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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zur Bearbeitung von Fiigeteilen aus Naturholz, ins-
besondere Kanteln fiir Blend- und Fliigelrahmen von
Fenstern.

Die DE-OS 35 33 404 zeigt eine Vorrichtung zur
Bearbeitung von Figeteilen aus Naturholz, insbe-
sondere Kantein fiir Blend- und Fliigelrahmen von
Fenstern, bestehend aus einem beweglichen Werk-
sticktrager zur Auflage des Kantels, welcher es
nacheinander an einer S&geeinrichtung zur Ablan-
gung, einer Bohreinrichtung zum stirnseitigen Boh-
ren von SacklGchern in Pfosten und Riegel und einer
Fraseinrichtung zur Ausbildung von Schlitz- und Zap-
fenverbindungen oder Konterprofilierung vorbei-
fihrt. Ferner sind Bohreinheiten fir beidseitige Ein-
bringung von Sacklochbohrungen im Langsprofil fir
die Befestigung von Pfosten und Riegel vorgesehen.
Die stirnseitige Bearbeitung der Holzkantel wird im
zweiten Teil der Einrichtung auf der gegeniiberliegen-
den Seite nochmals durchgefiihrt. Die Grundkonzep-
tion dieser bekannten Einrichtung liegt darin, daR nur
die Endprofile von Pfosten und Riegel mittels Diibeln
im Holzrahmen verbunden werden, wahrend im Gbri-
gen in den Anschlufverbindungen Doppelschlitz-
Zapfen beibehalten werden. Nachteilig ist dabei der
relativ grof3e bauliche Aufwand und erhebliche Werk-
zeugaufwand, die relativ langen Férderwege sowie
die Umkehrung der Férderrichtung.

Bei der Herstellung von Fenstern geht man von
Kanteln aus, deren Endprofile als Schlitz- und Zap-
fenverbindung ausgebildet sind. Dazu benétigt man
Frasvorrichtungen, welche die Endprofile der sowohl
firFligel- als auch Blendrahmen von Fenstern geeig-
net und bestimmten Kanteln entsprechend gestalten.
Hinzu kommen noch weitere getrennte Fraswerkzeu-
ge, welche die Kanteln mit LAngsprofilen versehen.
Die vorstehend geschilderten Arbeitsvorgénge lau-
fen in der Weise ab, dall das Werkstiick, also das zu
bearbeitende Holzkantel, auf einem Werksticktrager
aufgespannt und anschlieRend daran mittels einer
Vorschubeinrichtung an einem einstiickigen Fras-
werkzeug vorbeigefiihrt wird. Das Werkstiick ist auf
dem Werkstiicktrager so angeordnet, dall es senk-
recht zur Vorschubrichtung steht.

Nach diesem Arbeitsvorgang wird die Vorschub-
vorrichtung reversiert, so dal sich der Werksticktra-
ger wieder in seine Ausgangsstellung zuriickbewegt.
Das Werkstiick wird dann von der Spannvorrichtung
geldst, um 180° gedreht und wieder eingespannt.
Dann wird das Werkstiick mittels der Vorschubvor-
richtung an dem Fraswerkzeug wieder vorbeigefiihrt,
so dal} die Endprofilierung des noch unbearbeiteten
Endes des Werkstiickes durchgefiihrt werden kann.
Nach Erreichen eines Endpunktes wird die Vorschub-
vorrichtung stillgesetzt und das Werkstiick auf eine
etwa senkrecht zur bisherigen Vorschubrichtung an-
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geordnete Transportvorrichtung aufgeschoben, wel-
che zweckmaRig aus einem Rollenférderer besteht,
der das auf einem feststehenden Tisch ruhende
Werkstiick an einem Fraswerkzeug vorbeifiihrt, wel-
ches die Langsprofilierung, ndmlich das Fensterfli-
gelinnenprofil bzw. das Blendrahmeninnenprofil rah-
meninnenprofil seitlich und unten durchfihrt. Das auf
diese Weise bearbeitete Werkstiick wird dann von der
Transportvorrichtung einer Glasleisten-Trennsage
zugefiihrt, welche in Verbindung mit dem Fraswerk-
zeug das Fensterfligelinnenprofil und die Glasleiste
aus dem Fensterfalz heraustrennt (Winkelmaschi-
nentyp "Unicontrol" der Firma Michael Weinig AG in
Tauberbischofsheim).

