  beiden  Arbeitseinhei- 
ten  platzmaBig  gegenseitig  nicht  behindem.  Infol- 
gedessen  konnen  ihre  Arbeitstische  in  ihrer  Langs- 
richtung  bzw.  in  Richtung  der  Fluchtachse,  d.h.  der 
Weiterbewegungsrichtung  der  Rahmenholzer,  sehr 
dicht  beieinander  angeordnet  sein.  Dies  ergibt  sehr 
kurze  Transferwege,  wodurch  die  fur  einen  Arbeits- 
zyklus  erforderliche  Taktzeit  noch  weiter  verkurzt 
wird.  AuBerdem  kann  u.U.  ein  Uberforderer  zwi- 
schen  den  beiden  Arbeitstischen  entfallen,  zumin- 
dest  kann  dieser  aber  auch  sehr  kurz  ausgebildet 
sein.  Gegenuber  den  vorstehend  an  zweiter  und 
dritter  Stelle  beschriebenen  Endenprofiliermaschi- 
nen  (DE  33  03  162  A1  und  EP  124  650  A2)  hat  die 
erfindungsgemaBe  Endenprofiliermaschine  den 
weiteren  Vorteil,  daB  zu  ihrem  Aufbau  zwei  vollig 
identische,  serienmaBige  Arbeitseinheiten  und  ubli- 
che  Zu-  und  Wegforderer  verwendet  werden  kon- 

nen.  Hierdurch  ergeben  sich  geringere  Herstel- 
lungskosten.  AuBerdem  arbeiten  beide  Arbeitsein- 
heiten  nur  mit  rechtslaufenden  Fraswerkzeugsat- 
zen,  so  daB  sich  geringere  Kosten  fur  die  Beschaf- 

5  fung  und  Lagerhaltung  der  Werkzeuge  ergeben. 
Wenn  ein  derartiger  Ubergabeforderer  vorge- 

sehen  ist,  dann  muB  er  so  angeordnet  sein,  daB  er 
mit  der  Langsrichtung  des  in  seiner  Ausgangsstel- 
lung  befindlichen  ersten  Arbeitstisches  fluchtet. 

w  Die  Erfindung  ist  in  folgendem,  anhand  eines  in 
der  Zeichnung  dargestellten  Ausfuhrungsbeispieles 
naher  erlautert. 

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

75  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  Richtung  B  in  eine  strich- 

20  punktiert  dargestellte  Endstellung  E  verfahrbar  ist. 
Der  Arbeitstisch  3  ist  mit  einer  Aufspannvorrichtung 
4  versehen,  mittels  der  gleichzeitig  ein  aus  zwei 
nebeneinander  liegenden  Rahmenholzems  R  be- 
stehendes  Paar  auf  dem  Arbeitstisch  3  festspann- 

25  bar  ist.  Der  Arbeitstisch  3  ist  ferner  mit  einem  sich 
in  seiner  Langsrichtung  erstreckenden  endlosen 
Forderband  5  versehen,  mittels  welchem  die  Rah- 
menholzer  R2  in  ihrer  Langsrichtung  auf  dem  Ar- 
beitstisch  3  entlang  bewegt  werden  konnen.  Die 

30  Arbeitseinheit  1  weist  ferner  eine  Ablangsage  6 
und  einen  oder  mehrere  Frasersatze  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  fur  die 

35  Glashalteleiste  bestimmte  Teil  des  Rahmenholzes 
auf  Lange  und  Gehrung  bearbeitet.  Eine  derartige 
Vorrichtung  ist  beispielsweise  in  dem  deutschen 
patent  29  21  202  beschrieben. 

