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@ Verfahren zum Umfalzen von Fensterfliigelrahmen aus Holz.

@ Bei einem Verfahren zum Umfdlzen von Fenster-
fligelrahmen aus Holz (3a,3b) wird mittels eines im
Gegenlauf frisenden, ersten Friswerkzeuges (1) je-
weils eine Rahmenseite auf ganzer Ldnge mit end-
glltiger Eintauchtiefe (i1) auf das vorbestimmte End-
mapB gefrdst. Kurz nachdem das erste Friswerkzeug
(1) volistandig in das vordere Ende der Rahmenseite
(3a) eingedrungen ist, wird ein im Gleichlauf frisen-
des, zweites Frdswerkzeug (2) mit der zu frdsenden
Rahmenseite in Eingriff gebracht und dann die Rah-
menseite anndhernd auf ihrer ganzen Linge mit
dem zweiten Friswerkzeug (2) vorgefrdst. Hierbei

erfolgt das Vorfrdsen mit einer Eintauchtiefe des
zweiten Frdswerkzeuges (i3), die um einige Millime-
ter kleiner ist, als die endgliltige Eintauchtiefe des
ersten Friswerkzeuges (t1). Kurz bevor das zweite
Fraswerkzeug (2) das hintere Ende der jeweils gefrd-
sten Rahmenseite erreicht hat, wird das zweite Frés-
werkzeug auf eine gegeniliber der endglltigen Ein-
tauchtiefe des ersten Frdswerkzeuges um wenige
zehntel Millimeter verringere Eintauchtiefe (12) einge-
stellt, um das Aussplittern des hinteren Endes zu
vermeiden.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Umfil-
zen (AuBenprofilieren) von Fensterflligelrahmen aus
Holz, bei welchem mittels eines im Gegenlauf fri-
senden, ersten Frdswerkzeuges jeweils eine Rah-
menseite auf ganzer Ldnge mit endgliltiger Ein-
tauchtiefe auf das vorbestimmte EndmaB gefrast
wird und bevor dieses erste Frdswerkzeug das in
Vorschubrichtung hintere Ende der jeweils gefri-
sten Rahmenseite erreicht hat, mittels eines im
Gleichlauf frdsenden, zweiten Friswerkzeuges die-
ses hintere Ende mit einer gegeniiber der endglilti-
gen Eintauchtiefe des ersten Werkzeuges um weni-
ge zehntel Millimeter verringerten Eintauchtiefe vor-
gefrast wird, um das Aussplittern des hinteren En-
des zu vermeiden.