Diese bekannte Einrichtung hat den schwerwie-
genden Nachteil der Kostenaufwendigkeit, die in er-
ster Linie auf das Fraswerkzeug fiir die Formung der
Endprofile mit den dazugehdrigen Werkzeugtragern
zuriickzufiihren ist. Hinzu kommt noch die zur Ande-
rung der Vorschubrichtung zwingend notwendige
Ubergabeeinrichtung, die das Werkstiick nach der
Endprofilierung den Frasvorrichtungen zur L&ngs-
profilierung zufiihrt.

Hier setzt der Erfindungsgedanke ein. Aufgabe
der Erfindung ist es, die im Stand der Technik be-
kannte Vorrichtung in ihrem baulichen Aufwand so-
wie in ihrem Werkzeugaufwand auf ein Minimum zu
reduzieren.

Diese Aufgabe wird bei der Vorrichtung mit den
Merkmalen des Oberbegriffes des Anspruches 1 da-
durch gelést, daR® die verschiedenen Werkzeuge in
einer fluchtenden Reihe angeordnet sind und die Vor-
schubeinrichtung in zwei aufeinanderfolgende Ein-
richtungen aufgeteilt ist, wobei die erste Vorschub-
einrichtung ein ldngs einer Fihrung verfahrbarer
Werkstiicktrager mit Aufspanneinrichtung und die
zweite Vorschubeinrichtung eine Transportbahn mit
paralleler Anschlagleiste fiir die gleiche Vorschub-
richtung wie der Werkstiicktrager ist, und der Werk-
stiicktragerVorschub der Stirnbearbeitung und der
Transportbahn-Vorschub der Lé&ngsbearbeitung
dient.

Durch die erfindungsgemaRe MaRnahme entfallt
die herkdmmliche, baulich aufwendige Frésvorrich-
tung zur Ausbildung des Endprofiles des Holzkantels
fiir Schlitz- und Zapfenverbindungen. Diese kompak-
te und auch komplizierte Vorrichtung wird also er-
setzt durch eine aullerordentlich einfache Bohrvor-
richtung, die erst die Voraussetzungen fiir eine billige
Diibelverbindung der einzelnen Kanteln zum Zwecke
der Komplettierung zu einem Fliigel- oder Blendrah-
men eines Fensters schafft. Durch die fluchtende An-
ordnung samtlicher Einrichtungen bleibt die Linearitat
des Transportweges des Kantels iiber sdmtliche Ar-
beitsvorgénge hinweg gewahrt, so daR eine Uberga-
bevorrichtung zur Umlenkung des Transportweges
vollstdndig entbehrlich ist. Die tief eingreifenden,
aufwendigen Werkzeuge fiir die Doppelschlitz-Zap-
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fenverbindung im Bereich der Fensterecken bei
Blend- und Fliigelrahmen entfallen und werden iiber
die Diibelverbindung, die liber die Sacklochbohrun-
gen erzeugt werden, vollsténdig ersetzt.

Zweckmaig weist die Bohreinrichtung ein oder
mehrere Bohrer auf, welche mittels Druckluft in die
Arbeitsstellung bewegbar sind.

Vorteilhaft ist die Fraseinrichtung zum Abléngen
des Kantels eine heb- und absenkbare Kreissage.

