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@ Verfahren fiir das ausrissarme Endprofilieren von Rahmenhdlzern.

@ Mit der Erfindung wird ein Verfahren flr das
ausrifarme Endprofilieren von Rahmenh&lzern vor-
gestellt, bei dem mit einem Schneidwerkzeug zumin-
dest an den durch die Endprofilierung vorgegebenen
und ausrifgefdhrdeten Konturen eines Werkstlickes
(12) Material ausschlieflich an der ausriBgefihrdeten

Werkstlickseite (7) in der notwendigen Tiefe entnom-
men wird. Dabei wird ein Austreten des Schneid-
werkzeuges (8, 11) an der ausrifgefédhrdeten Werk-
stlickseite (7) verhindert.
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VERFAHREN FUR DAS AUSRISSARME ENDPROFILIEREN VON RAHMENHOLZERN

Die Erfindung betrifft ein Verfahren flr das
ausrifarme Endprofilieren von Rahmenh&lzern
nach dem Oberbegriff des Patentanspruches 1.

Beim Endprofilieren von Fensterhdlzern ist es
{iblich, die ausrifgefdhrdete Werkstlickseite durch
sogenannte Konterh&lzer abzustlitzen. K&nnen
mehrere Endprofilierfriswerkzeuge ohne Umri-
stung der Holzbearbeitungsmaschine nacheinander
eingesetzt werden, so kénnen die Konterhdlzer in
Zuordnung zu den jeweiligen Endprofilen zum Ein-
satz gebracht werden. Wenn die Friswerkzeuge
{ibereinander in einem anhebbaren und absenkba-
ren Support angeordnet sind, wird an diesem glei-
chen Support Uiblicherweise eine beim Durchlaufen
der Werkstiickenden einsteuerbare Zeile mit ent-
sprechend {ibersinander angeordneten Konterberei-
chen montiert.

Diese geschilderte Anordnung hat den Nacht-
eil, daB fiir jedes Endprofil immer nur gleichprofi-
lierte Werkstlickanlageseiten wirksam abgekontert
werden kdnnen.

Den gleichen Nachteil hat eine durch das DE-
GM 83 23 646 bekannte, an einem Fahriisch von
einseitigen Endprofilmaschinen angebrachte und
durch Drehen in verschiedenen Umfangsabschnit-
ten einsetzbare Konterscheibe. Bei dieser Konter-
scheibe kommt einschrdnkend noch hinzu, daf die
ausriBgeféhrdete Werkstlickseite eben sein mup.

Aus der DE-OS 33 46 604 ist eine Vorrichtung
bekannt geworden, bei der zum Abkontern mehrere
Langsprofile flir jedes Endprofil aus einem Vorrats-
magazin in eine Nachfahreinrichtung je nach
L&ngs- und Querprofil passende Konterhiilse ein-
gewechselt werden k&nnen. Da bei dieser Anord-
nung, wie bei allen im Durchlauf einsteuerbaren
Kontereinrichtungen, das Konterholz mit einer Ge-
schwindigkeit zugestellt werden muB, die grdBer
als die Werkstlickvorschubgeschwindigkeit ist, be-
steht die Gefahr, daB beim Anlegen des Konterhol-
zes das Woerkstlick auf der Werkstiickauflage ver-
schoben wird.

Alle beschriebenen Anordnungen sind nicht fiir
die Abkonterung von Langsprofilen geeignet, die
nicht ausgehobelie Profilpartien aufweisen. Will
man zwei und mehr Endprofile bei Aufspannung
der Werkstilicke im Paket frésen, so ist es beim
Einsatz von Konterhdlzern ndtig, daB sich die aus-
riBgeféhrdeten Profilpartien der nicht am Konterholz
anliegenden Werkstlicke gegen das jeweils nich-
ste Werkstlck abstiitzen.

Aus der DE 36 29 075 A1 ist ein Verfahren
zum Endlos-Langsverleimen keilgezinkter Holzer
bekannt und eine Vorrichtung zur Durchfiihrung
dieses Verfahrens mit einer Keilzinkenantage. Die-
se Keilzinkenanlage besitzt einen senkrecht ver-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

fahrbaren Frésschlitten, an dem eine Hauptfrds-
spindel mit zwei zugeordneten Ritzspindeln mon-
tiert ist. Die Ritzspindeln sind um die Hauptfrés-
spindel herum verschwenkbar. Bevor durch die
Hauptfrdsspindel in das Werkstlickende Keilzinken
eingefrist werden, wird jeweils eine Ritzspindel in
Arbeitsposition gebracht um das Werkzeug vorzu-
frdsen. Bei diesem Vorfrdsen wird Holz aus dem
Werkstlick an der Stelle herausgenommen, an der
die Hauptfrdsspindel beim Frisen das Werkstlick
verlaft, so daB dieses Holz nicht ausgerissen wer-
den kann. Dieses seit langem bekannte Verfahren
zum Endlos-L3ngsverleimen keilgezinkter Holzer
ist auf die ausriBarme Endprofilierung von Rahmen-
hélzern nicht anwendbar.