Die Rahmenhdlzer von Fensterflligelrahmen
werden heutzutage zundchst nur an ihren, die Fen-
sterscheibe aufnehmenden, Innenseiten profiliert
und an ihren Enden mit Zapfen und Schlitzen oder
auch Minizinken versehen. Dann werden vier Rah-
menhdlzer zu einem Fensterfliigelrahmen zusam-
mengeleimt. AnschlieBend muB dieser Fensterfli-
gelrahmen nacheinander noch an seinen vier Au-
Benseiten durch Frdsen profiliert werden. Diesen
Vorgang, der auf entsprechenden Maschinen vor-
genommen wird, nennt man Umfilzen, die Maschi-
nen Umfilz- und Profiliermaschinen. Beim Umfil-
zen wird mit einem im Gegenlauf arbeitenden Frds-
werkzeug jeweils eine Rahmenseite auf ihrer gan-
zen Lange bearbeitet, wobei dieses Frdswerkzeug
mit endgliltiger Eintauchtiefe arbeitet, d.h. die be-
freffende Rahmenseite auf das EndmaB bearbeitet,
wobei das gefrdste Profil und die Kanten so pridzi-
se und sauber bearbeitet sind, daB sich jede Nach-
arbeit erlibrigt. Da bei einem im Gegenlauf arbei-
tenden Fridswerkzeug das Holz am Ende der je-
weils bearbeiteten Rahmenseite, insbesondere das
Holz des quer zur jeweils bearbeiteten Rahmensei-
te aussplittern wiirde, weist die Umfilzmaschine
eine zweite Frdsspindel auf, die sich entgegen der
Frdsspindel des ersten Fraswerkzeuges dreht und
das zweite Frdswerkzeug im Gleichlauf antreibt.
Dieses zweite Fraswerkzeug dient bisher nur zum
Vorfrdsen der letzten 5 cm der Rahmenseite. Hier-
bei wird dieses endgliltige Vorfrdsen mit dem zwei-
ten Fraswerkzeug jedoch nicht mit einer der end-
gliltigen Eintauchtiefe des ersten Friswerkzeuges
entsprechenden Eintauchtiefe vorgenommen, son-
dern mit einer Eintauchtiefe, die um wenige zehntel
Millimeter, beispielsweise nur um ein zehntel Milli-
meter, kleiner ist als die endglltige Eintauchtiefe.
Das verbleibende Zehntel Millimeter wird anschlie-
Bend noch von dem im Gegenlauf arbeitenden
Fraswerkzeug weggefrdst, sobald dieses das hinte-
re Ende der Rahmenseite erreicht hat. Bei der
geringen Spanabnahme von nur einem zehntel Mil-
limeter Dicke ist ein Aussplittern nicht mehr fest-
stellbar. Indem jedoch mit dem ersten Friswerk-
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zeug die Rahmenseite auf voller Ldnge, einschlief-
lich des hinteren Endes, gefrdst wird, kann erreicht
werden, daB das gefridste Profil durchgehend glatt
ist und keinen Frdsansatz aufweist. Nachteilig an
dem bekannten Verfahren ist jedoch, daB das im
Gegenlauf frisende Frdswerkzeug mit hoher Zer-
spanung arbeitet, so daB die endglitige Oberfla-
chengiite nicht immer dem Kundenwunsch ent-
spricht, insbesondere, wenn das erste Friswerk-
zeug bereits ldngere Zeit im Einsatz war. AuBer-
dem ist das erste Friswerkzeug wegen seiner ho-
hen Zerspanungsleistung einer starken Abnutzung
unterworfen und muB deshalb &fters nachgeschlif-
fen werden. Die hohe Zerspanungsleistung erfor-
dert auch eine gréBere Motorleistung zum Antrieb
des ersten Fraswerkzeuges und einen entspre-
chend hohen Energieverbrauch. Wegen der hohen
Zerspanung ist auBerdem die Vorschubgeschwin-
digkeit begrenzt.

Um die Vorschubgeschwindigkeit zu steigern
und die endgliltige Oberflachengite zu verbessern,
ist es auch Ublich, mit zwei im Gegenlauf frisen-
den Fraswerkzeugen zu arbeiten, wobei jedoch im-
mer noch das im Gleichlauf frisende Fraswerkzeug
erforderlich ist, um das Aussplittern zu verhindern.
Bei diesem Verfahren bearbeitet das erste im Ge-
genlauf frisende Fridswerkzeug die Rahmenseite
nicht mit der endglltigen Eintauchtiefe, sondern
mit einer um einige Millimeter geringeren Eintauch-
tiefe. Es erfolgt mit dem ersten, im Gegenlauf
arbeitenden Fraswerkzeug ein Vorfrdsen der Rah-
menseite, wihrend das zweite, im Gegenlauf arbei-
tende Frdswerkzeug auf die endgliltige Eintauchtie-
fe eingestellt ist und das Profil fertig bearbeitet.
Maschinen, die nach diesem Verfahren arbeiten,
sind jedoch teurer in der Herstellung, denn sie
erfordern eine zusitzliche Frasspindel und fir je-
des Profil ein zusitzliches, im Gegenlauf arbeiten-
des Friaswerkzeug. Hierbei ist zu berlicksichtigen,
daB an den verschiedenen Rahmenseiten meist
unterschiedliche Profile gefrdst werden missen
und daB deshalb auf jeder Frdsspindel mehrere
Fraswerkzeuge Ubereinander angeordnet sind, die
durch Heben und Senken der Spindel (Hubspindel)
wechselweise zum  Einsatz  kommen. Die
Werkzeuganschaffungs- und Werkzeuginstandhal-
tungskosten sind daher bei einer Frdsspindel mit
zwei im Gegenlauf arbeitenden Frdswerkzeugen
wesentlich h6her. Auch die Durchlaufzeit fir jeweils
eine Rahmenseite ist 1anger, da durch die zusitzli-
che Frésspindel auch die Durchlauflinge fiir die
jeweilige Rahmenseite um ca. 60 cm verldngert
wird. AuBerdem erfordert eine zusitzliche Frés-
spindel auch zusitzliche Antriebsenergie.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren zum Umfilzen (AuBenprofilieren)
von Fensterfligelrahmen aus Holz der eingangs
erwdhnten Art aufzuzeigen, welches ohne zusitzli-
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ches, im Gegenlauf arbeitendes Friswerkzeug eine
bessere Endoberfliche bei h&herer Vorschubge-
schwindigkeit und ldngerer Werkzeugstandzeit er-
md&glicht, und welches durch den Wegfall eines
zusétzlichen Friswerkzeuges geringere Werkzeug-
und Maschinenanschaffungskosten sowie geringere
Instandhaltungskosten erfordert.