Weitere Merkmale der erfindungsgeméafien Vor-
richtung gehen aus den Unteranspriichen, der nach-
folgenden Beschreibung sowie der Zeichnung hervor,
die in rein schematischer Weise zeigt:

Figur 1 eine Ansicht der Vorrichtung geman der

Erfindung,

Figur 2 eine Draufsicht der Anordnung nach Figur

1,

Figur 3 imlinken Teil einen waagerechten Schnitt

durch das aufrechte linke Fliigelprofil, wahrend

der rechte Teil dieser Figur das obere Querstiick

des Fensterfliigels mit den einzubringenden Dii-

beln als Verbindungsmittel darstellt,

Figur 4 imlinken Teil einen waagerechten Schnitt

durch das aufrechte linke Blendrahmenprofil,

wéhrend der rechte Teil dieser Figur die obere lin-
ke Ecke des Blendrahmens mit den Diibeln zeigt.

Dabei ist der Schnitt B-B gleichzeitig auch der

Schnitt durch das obere Querstiick des Blend-

rahmens, weil beim Blendrahmen aufrechte Fii-

geteile gleiche Profilierung aufweisen.

Mit 1 (Figuren 1 und 2) ist ein Werkstiicktrager
bezeichnet, welcher die Form eines Tisches aufweist,
der langs einer Fiihrung 2, z. B. einer Rundfiihrung,
gefiihrt und in Vorschubrichtung, also in den beiden
Figuren 1 und 2 von rechts nach links verfahrbar ist.
Der Antrieb des Werkstiicktragers 1 erfolgt tber ei-
nen Elektromotor 2a, welcher mit einem in der Zeich-
nung der Ubersichtlichkeit halber nicht weiter darge-
stellten Zahnritzel in Verbindung steht, das seiner-
seits in eine Zahnstange 3 eingreift. Es ist klar, daf
diese Vorschubeinrichtung auch anders gestaltet
sein kann.

Auf dem Werkstiicktréger 1 ist eine Spannvor-
richtung 4 angeordnet, die bei der dargestellten Aus-
fiihrungsform einen druckmittelbetatigten Zylinder 5
aufweist, mit dessen Kolbenstange ein Druckglied 6
in Verbindung steht, das in der Betriebsstellung das
Werkstiick 7 - im vorliegenden Falle das zu bearbei-
tende Holzkantel - ist. Es kénnen natiirlich auch mehr
als ein Holzkantel aufgespannt werden.

Wie aus der Figur 2 ersichtlich, ist der Werk-
sticktrager 1 nach beiden Seiten um 60° ver-
schwenkbar, so dafld die Stirnseiten des Werkstiickes
auch unter einem bestimmten Winkel bearbeitet wer-
den kénnen.

Mit der Bezugsziffer 8 ist eine Fraseinrichtung
zur Ablangung des Werkstiickes 7 angedeutet, wel-
che es quer zur Holzfaser auf die gewiinschte Lénge
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zuschneidet. Wie die Zeichnung deutlich macht, ist
als Fraseinrichtung eine heb- und absenkbare Kreis-
sége vorgesehen, wobei die Erfindung auf diese be-
sondere Ausfiihrungsform selbstversténdlich nicht
beschrénkt ist. Durch Absenken wird die Kreissdge in
die Schneidstellung, durch Anheben in die Ausserbe-
triebsstellung tiberfihrt.

AnschlieBend daran bewegt die Vorschubein-
richtung das auf der einen Seite abgeléngte Werk-
stiick 7 an einer Bohreinrichtung 9 vorbei, welche in
das Endprofil des Kantels Sacklocher 10 zur Aufnah-
me von Diibeln bohrt. Die Figur 3 der Zeichnung zeigt
in einer Teildarstellung ein Kantel mit den beiden
Sackléchern 10 und den eingesetzten Diibeln 11 als
Verbindungselemente.