Denn die Tiefe der Endprofilierung kann bei
der Bearbeitung von Rahmenhdlzern gréBer sein
als die Werkstlckbreite. In einem solchen Fall wiir-
de der Ritzfriser an der Werkstiickgegenseite aus-
treten und hier Ausrisse produzieren. Dies liegt
daran, daB der umlaufende Friser flir das Vorfra-
sen umso tiefer an der ausriBgefdhrdeten Seite des
Werkstlickes eingefahren werden mu8, je tiefer die
Endprofilierung des Woerkstlickes vorgesehen ist.
Wenn dazu noch das Werkstlick eine nur kleine
Werkstlickbreite aufwsist, tritt der umlaufende Fré-
ser bereits an der gegenliberliegenden Werkstlick-
seite aus, bevor die gesamte Breite flir das Vorfra-
sen erreicht ist.

Ausgehend von dem vorgenannten Stand der
Technik ist es Aufgabe der Erfindung, -ein Verfah-
ren flr das ausriBarme Endprofilieren von Rahmen-
hélzern vorzuschlagen, beim dem ausschlieBlich
die ausrifgeféhrdete Werkstlickseite vorbearbeitet
wird.

Erfindungsgem&s wird diese Aufgabe durch die
Merkmale des Kennzsichenteils von Patentan-
spruch 1 geldst. ErfindungsgemiBe Weiterbildun-
gen diese Patentanspruches 1 sind den Unteran-
spriichen 2 bis 6 zu entnehmen.

Durch das unabhingig von dem Profilfrdswerk-
zeug flUr die Endprofilierung verfahrbare Schneid-
werkzeug kann an der ausriBgefihrdeten Werk-
stlckseite eine Kontur singeschnitten werden, ohne
daB dieses Schneidwerkzeug an der gegenlberlie-
genden Werkstlickseite heraustritt. Dadurch werden
Ausrisse an dieser gegeniberliegenden Werkstlick-
seite grundsétzlich vermieden. Dies bedeutet, daB
die Schneiden des selbst bei sehr schmalen Werk-
stlicken einschneidenden Werkzeuges an keiner
Stelle der der ausriBgef8hrdeten Werkstiickseite
gegeniiberliegenden Werkstlickseite austreten.

In der Zeichnung ist ein Beispiel der Erfindung
dargestellt. Es zeigen:

Figur 1 eine perspektivische Darstellung sines
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eingeschnittenen Werkstlickendes in Verbindung
mit einem stirn- und umfangsschneidenden Fri-
ser und einem Profilfriswerkzeug,

Figur 2 ein Woerkstlickende gem&B Figur 1 mit
andersgeformten Einschnitten und

Figur 3 eine perspektivische Darstellung eines
Werkstiickendes in Verbindung mit durch Stech-
messern eingebrachten Einschnitten.

Figur 1 zeigt ein Werkstlick 12 als Rahmenholz
fir Fenster mit einem Werkstlickende 1, welches
zum Endprofilieren mit einem Profilirdswerkzeug 2
bearbeitet werden solil. Die Konturen flr die End-
profilierung sind als strichpunktierte Linien 3 in
Figur 1 eingezeichnet. Die Werkstiickfasern verlau-
fen etwa in Richtung des Doppelpfeiles 4. Da das
Profilfraswerkzeug 2 in Richtung des eingezeichne-
ten Pfeiles 5 dreht und das Werkstlick in Richtung
des Pfeiles 6 geradlinig entlang der unterbrochen
eingezeichneten Linie 6.1 verschoben werden soll,
ist die Werkstlickseite 7 mit den Fldchen 7.1 und
7.2 ausripgefdhrdet. Die Gefahr von Ausrissen be-
steht dabei insbesondere an den Konturen 3.1, 3.2
und 3.3. Mit einem stirn- und umfangsschneiden-
den Friser 8, der unabhingig von dem Profilfrds-
werkzeug 2 auf die ausriBgefahrdete Werkstlicksei-
te 7 verfahrbar ist, werden Einschnitte 9.1, 9.2 und
9.3 in einer Tiefe durchgefiihrt, die bei den gege-
benen Holzeigenschaften in Verbindung mit der
Kerbwirkung am Grund der Einschnitte ein Wan-
dern der beim Endprofilfrdsen durch den Schnitt-
druck entstehenden Abspaltungen und Risse in die
nicht fiir die Zerspanung vorgesshenen Werkstlick-
bereiche verhindert.