Der  ersten  Arbeitseinheit  1  ist  eine  zweite  Ar- 
40  beitseinheit  2  nachgeschaltet,  die  genau  der  ersten 

Arbeitseinheit  1  entspricht,  mit  dem  einzigen  Unter- 
schied,  daB  die  zweite  Arbeitseinheit  2  gegenuber 
der  ersten  Arbeitseinheit  1  urn  180°  im  einer  Hori- 
zontalebene  verdreht  angeordnet  ist.  Diese  zweite 

45  Arbeitseinheit  2  weist  einen  Arbeitstisch  3'  auf,  der 
in  folgendem  als  zweiter  Arbeitstisch  bezeichnet 
wird.  Die  ubrigen  Teile  der  Arbeitseinheit  2  die  den 
Teilen  der  Arbeitseinheit  1  entsprechen,  sind  mit 
den  gleichen  Bezugszeichen  bezeichnet,  wobei  zur 

50  Unterscheidung  bei  den  Teilen  der  zweiten  Arbeits- 
einheit  2  jeweils  ein  Indexstrich  hinzugefugt  wurde. 
Obige  Beschreibung  der  ersten  Arbeitseinheit  1 
trifft  sinngemaB  fur  die  zweite  Arbeitseinheit  2  zu. 
Dem  zweiten  Arbeitstisch  3'  ist  ferner  ein  mittels 

55  eines  Stellmotors  in  Langsrichtung  des  Arbeitsti- 
sches  3'  verstellbarer  Langenanschlag  9  vorgese- 
hen  der  entsprechend  dem  vorgegebenen  Langen- 
maB  der  jeweils  auf  dem  zweiten  Arbeitstisch  3'  zu 
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bearbeitenden  Rahmenholzern  R  elektronisch  ver- 
stellbar  ist. 

Vor  dem  Arbeitstisch  3  der  ersten  Arbeitsein- 
heit  1  ist  ferner  ein  Zuforderer  10  angeordnet,  der 
mit  der  Langsrichtung  des  in  Ausgangsstellung  A 
befindlichen  Arbeitstisches  3  fluchtet.  Hinter  dem 
zweiten  Arbeitstisch  3'  der  zweiten  Arbeitseinheit  2 
ist  ein  Wegforderer  11  angeordnet  der  mit  der 
Langsrichtung  des  in  Ausgangsstellung  A  befindli- 
chen  zweiten  Arbeitstisches  fluchtet.  Zwischen  den 
beiden  Arbeitstischen  3  und  3'  kann  ferner  ein 
Ubergabeforderer  12  angeordnet  sein,  der  mit  den 
Langsrichtungen  der  beiden,  sich  jeweils  in  Aus- 
gangsstellung  A  befindenden  Arbeitstische  3,  3' 
fluchtet.  Der  Ubergabeforderer  ist  nur  erforderlich, 
damit  sehr  kurze  Rahmenholzer  ebenfalls  einwand- 
frei  von  dem  ersten  Arbeitstisch  3  auf  den  zweiten 
Arbeitstisch  3'  gebracht  werden  konnen. 

Die  beiden  Arbeitseinheiten  1,  2  sind  so  zuein- 
ander  angeordnet,  dal3  die  beiden  Arbeitstische  3, 
3'  in  ihren  Ausgangsstellungen  in  ihren  Langsrich- 
tungen  miteinander  fluchten,  so  dal3  dann,  wenn 
sich  beide  Arbeitstische  3,  3'  in  ihren  Ausgangs- 
stellungen  befinden,  Rahmenholzer  in  ihrer  Langs- 
richtung  von  dem  ersten  Arbeitstisch  3  uber  den 
Ubergabeforderer  12  auf  den  zweiten  Arbeitstisch 
3'  verschoben  werden  konnen.  Gegebenenfalls 
ware  es  auch  moglich  die  beiden  Arbeitstische  3, 
3'  so  dicht  aneinander  anzuordnen,  dal3  der  Uber- 
gabeforderer  12  entfallen  kann. 

Wenn  sich  die  beiden  Arbeitstische  3,  3'  in 
ihren  Ausgangsstellungen  A  befinden,  dann  liegen 
der  Zuforderer  10,  der  erste  Arbeitstisch  3,  der 
Ubergabeforderer  12,  der  zweite  Arbeitstisch  3'  und 
der  Wegforderer  11  in  gerader  Linie  auf  einer 
gemeinsamen  Fluchtachse  11,  so  dal3  Rahmenhol- 
zer  R1,  R2,  R3  jeweils  im  ihrer  Langsrichtung  L 
schrittweise  von  dem  einen  Aggregat  zum  nach- 
sten  weiterbewegt  werden  konnen. 