Die Bohreinrichtung 9 weist einen oder mehrere
Bohrer 12 auf, die zweckmafRig mittels Druckluft in
die Arbeitsstellung bewegbar sind. Dazu ist einem je-
den Bohrer ein mit einem Druckmittel beaufschlagba-
rer Zylinder zugeordnet, der in der Zeichnung der
Ubersichtlichkeit halber nicht gezeigt ist. Wird die
Druckmittelzufuhr unterbrochen, dann bewegen sich
die einzelnen Bohrer 12 selbsttatig in ihre Ruhestel-
lung wieder zuriick. Die Riickbewegung kann auch
mittels Federn erfolgen. AnschlieRend daran bewegt
sich das am Werkstiicktrager 1 eingespannte Werk-
stiick 7 an einer Fraseinrichtung 13 zur Ausbildung
des Konterprofils vorbei, wo stirnseitig Konterprofile
fir die Elemente des Blendrahmens bzw. Fliigelrah-
mens fir das Fenster eingefrast werden. Diese Kon-
terprofile sind in Figur 3 der Zeichnung mit den Be-
zugsziffern 14 bzw. 15 angedeutet. Die
Fraseinrichtung 13 besteht aus zwei auf einer ange-
triebenen Spindel 16 getrennt angeordneten heb-
und absenkbaren Fraswalzen 17, 18, wobei durch L6-
sen einer Mutter 18a die eine oder andere Fraswalze
17, 18 ausgebaut und ggf. durch eine andere Fraswal-
ze ersetzt werden kann.

Nachdem die zur Bearbeitung der Stirnseite des
entsprechenden Kantels erforderlichen Bearbei-
tungsvorgange durchgefiihrt werden, wird der Werk-
stiicktrager 1 von einem Puffer 19 abgefangen, wobei
tiber einen nicht eingezeichneten Schaltmechanis-
mus die Bewegung des Werkstiicktragers 1 rever-
siert wird, der dann in der Ausgangsstellung anhalit.

Das einseitig bearbeitete Holzkantel wird nun aus
der Spannvorrichtung 4 geldst, um 180° in der waa-
gerechten Ebene gedreht und gegen einen Anschlag
20 angelegt, welcher von Hand oder mechanisch
bzw. elektronisch verstellbar ist. Nach dem Spannen
wird das Holzkantel von der Fraseinrichtung 8 auf die
gewiinschte Lange zugeschnitten. Mit den Einrich-
tungen 8, 9 und 13 werden wiederum alle diejenigen
Bearbeitungsvorgénge durchgefiihrt, die vorher an
der einen Stirnseite des Holzkantels verwirklicht wur-
den.

Wiahrend bei der Konterprofilierung von Teilen
des Fliigelrahmens die Fréswalze 17 zum Einsatz ge-
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langt, wird dieser Bearbeitungsvorgang bei Teilen
von Blendrahmen mit der Fraswalze 18 durchgefiihrt.
Dies ist der Grund, weshalb insgesamt zwei Fraswal-
zen 17 bzw. 18 vorgesehen sind. Die beiden Fraswal-
zen 17 bzw. 18 kénnen pneumatisch, hydraulisch
oder aber auch mechanisch in die jeweilige Betriebs-
stellung bewegt werden.

Wenn der Werkstiicktrager 1 gegen den Puffer
19 anschlégt, wird ersterer stillgesetzt. Dann wird
das an den beiden Stirnseiten in der gewiinschten
Form bearbeitete Werkstiick 7 von der Spannvorrich-
tung 4 geldst, um 90° entgegengesetzt dem Uhrzei-
gersinn von Hand verschwenkt und auf eine Trans-
porteinrichtung 31 gelegt, welche das Werkstiick 7 ei-
ner Einrichtung 21 zur Ausbildung des Langsprofils
und einer Einrichtung 22 zur Ausbildung der
Glashalteleiste des Kantels zufiihrt.

Die Einrichtung 21 zur Ausbildung des Léngspro-
fils des Kantels besteht dabei aus drei auf einer an-
getriebenen Spindel 23 getrennt angeordneten heb-
und absenkbaren Fraswalzen 24 - 26, die von der zu-
geordneten Spindel 23 durch Lésen der Schrauben-
mutter 27 |6sbar sind.