Dies wird nach der Erfindung dadurch erreicht,
daB das im Gleichlauf frisende, zweite Friswerk-
zeug bereits kurz nachdem das erste Fraswerk-
zeug vollstdndig in das vordere Ende der Rah-
menseite eingedrungen ist, mit der zu frdsenden
Rahmenseite in Eingriff gebracht wird und dann die
Rahmenseite anndhernd auf ihrer ganzen Lidnge
mit dem zweiten Fraswerkzeug vorgefrast wird, wo-
bei dieses Vorfrisen mit einer Eintauchtiefe des
zweiten Frdswerkzeuges erfolgt, die kleiner ist als
die verringerte Eintauchtiefe des ersten Fraswerk-
zeuges am Ende der Rahmenseite.

Die Erfindung geht also von dem Gedanken
aus, das im Gleichlauf arbeitende zweite Friswerk-
zeug nicht nur, wie bisher, zum Vorfrisen der
letzten Zentimeter am Ende einer Rahmenseite zu
verwenden, sondern zum Vorfrdsen anndhernd der
gesamten Linge der Rahmenseite. Hierbei erfolgt
jedoch dieses Vorfrdsen mit dem zweiten Fris-
werkzeug nicht mit gleichbleibender Eintauchtiefe,
sondern Uber den gr&Bten Teil der LAnge der Rah-
menseite mit einer Eintauchtiefe, die kleiner ist als
die Eintauchtiefe des zweiten Friswerkzeuges am
Ende der Rahmenseite. Hierdurch wird einerseits
erreicht, daB8 Uber den gr&Bten Teil der Ldnge der
Rahmenseite das zweite Friswerkzeug nur einen
Teil der gesamten Zerspanungsleistung erbringen
muB. Andererseits wird aber auch sichergestellt,
daB am Ende der Rahmenseite das zweite Fris-
werkzeug das Holz bis auf wenige zehntel Millime-
ter, beispielsweise bis auf einen zehntel Millimeter,
wegfrést, so daB wie bisher das Aussplittern verhin-
dert wird. Durch Verwendung des im Gleichlauf
arbeitenden zweiten Fraswerkzeuges vom Vorfrd-
sen der Rahmenseite auf anndhernd ihrer gesam-
ten Lange, wird die Gite der vom im Gegenlauf
arbeitenden ersten Friswerkzeug gefrdsten End-
oberfliche wesentlich verbessert. Die Eintauchtiefe
des zweiten Friswerkzeuges kann ndmlich so ein-
gestellt werden, daB sie nur um wenige Millimeter
kleiner ist als die endglliige Eintauchtiefe des er-
sten Frdswerkzeuges. Auf diese Weise hat das
erste Fraswerkzeug nur noch wenig zu zerspanen,
was sich nicht nur auf die Oberflichengiite vorteil-
haft auswirkt, sondern auch eine ldngere Werk-
zeugstandzeit ergibt. Insbesondere bleibt das erste
Fraswerkzeug ldnger schneidhaltig, so daB auch
die gute Endoberfliche Uber einen langeren Zeit-
raum gewdhrleistet ist. Da die Gesamtzerspanung
anndhernd auf der gesamten Linge einer Rah-
menseite nunmehr von beiden Friswerkzeugen
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durchgefiihrt wird, kann mit h&heren Vorschubge-
schwindigkeiten gearbeitet werden. Durch den
Wegfall eines zusdtzlichen, im Gegenlauf arbeiten-
den Fraswerkzeuges kann eine zusitzliche Frds-
spindel entfallen, wodurch sich geringere Werk-
zeuganschaffungskosten und auch geringere Ma-
schinenanschaffungskosten, sowie auch eine ge-
wisse Energieeinsparung ergeben. Abgesehen von
der durch die h6here Vorschubgeschwindigkeit er-
reichten kirzeren Durchlaufzeit wird diese noch
zusétzlich dadurch verkiirzt, daB durch den Wegfall
eines zusitzlichen Frisers auch die Durchlauflinge
um ca. 60 cm verkilirzt wird und dementsprechend
auch die Durchlaufzeit.