Vorzugsweise  ist  die  erste  Arbeitseinheit  1  mit 
ihrer  Ablangsage  6  und  ihren  Frasersatzen  7  auf 
der  einen  Seite  der  Fluchtachse  F  angeordnet,  und 
die  zweite  Arbeitseinheit  2  mit  ihrer  Ablangsage  6' 
und  ihren  Frasersatzen  7'  auf  der  gegenuberliegen- 
den  Seite  der  Fluchtachse  F.  Hierbei  sind  die  bei- 
den  Arbeitstische  3,  3'  in  entgegengesetzten  Rich- 
tungen  B  bzw.  C  aus  ihren  Ausgangsstellungen  A 
in  ihre  Endstellungen  E  bewegbar.  Man  kann  aus 
der  Zeichnung  ersehen,  dal3  sich  bei  dieser  Anord- 
nung  der  beiden  Arbeitseinheiten  1,  2  die  beiden 
Arbeitseinheiten  platzmaBig  gegenseitig  nicht  be- 
hindern,  so  dal3  die  Arbeitstische  3,  3'  mit  geringem 
Abstand  voneinander  angeordnet  sein  konnen. 

Die  Arbeitsweise  der  neuen  Endenprofilierma- 
schine  ist  folgende: 
Es  sei  zunachst  angenommen,  dal3,  im  Gegensatz 
zu  der  zeichnerischen  Darstellung,  zu  Beginn  der 
Bearbeitung  sich  noch  keine  Rahmenholzer  auf 

den  Arbeitstischen  3,  3'  befinden.  Der  Zuforderer 
10  fordert  ein  erstes  Paar  von  Rahmenholzern  R  in 
ihrer  Langsrichtung  L  auf  den  ersten  Arbeitstisch  3, 
dessen  Forderband  5  die  Rahmenholzer  gegen 

5  den  festen  Anschlag  13  bewegt.  Gleichzeitig  bringt 
der  Zuforderer  10  ein  zweites  Paar  von  Rahmen- 
holzern  R  in  Wartestellung  vor  den  ersten  Arbeits- 
tisch.  Die  Aufspannvorrichtung  4  spannt  die  beiden 
auf  dem  Arbeitstisch  3  befindlichen  Rahmenholzer 

w  R  dort  fest  und  dieser  bewegt  sich  aus  seiner 
Ausgangsstellung  A  in  Richtung  B.  Hierbei  werden 
die  Rahmenholzer  zunachst  an  der  Ablangsage  6 
vorbeigefuhrt  und  dort  rechtwinklig  abgeschnitten. 
Bei  weiterer  Verschiebung  des  Arbeitstisches  3 

75  werden  die  Rahmenholzer  durch  einen  der  Fraser- 
satze  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  aufgespannten  Rahmenholzern  entge- 

20  gen  der  Pfeilrichtung  B  wieder  in  seine  Ausgangs- 
stellung  A  zuruck.  Die  Aufspannvorrichtung  4  wird 
gelost  und  der  Anschlag  13  weggeschwenkt  oder 
weggeschoben.  Es  werden  nun  der  Zuforderer  10, 
der  Ubergabeforderer  12  und  die  Forderbander  5 

25  der  beiden  Arbeitstische  3,  3'  in  Bewegung  gesetzt. 
Hierdurch  werden  die  einendig  profilierten  Rah- 
menholzer  R  von  dem  ersten  Arbeitstisch  3  auf 
den  zweiten  Arbeitstisch  3'  gebracht  und  dort  ge- 
gen  den  zuvor  elektronisch  eingestellten  Langenan- 

30  schlag  9  bewegt.  Gleichzeitig  lauft  das  zweite  Paar 
von  Rahmenholzern  auf  den  ersten  Arbeitstisch  3 
gegen  den  Anschlag  13.  Ein  drittes  Paar  von  Rah- 
menholzern  wird  ebenfalls  gleichzeitig  in  Wartestel- 
lung  von  dem  ersten  Arbeitstisch  3  bewegt.  Es 

35  ergibt  sich  die  in  der  Zeichnung  dargestellte  Situa- 
tion.  Nachdem  die  Rahmenholzer  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 

40  los,  wobei  durch  die  Ablangsage  6'  und  die  Fraser- 
satze  7'  der  zweiten  Arbeitseinheit  die  auf  dem 
zweiten  Arbeitstisch  befindlichen  Rahmenholzer 
des  ersten  Paares  an  ihren  zweiten  Enden  profiliert 
werden.  Gleichzeitig  werden  die  auf  dem  ersten 