Mit der Einrichtung 21 werden die Fliigelprofile
mit dem Glasfalzprofil mit integrierter Glasleiste ge-
frast, wobei die bei Bedarf zugeschaltete und abge-
senkte Einrichtung 22 das Austrennen der
Glashalteleiste ibernimmt. Das obere Blendrahmen-
stiick und die beiden aufrechten Blendrahmenfliigel-
teile werden mit dem gleichen Innenlangsprofil ver-
sehen. Dieser Langsprofiliersatz befindet sich als
weiteres Werkzeug auf der Spindel 23 der Einrich-
tung 21.

In der Einrichtung 21 befinden sich die Fraswal-
zen 26 fir das Fligellangsprofil und die Blendrah-
menwalzen 24 und 25 fiir das Profilieren der Blend-
rahmenprofile, innen.

Bekanntlich besteht ein Blend- oder Fliigelrah-
men aus zwei aufrechten und zwei querlaufenden
Holzkanteln. Eingangs wurde die Bearbeitung der
Werkstiicke 7 beschrieben. Die aufrechten Fiigeteile
werden mittels der Fraseinrichtung 8 auf eine vorbe-
stimmte Lange geschnitten. Der Werkstiicktrager 1
fahrt in die Ausgangsposition zuriick. Das Figeteil
wird entspannt, um 90° geschwenkt und mittels der
Spannvorrichtung 4, parallel zur Anschlagkante des
Werkstiicktragers 1 erneut gespannt. Die Lage des
Holzkantels verlauft nunmehr koaxial zur Vorschub-
richtung des Werksticktragers 1. Dieser Werkstiick-
trager 1 fahrt anschlieRend bis zur Bohreinrichtung 9,
wo mittels des vorgewahlten Bohrbildes mit den Boh-
rern 12 Sacklochbohrungen nunmehr senkrecht zum
Faserverlauf des Werkstiickes 7 eingebohrt werden.
Diese vorgenannte Arbeitsoperation erfolgt jeweils
am Anfang und Ende eines jeden aufrechten
Holzkantels.

Bei gescholRhohem Blendrahmen k&nnen natur-
gemaR, je nach architektonischem Teilungsverhaltnis
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des Elementes, Zwischenbohrpositionen angeordnet
werden.

Nachdem die Fiigeteile in der eingangs beschrie-
benen Art und Weise mit Langs- und Endprofilierun-
gen versehen und zu Blend- und Fliigelrahmen mit-
tels Rahmenpresse und geeignetem Kleber stoff-
schliissig verbunden wurden, kann die vorstehend
beschriebene Vorrichtung auBlerordentlich einfach
zu einer Rahmenumfrasmaschine ausgeriistet wer-
den. Dabei wird der fahrbare Werkstiicktrager 1 als
Werkstiickauflage bis zur Achse A-A der Einrichtung
13 vorgefdrdert. Das obere Langsprofilierwerkzeug
17 wird gegen einen zweiten, im Gleichlauf arbeiten-
den Fligelumfrasprofiliersatz ausgetauscht. Um
beim Umfrésen von Vollholz iiber Hirn keine Holzaus-
briiche zu erhalten, wird das Hirnholz im Gleichlauf-
frasen spanend abgetragen. Die Fraswalze 24 wird
durch den Fliigelumfrassatz 28 der Einrichtung 23
ausgetauscht. Er arbeitet im Gegenlauf und spant im
Bereich der Langsprofilierung. Der im Gleichlauf wir-
kende Satz arbeitet in der Einrichtung 13 und wird pneu-
matisch oder hydraulisch als Eintauchfrasaggregat et-
wa 150 mm vor Rahmenende fliegend eingetaucht. Auf
diese Art und Weise gelingt eine Fliigelumfrasung
nach Fig. 3 der Zeichnung.