Dadurch werden die sonst enstehenden Ausris-
se vermieden. Dabei ist grunds&tzlich zu beachten,
daB der Friser 8 nur die ausriBgefdhrdete Werk-
stiickseite 7 bearbeitet und auch bei einer sehr
geringen Breite 13 des Werkstlickes 12 nicht an
der gegeniiberliegenden Seite 14 der ausriBgeféhr-
deten Seite 7 des Werkstlickes austriit. Die Tiefe
der Einschnitte 9.1, 9.2 und 9.3 durch den Friser 8
wird demzufolge sowohl in Abhdngigkeit von den
gegebenen Holzeigenschaften und auch in Abhdn-
gigkeit von der Breite 13 des Werkstiickes 12
herausgearbeitet.

Der Friaser 8 ist in die durch Doppelpfeile 10
angegebenen Richtungen beweglich. Er ist demzu-
folge sowohl drehbar als auch in die Koordinaten-
richtungen X, Y und Z bewegbar.

Da auch waagerechte Konturen, wie etwa bei
schrigem Holzfaserverlauf, ausrifgefdhrdet sind,
wird das Werkstiickende 1 durch einen Frdser 8
mit Einschnitten 15.1, 15.2 und 15.3 gemiB Figur 2
versehen.

Gemif der Figur 3 wurde das Werkstlickende
1 an den ausrifgefdhrdeten Konturen 3.1, 3.2 und
3.3 durch Stechmesser 11.1, 11.2 und 11.3 einge-
schnitten, wodurch sich gegenliber der Ausflihrung
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der Einschnitte nach Figur 1 der weitere Vorteil
ergibt, dag die Konturen bis in die Ecken scharf-
kantig eingeschnitten werden kdnnen. Die Pfeile 15
in Figur 3 zeigen die Bewegungsrichiung der
Stechmesser 11.1, 11.2 und 11.3 an.

Anstelle der in Figur 3 dargestellten drei Stech-
messer ist es fernerhin mdglich ein einziges Stech-
messer einzusetzen, das vor die entsprechenden
Konturen nach Lage und Neigung positionierbar
und einsetzbar ausgefiihrt ist. Die Breite der Stech-
messerschneide ist dann kleiner oder gleich der
Linge des kiirzesten Konturenabschnittes. Beson-
ders zweckmipBig ist es in diesem Falle, wenn das
Stechmesser mit einem Hub, der gréfBer als die
vorgesehene Einschnittiefe ist, in Stechrichtung os-
zillierend ausgefiihrt ist.

Anspriiche

1. Verfahren flir das ausriBarme Endprofilieren von
Rahmenhdlzern, insbesondere flir das Zapfen-
schlagen und Schlitzen von Fensterh&izern, durch
Herausnahme von Material an den Stellen der aus-
rigefahrdeten Werkstlickseite, an denen bei dem
nachfolgenden Endprofilieren die umlaufenden
Fraswerkzeuge aus dem Werkstlick austreten,
dadurch gekennzeichnet,

daB mit einem Schneidwerkzeug (8, 11) zumindest
an den durch die Endprofilierung vorgegebenen,
ausriBgefahrdeten Konturen (3, 15) des Werkstiik-
kes (12) Material ausschlieflich an der ausriBge-
fahrdeten Werkstlickseite (7) und in der vom Fré-
serverlauf und der fallweise unterschiedlichen
Werkstlickbreite (13) abhZngigen, notwendigen Tie-
fe entnommen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB mit einem stirn- und umfangsschneidenden
umlaufenden Fréser (8), der unabhiingig vom Pro-
filfriswerkzeug (2) flr die Endprofilierung verfahr-
bar ist, an den ausriBgefdhrdeten Konturen (3.1,
3.2, 3.3) entlanggefahren wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB mit einem oder mit mehreren gleichzeitig ein-
steuerbaren Stechmessern (11.1, 11.2, 11.3), die
unabhingig von dem Profilfriswerkzeug (2) fir die
Endprofilierung einsteuerbar sind, die ausrigeféhr-
deten Konturen (3.1, 3.2, 3.3) eingeschnitten wer-
den.

4. Verfahren nach den Ansprlichen 1 und 3,
dadurch gekennzeichnet,

daB das Einschneiden durch ein einziges, in Stech-
richtung oszillierendes und von dem Profilwerkzeug
fiir die Endprofilierung unabhéngig einsteuerbares
Stechmesser (11.1, 11.2, 11.3) erfolgt, welches
nach Lage und Neigung zu den ausriBgefdhrdeten
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Konturen (3.1, 3.2, 3.3) positionierbar ist.
5. Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
daf das Einschneiden und das Endprofilieren in 5
einer Werkstlickaufspannung durchgefiihrt werden,
wobei das Werkstick (12) zwischen dem Ein-
schneiden und dem Endprofilieren entlang einer
Lidngsachse verschoben wird.
6. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 10
spriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, .
daB beide Werkstlickenden (1) nacheinander mit
der gleichen Einrichtung eingeschnitten werden.
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