45  Arbeitstisch  befindlichen  Rahmenholzer  an  ihren 
ersten  Enden  profiliert.  Nachdem  beide  Arbeitsti- 
sche  ihre  Endstellungen  E  erreicht  haben,  fahren 
sie  mit  aufgespannten  Rahmenholzern  wieder  in 
ihre  Ausgangsstellungen  A  zuruck.  Nunmehr  wer- 

50  den  der  Zuforderer  10,  die  beiden  Forderbander  5, 
5'  der  Arbeitstische  3,  3',  der  Ubergabeforderer  12 
und  auch  der  Wegforderer  11  gleichzeitig  in  glei- 
cher  Richtung  L  in  Bewegung  gesetzt.  Es  werden 
von  nun  an  immer  vier  Paar  von  Rahmenholzern 

55  gleichzeitig  weiterbewegt,  und  zwar  dal3  beidendig 
profilierte  erste  Paar  von  dem  zweiten  Arbeitstisch 
3'  auf  den  Wegforderer  11,  das  einendig  profilierte 
zweite  Paar  von  dem  ersten  Arbeitstisch  3  auf  den 
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durch  den  Zuforderer  (10),  dem  Wegforderer 
(11)  und  die  beiden  in  ihren  Ausgangsstellun- 
gen  (A)  befindlichen  Arbeitstische  (3,  3')  ver- 
laufenden  Fluchtachse  (F)  angeordnet  ist,  und 

5  die  zweite  Arbeitseinheit  (2)  mit  ihrer  Ablang- 
sage  (6')  und  ihrem  Frasersatz  (7')  auf  der 
gegenuberliegenden  Seite  der  Fluchtachse  (F), 
und  dal3  die  beiden  Arbeitstische  (3,  3')  in 
entgegengesetzten  Richtungen  (B,  C)  aus  ih- 

w  ren  Ausgangsstellungen  (A)  in  ihre  Endstellun- 
gen  (E)  bewegbar  sind,  derart,  dal3  beide  Ar- 
beitstische  (3,  3')  zusammen  mit  den  jeweils 
darauf  aufgespannten  Rahmenholzem  (R)  nach 
dem  Endenprofilieren  wieder  in  ihre  Ausgangs- 

75  stellung  (A)  zuruckbewegbar  sind  und  dann  bei 
in  Ausgangsstellung  (A)  befindlichen  Arbeitsti- 
schen  (3,  3')  gleichzeitig  beidendig  profilierte 
Rahmenholzer  von  dem  zweiten  Arbeitstisch 
(3')  auf  den  Wegforderer  (11),  einendig  profi- 

20  lierte  Rahmenholzer  von  dem  ersten  Arbeits- 
tisch  (3)  auf  den  zweiten  Arbeitstisch  (3')  und 
Rahmenholzer,  deren  beide  Enden  noch  nicht 
profiliert  sind,  von  dem  Zuforderer  (10)  auf  den 
ersten  Arbeitstisch  (3)  entlang  der  gemeinsa- 

25  men  Fluchtachse  (A)  bewegbar  sind. 

2.  Maschine  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dal3  die  Langsrichtung  des  Uberga- 
beforderers  (12)  mit  den  Langsrichtungen  der 

30  beiden  in  ihren  Ausgangsstellungen  (A)  befind- 
lichen  Arbeitstische  (3,  3')  fluchtet. 

Claims 

35  1.  An  end  shaping  machine  for  frame  timbers  for 
window  frames,  with  a  first  working  unit  for 
shaping  the  one  frame  timber  ends,  compris- 
ing  a  first  work  table  with  a  clamping  device, 
which  table  is  movable  out  its  starting  position 

40  past  a  saw  for  cutting  to  length  and  at  least 
one  cutter  gang,  a  second,  like  working  unit 
following  the  first  working  unit  for  shaping  the 
other  frame  timber  ends,  comprising  a  second 
working  table  movable  parallel  to  the  first  work- 