In Figur 4 stellt das Blendrahmenprofil 29 den
oberen und die beiden seitlichen Innenprofile des zuge-
hérigen Blendrahmens dar. Dieses Innenprofil wird mit
der Einrichtung 21 und der Blendrahmenfraswalzen 24
im Gegenlauffrasen hergestellt. Das zugehdrige Kon-
terprofil 30 wird mit der Fraseinrichtung 13 und der
Fraswalze 18 durchgefiihrt. Die Fraswalze 25 stellt
das Blendrahmenprofil innen unten dar.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Bearbeitung von Fiigeteilen aus
Naturholz, insbesondere Kanteln fiir Blend- und
Fliigelrahmen von Fenstern, bestehend aus einer
auf einem Werkstiicktrédger (1) angeordneten
Spanneinrichtung (4) und einer Vorschubeinrich-
tung fiir das Kantel, welche es nacheinander an
einer Fraseinrichtung (8) zum Ablangen, einer
Fraseinrichtung (13) zur Ausbildung des Konter-
profils, einer Fraseinrichtung (21) zur Ausbildung
des Langsprofils sowie einer Einrichtung (22) zur
Ausbildung der Glashalteleiste des Kantels vor-
beifiihrt, wobei zwischen der Fraseinrichtung (8)
zur Ablangung und der Fraseinrichtung (13) zur
Ausbildung des Konterprofils eine Bohreinrich-
tung (9) zum Bohren von Sackléchern (10) in die
Endprofile des Kantels angeordnet ist, dadurch
gekennzeichnet, dal die verschiedenen Werk-
zeuge in einer fluchtenden Reihe angeordnet
sind und die Vorschubeinrichtung in zwei aufein-
anderfolgende Einrichtungen aufgeteilt ist, wo-
bei die erste Vorschubeinrichtung ein l&ngs einer
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Fiihrung (2) verfahrbarer Werkstiicktrager (1) mit
Aufspanneinrichtung (4, 5) und die zweite Vor-
schubeinrichtung eine Transportbahn (31) mit
paralleler Anschlagleiste fir die gleiche Vor-
schubrichtung wie der Werksticktrager (1) ist,
und der Werkstiicktrager-Vorschub der Stirnbe-
arbeitung und der Transportbahn-Vorschub der
L&ngsbearbeitung dient.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die Bohreinrichtung (9) ein oder
mehrere Bohrer (12) aufweist, welche mittels
Druckluft in die Arbeitsstellung bewegbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Fraseinrichtung (8) zum Abl&n-
gen des Kantels eine heb- und absenkbare Kreis-
sége ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Fraseinrichtung (13) zur Ausbil-
dung des Konterprofils des Kantels zwei auf ei-
ner angetriebenen Spindel (16) getrennt ange-
ordnete, heb- und absenkbare Fréswalzen (17,
18) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Einrichtung (21) zur Ausbildung
des Langsprofils des Kantels drei auf einer ange-
triebenen Spindel (23) getrennt angeordnete,
heb- und absenkbare Friswalzen (24 - 26) auf-
weist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 und 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Fraswalzen (17, 18 und 24
- 26) von den zugeordneten Spindeln (13 und 23)
I6sbar sind.

Claims

Apparatus for machining jointing parts consisting
of natural wood, in particular squared-timber
pieces for frames and sashes of windows, com-
posed of a clamping device (4) arranged on a
workpiece carrier (1), and of an advancement de-
vice which is intended for the squared-timber
piece and guides it past a milling device (8) for
cutting to length, a milling device (13) for forming
the mating profile, a milling device (21) for form-
ing the longitudinal profile and a device (22) for
forming the glazing bar of the squared-timber
piece, said devices being located one after the
other and there being arranged, between the mil-
ling device (8) for cutting to length and the milling
device (13) for forming the mating profile, a drill-
ing device (9) for drilling blind holes (10) into the
end profiles of the squared-timber piece, charac-
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terized in that the various tools are arranged in an
aligned row and the advancement device is sub-
divided into two devices following one after the
other, the first advancement device being a
workpiece carrier (1) which can be displaced
along a guide (2) and has a bracing device (4, 5)
and the second advancement device being a
transporting path (31), with parallel stop strip, for
the same advancement direction as the work-
piece carrier (1), and the workpiece-carrier ad-
vancement serving for end machining and the
transporting-path advancement serving for long-
itudinal machining.