Zur Verdeutlichung des erfindungsgemapBen
Verfahrens sind anhand der beiliegenden Zeich-
nung nicht nur dieses, sondern auch das Verfahren
gemiB dem Stand der Technik ndher erldutert.

Es zeigen:

Figur 1a, b, c das Verfahren gemiB dem
Stand der Technik mit ver-
schiedenen Arbeitsstellungen
der Fridswerkzeuge wihrend
der Bearbeitung einer Rah-
mensseite,
das erfindungsgemépBe Verfah-
ren mit verschiedenen Arbeits-
stellungen der Fridswerkzeuge
bei der Bearbeitung einer Rah-
menseite.

Bei dem in Figur 1a, b und ¢ dargestellien
Verfahren nach dem Stand der Technik werden die
vier Rahmenseiten eines aus Holz bestehenden
Fensterflligelrahmens nacheinander an ihren Au-
Benseiten durch Fréasen profiliert. Die zu profilieren-
de Rahmenseite, an welcher die Fraswerkzeuge 1,
2 gerade arbeiten, ist mit 3 bezeichnet. Der Fen-
sterfligelrahmen wird durch eine nicht dargestellte
Vorschubeinrichtung in Vorschubrichtung V gegen-
Uber den stationdr angeordneten Friswerkzeugen
1, 2 bewegt, wobei jedoch in kinematischer Um-
kehrung auch der Fensterfligelrahmen aufgespannt
sein kann und dann die Frdswerkzeuge entgegen-
gesetzt zur Pfeilrichtung V bewegt werden. Das
erste Friswerkzeug 1 ist auf einer ersten Spindel 4
angeordnet, welche das Friswerkzeug 1 im soge-
nannten Gegenlauf antreibt, d.h. die einzelnen Fri-
serschneiden bewegen sich beim Zerspanen ent-
gegen der Vorschubrichtung V. Das zweite Fris-
werkzeug 2 sitzt auf einer zweiten Spindel 5, die
sich entgegengesetzt zur ersten Spindel 4 dreht
und damit das zweite Fraswerkzeug im Gleichlauf
antreibt. Auf jeder der Spindeln 4, 5 k&nnen meh-
rere unterschiedlich profilierte Frdswerkzeuge an-
geordnet sein, damit an den verschiedenen Rah-
menseiten auch unterschiedliche Profile gefrést
werden k&nnen. Die vorstehende Beschreibung
trifft sinngemdB auch auf die Figuren 2a, b und ¢

Figur 2a, b, c
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zu, weshalb dort dieselben Bezugszeichen fir Teile
gleicher Funktion verwendet worden sind.