45  ing  table,  with  an  in-feed  conveyor  by  means 
of  which  the  frame  timbers  can  be  fed  in  their 
longitudinal  direction  to  the  first  working  table 
in  its  starting  position,  an  out-feed  conveyor  by 
means  of  which  the  frame  timbers  can  be  fed 

50  in  their  longitudinal  direction  away  from  the 
second  working  table,  with  table  conveyors  as- 
sociated  with  each  working  table,  by  means  of 
which  the  frame  timbers  can  be  moved  in  their 
longitudinal  direction  on  the  respective  working 

55  table  and  if  desired  with  a  transfer  conveyor 
provided  between  the  two  working  tables,  by 
means  of  which  the  frame  timbers  can  be  fed 
in  their  longitudinal  direction  from  the  first 

zweiten  Arbeitstisch  3',  das  noch  nicht  profilierte 
dritte  Paar  von  dem  Zuforderer  auf  den  ersten 
Arbeitstisch  und  ein  viertes  Paar  wird  durch  den 
Zuforderer  10  in  Wartestellung  vor  en  ersten  Ar- 
beitstisch  3  gebracht.  Durch  die  gleichzeitige  Wei- 
terbewegung  mehrerer  Rahmenholzer  in  gerader 
Linie  wird  die  Taktzeit  fur  einen  Arbeitszyklus  we- 
sentlich  verkurzt.  Die  vorteilhafte  Anordnung  der 
beiden  Arbeitseinheiten  1,  2  an  entgegengesetzten 
Seiten  der  Fluchtachse  F  ergibt  besonders  kurze 
Transferwege  und  tragt  damit  ebenfalls  zu  einer 
Verkurzung  der  Taktzeit  bei.  Insgesamt  kann  eine 
30  bis  40%  hohere  Arbeitsleistung  erzielt  werden. 
Unter  Fensterrahmen  werden  vorstehend  sowohl 
Blendrahmen  (Futterrahmen)  als  auch  Flugelrah- 
men  verstanden. 