2. Apparatus according to Claim 1, characterized in
that the drilling device (9) exhibits one or more
drills (12) which can move into the operating pos-
ition by means of compressed air.

3. Apparatus according to Claim 1, characterized in
that the milling device (8) for cutting the squared-
timber piece to length is a circular saw which can
be raised and lowered.

4. Apparatus according to Claim 1, characterized in
that the milling device (13) for forming the mating
profile of the squared-timber piece exhibits two
milling rolls (17, 18) which are arranged sepa-
rately on a driven spindle (16) and can be raised
and lowered.

5. Apparatus according to Claim 1, characterized in
that the device (21) for forming the longitudinal
profile of the squared-timber piece exhibits three
milling rolls (24-26) which are arranged separate-
ly on a driven spindle (23) and can be raised and
lowered.

6. Apparatus according to Claims 4 and 5, charac-
terized in that the milling rolls (17, 18 and 24-26)
can be released from the associated spindles (16
and 23).

Revendications

1. Appareillage de travail de zones de jonction en
bois naturel, en particulier de cadres pour chas-
sis et dormants de fenétres, se composant d’'un
dispositif de fixation (4) monté sur un support de
piéce a usiner (1) et d'un dispositif d’avancement
pour le cadre qui passe successivement devant
un dispositif de fraisage (8) pour la mise a lon-
gueur, un dispositif de fraisage (13) pour la for-
mation du contre-profil, un dispositif de fraisage
(21) pour la formation du profil longitudinal ainsi
qu’un dispositif (22) pour la formation du listel de
tenue de vitre du cadre, dans lequel, entre le dis-
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positifde fraisage (8) de mise a longueur etle dis-
positif de fraisage (13) de formation du contre-
profil, est monté un dispositif de percage (9) pour
le pergage de trous borgnes (10) dans les profils
d’extrémité du cadre, caractérisé en ce que les
différents outils sont disposés en une rangée ali-
gnée et en ce que le dispositif d’avancement est
divisé en deux dispositifs successifs, le premier
étant un support de piéce a usiner (1) déplagable
le long d’un guide et comportant un dispositif de
fixation (4, 5), et le second étant une table de
transport (31) comportant des tringles paralléles
de guidage pour la méme direction d’avancement
que le support (1) de piéce a usiner, et en ce que
I'avancement du support de piéce sert au travail
en bout et I'avancement de la table de transport
sert au travail longitudinal.

Appareillage suivant la revendication 1, caracté-
risé en ce que le dispositif de pergage (9) présen-
te un ou plusieurs forets (12) qui peuvent étre dé-
placés en position de travail au moyen d’air
comprimé.

Appareillage suivant la revendication 1, caracté-
risé en ce que le dispositif de fraisage (8) pour la
mise a longueur du cadre est une scie circulaire
que I'on peut faire monter et descendre.

Appareillage suivant la revendication 1, caracté-
risé en ce que le dispositif de fraisage (13) pour
la formation du contre-profil du cadre présente
deux cylindres de fraisage (17, 18), que I'on peut
faire monter et descendre, qui sont montés sépa-
rés sur un axe mené (16).

Appareillage suivant la revendication 1, caracté-
risé en ce que le dispositif (21) pour la formation
du profil longitudinal du cadre présente trois cy-
lindres de fraisage (24 a 26), que I'on peut faire
monter et descendre, qui sont montés séparés
sur un axe mené (23).

Appareillage suivant la revendication 4 et la re-
vendication 5, caractérisé en ce que les cylindres
de fraisage (17, 18 et 24 a 26) sont détachables
des axes correspondants (13 et 23).
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