Patentanspruche 

1.  Endenprofiliermaschine  fur  Rahmenholzer  fur 
Fensterrahmen,  mit  einer  ersten  Arbeitseinheit 
zum  Profilieren  der  einen  Rahmenholzenden, 
die  einen  ersten  aus  seiner  Ausgangsstellung 
quer  zur  Langsrichtung  der  Rahmenholzer  an 
einer  Ablangsage  und  wenigstens  einem  Fra- 
sersatz  vorbeibewegbaren  Arbeitstisch  mit  ei- 
ner  Aufspannvorrichtung  aufweist,  mit  einer  der 
ersten  Arbeitseinheit  nachgeschalteten,  gleich- 
artigen  zweiten  Arbeitseinheit  zum  Profilieren 
der  anderen  Rahmenholzenden  die  einen  pa- 
rallel  zum  ersten  Arbeitstisch  bewegbaren 
zweiten  Arbeitstisch  aufweist,  mit  einem  Zufor- 
derer,  mittels  dem  die  Rahmenholzer  in  ihrer 
Langsrichtung  dem  in  seiner  Ausgangsstellung 
befindlichen  ersten  Arbeitstisch  zufuhrbar  sind, 
mit  einem  Wegforderer,  mittels  dem  die  Rah- 
menholzer  in  ihrer  Langsrichtung  von  dem 
zweiten  Arbeitstisch  wegforderbar  sind,  mit  je 
einem  jedem  Arbeitstisch  zugeordneten  Tisch- 
forderer,  mittels  dem  die  Rahmenholzer  in  ih- 
rer  Langsrichtung  auf  dem  jeweiligen  Arbeits- 
tisch  bewegbar  sind,  und  gegebenenfalls  mit 
einem  zwischen  beiden  Arbeitstischen  vorge- 
sehenen  Ubergabeforderer,  mittels  dam  die 
Rahmenholzer  in  ihrer  Langsrichtung  von  dem 
ersten  Arbeitstisch  zum  zweiten  Arbeitstisch 
forderbar  sind,  sowie  mit  einem  dem  zweiten 
Arbeitstisch  zugeordneten  verstellbaren  Lan- 
genanschlag  fur  die  Rahmenholzer,  dadurch 
gekennzeichnet,  dal3  die  beiden  Arbeitstische 
(3,  3')  in  ihren  Ausgangsstellungen  (A)  in  ihren 
Langsrichtungen  miteinander  fluchtend  ange- 
ordnet  sind,  dal3  die  Langsrichtung  des  Weg- 
forderers  (11)  mit  der  Langsrichtung  des  in 
seiner  Ausgangsstellung  (A)  befindlichen  zwei- 
ten  Arbeitstisches  (3')  fluchtet,  dal3  die  erste 
Arbeitseinheit  (1)  mit  ihrer  Ablangsage  (6)  und 
ihrem  Frasersatz  (7)  auf  der  einen  Seite  einer 
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logue  montee  en  aval  de  la  premiere  pour 
profiler  les  autres  extremites  du  bois  de  cadre 
qui  presente  une  deuxieme  table  de  travail 
deplagable  parallelement  a  la  premiere,  com- 
prenant  un  convoyeur  d'entree  au  moyen  du- 
quel  les  bois  de  cadre  peuvent  etre  amenes 
dans  leur  direction  longitudinale  a  la  premiere 
table  de  travail  se  trouvant  dans  sa  position  de 
depart,  un  convoyeur  de  sortie  au  moyen  du- 
quel  les  bois  de  cadre  peuvent  etre  eloignes 
dans  leur  direction  longitudinale  de  la  deuxie- 
me  table  de  travail,  comprenant  chaque  fois  un 
convoyeur  de  table  associe  a  chaque  table  de 
travail  au  moyen  duquel  les  bois  de  cadre  sont 
deplagables  dans  leur  direction  longitudinale 
sur  chacune  des  tables  de  travail,  et  compre- 
nant,  le  cas  echeant,  un  convoyeur  de  transfert 
prevu  entre  les  deux  tables  de  travail  au 
moyen  duquel  les  bois  de  cadre  peuvent  etre 
transported  dans  leur  direction  longitudinale  de 
la  premiere  table  de  travail  a  la  deuxieme  table 
de  travail,  ainsi  qu'une  butee  longitudinale  re- 
glable  pour  les  bois  de  cadre  associee  a  la 
deuxieme  table  de  travail,  caracterisee  en  ce 
que  les  deux  tables  de  travail  (3,  3')  en  posi- 
tion  de  depart  (A)  sont  en  alignement  I'une 
avec  I'autre  dans  leurs  directions  longitudina- 
les,  en  ce  que  la  direction  longitudinale  du 
connvoyeur  de  sortie  (11)  est  en  alignement 
avec  la  direction  longitudinale  de  la  deuxieme 
table  de  travail  (3')  en  position  de  depart  (A), 
en  ce  que  la  premiere  unite  de  travail  (1)  est 
disposee  avec  sa  trongonneuse  circulaire  (6)  et 
son  jeu  de  fraises  combinees  (7)  d'un  cote 
d'un  axe  d'alignement  (F)  s'etendant  a  travers 
le  convoyeur  d'entree  (10),  le  convoyeur  de 
sortie  (11)  et  les  deux  tables  de  travail  (3,  3') 
se  trouvant  dans  leurs  positions  de  depart  (A), 
et  la  deuxieme  unite  de  travail  (2)  est  disposee 
avec  sa  trongonneuse  circulaire  (6')  et  son  jeu 
de  fraises  combinees  (7')  est  dispose  de  I'au- 
tre  cote  de  I'axe  d'alignement  (F),  et  en  ce  que 
les  deux  tables  de  travail  (3,  3')  sont  deplaga- 
bles  dans  des  sens  opposes  (B,  C)  de  leurs 
positions  de  depart  (A)  a  leurs  positions  finales 
(E)  et  ce,  de  telle  maniere  que  les  deux  tables 
de  travail  (3,  3')  avec  les  bois  de  cadre  (R)  qui 
y  sont  chaque  fois  fixes  puissent  etre  remises 
dans  leur  position  de  depart  (A)  apres  le  profi- 
lage  des  extremites  et  que  simultnement,  lors- 
que  les  tables  de  travail  (3,  3')  sont  de  nou- 
veau  dans  leur  position  de  depart  (A),  des  bois 
de  cadre  profiles  aux  deux  extremites  soient 
deplagables  de  la  deuxieme  table  de  travail 
(3')  au  convoyeur  de  sortie  (11),  des  bois  de 
cadre  profiles  a  une  extremite  soient  deplaga- 
bles  de  la  premiere  table  de  travail  (3)  a  la 
deuxieme  table  de  travail  (3'),  et  des  bois  de 

working  table  to  the  second  working  table,  as 
well  as  with  an  adjustable  length  stop  for  the 
frame  timbers  associated  with  the  second 
working  table,  characterized  in  that  the  two 
working  tables  (3,  3')  are  arranged  in  their  5 
starting  positions  (A)  in  alignment  with  one 
another  as  to  their  longitudinal  directions,  in 
that  the  longitudinal  direction  of  the  out-feed 
conveyor  (11)  is  aligned  with  the  longitudinal 
direction  of  the  second  working  table  (3')  lo-  w 
cated  in  its  starting  position  (A),  in  that  the  first 
working  unit  (1)  is  arranged  with  its  saw  (6)  for 
cutting  to  length  and  its  cutter  gang  (7)  on  the 
one  side  of  an  axis  of  alignment  (F)  located 
through  the  in-feed  conveyor  (10),  the  out-feed  75 
conveyor  (11)  and  the  two  working  tables  (3, 
3')  located  in  their  starting  positions  (A),  and 
the  second  working  unit  (2)  with  its  saw  (6')  for 
cutting  to  length  and  its  cutter  gang  (7')  on  the 
opposite  side  of  the  axis  of  alignment  (F),  and  20 
in  that  the  two  working  tables  (3,  3')  are  mov- 
able  in  opposite  directions  (B,  C)  out  of  their 
starting  positions  (A)  into  their  end  positions 
(E)  in  such  a  way  that  both  working  tables  (3, 
3')  together  with  the  frame  timbers  (R)  25 
clamped  thereon  can  be  moved  back  after  the 
end  shaping  operation  into  their  starting  posi- 
tions  (A)  and  then,  with  the  working  tables  (3, 
3')  in  their  starting  position  (A),  frame  timbers 
shaped  at  both  ends  can  be  moved  from  the  30 
second  working  table  (3')  on  to  the  out-feed 
conveyor,  frame  timbers  shaped  at  one  end 
can  simultaneously  be  fed  from  the  first  work- 
ing  table  (3)  to  the  second  working  table  (3') 
and  frame  timbers  with  both  ends  not  yet  35 
profiled  can  simultaneously  be  fed  from  the  in- 
feed  conveyor  (10)  to  the  first  working  table 
(3)  along  the  common  axis  of  alignment  (F). 

2.  A  machine  according  to  claim  1  ,  characterized 
in  that  the  longitudinal  direction  of  the  transfer 
conveyor  (12)  is  aligned  with  the  longitudinal 
directions  of  the  two  working  tables  (3,  3') 
located  in  their  starting  positions  (A). 

Revendicatlons 

40 

45 

1.  Machine  a  profiler  les  extremites  de  bois  de 
cadre  pour  fenetres,  comprenant  une  premiere 
unite  de  travail  pour  profiler  les  premieres  ex-  50 
tremites  du  bois  de  cadre  qui  presente  une 
premiere  table  de  travail  avec  un  dispositif  de 
fixation,  laquelle  est  deplagable  transversale- 
ment  a  la  direction  longitudinale  des  bois  de 
cadre  a  partir  de  sa  position  de  depart  en  55 
passant  devant  une  trongonneuse  circulaire  et 
devant  au  moins  un  jeu  de  fraises  combinees, 
comprenant  une  deuxieme  unite  de  travail  ana- 
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cadre  dont  aucune  des  deux  extremites  n'a  ete 
profilee  soient  deplagables  du  convoyeur  d'en- 
tree  (10)  a  la  premiere  table  de  travail  (3)  le 
long  de  I'axe  d'alignement  (4)  commun. 

5 
2.  Machine  selon  la  revendication  1,  caracterisee 

en  ce  que  la  direction  longitudinale  du 
convoyeur  de  transfert  (12)  est  en  alignement 
avec  les  directions  longitudinales  des  deux  ta- 
bles  de  travail  (3,  3')  qui  se  trouvent  dans  leurs  w 
positions  de  depart  (A). 
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