Bei dem Verfahren gemidB dem Stand der
Technik wird mittels des ersten Friswerkzeuges 1
die Rahmenseite 3 auf ihrer ganzen Linge gefrést,
wobei das erste Friswerkzeug 1 auf die endgliltige
Eintauchtiefe t1 eingestellt ist. Durch diese endguil-
tige Eintauchtiefe wird die Rahmenseite 3 auf das
vorbestimmte EndmaB profiliert, wobei die durch
den ersten Frdser 1 erzeugte Oberfliche auch die
Endoberfliche bildet. Bei dem Verfahren gemiB
dem Stand der Technik tritt gemiB Figur 1a das
erste Fraswerkzeug 1 in das in Vorschubrichtung
vordere Ende 3a der zu bearbeitenden Rahmensei-
te ein und frast diese Rahmenseite im Gegenlauf
Uber die gesamte Linge. Das zweite Fraswerkzeug
2 verbleibt hierbei anndhernd Uber die gesamte
Ldnge in einer Stellung, in welcher es die Rah-
menseite 3 nicht berlihrt. Dies soll auch durch die
Figur 1b dargestellt werden, welches die beiden
Bearbeitsungswerkzeuge in einem zwischen dem
vorderen Ende 3a und dem hinteren Ende 3b lie-
genden Bereich der Rahmenseite zeigt. Sobald
sich nun das in Vorschubrichtung hintere Ende 3b
dem ersten Fraswerkzeug 1 bis auf wenige Zenti-
meter, beispielsweise 5 cm, gendhert hat, wird das
zweite Friswerkzeug 2 senkrecht zur zu frisenden
Rahmenseite 3 hin bewegt. Es taucht nunmehr
auch das zweite Werkzeug 2 in die Rahmenseite 3
ein und stellt hierbei bei fortschreitendem Vorschub
des Fensterfligelrahmens in Richtung V eine Aus-
frasung oder Profilierung 3' her, die der durch das
erste Fradswerkzeug 1 gefrdsten Profilierung ent-
spricht. Die Eintauchtiefe t2 des zweiten Friswerk-
zeuges 2 wird jedoch dabei so eingestellt, daB sie
gegenlber der endglltigen Eintauchtiefe {1 des
ersten Friswerkzeuges 1 um nur wenige zehntel
Millimeter, beispielsweise um einen zehntel Milli-
meter, kleiner ist. Diese Differenz ist in der Zeich-
nung mit d1 bezeichnet. Bei weiterem Vorschub
des Fensterfligelrahmens in Richtung V kommt
auch das von dem zweiten Frdswerkzeug 2 vorge-
fréste hintere Ende 3b in den Bereich des ersten
Fraswerkzeuges 1. Dieses Fraswerkzeug 1 braucht
nunmehr nur noch Holz von der Dicke di, also
beispielsweise von einem zehntel Millimeter, abzu-
frasen. Wegen dieser geringen Spanabnahme er-
gibt sich kein Aussplittern des Holzes, wenn das
erste Frdswerkzeug 1 schlieBlich am Ende 3b aus
der Rahmenseite 3 austritt.

Bei dem anhand der Figuren 2a, b und c
nachstehend beschriebenen erfindungsgemiBen
Verfahren entspricht die Einstellung der beiden
Fraswerkzeuge 1 und 2 zu Beginn des Frésens
einer Rahmenseite genau dem Verfahren nach
dem Stand der Technik. Wahrend das erste Frds-
werkzeug 1 auf die endglltige Eintauchtiefe t1 ein-
gestellt ist und in das vordere Ende 3a der Rah-
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menseite eindringt, bleibt das zweite Fraswerkzeug
2 auBer Eingriff mit der Rahmenseite. Sobald je-
doch das erste, im Gegenlauf arbeitende Fraswerk-
zeug 1 vollstdndig in das vordere Ende 3a einge-
drungen ist und nur wenige Zentimeter profiliert
hat, wird gem3B Figur 2b das zweite Fraswerkzeug
2 senkrecht zur Rahmenseite 3 zu der Rahmensei-
te hin bewegt, so daB es mit der Rahmenseite 3 in
Eingriff kommt. Die Eintauchtiefe {3 des zweiten
Fraswerkzeuges 2 wird dabei so eingestellt, daB
sie kleiner ist als die verringerte Eintauchtiefe {2
des zweiten Frdswerkzeuges am Ende 3b der Rah-
menseite 3. Die Eintauchtiefe t3 des zweiten Frés-
werkzeuges 2 wird um einige Millimeter, beispiels-
weise 1 - 5 mm, kleiner eingestellt als die Ein-
tauchtiefe t1 des ersten Frdswerkzeuges. Durch
das Eintauchen des zweiten Friswerkzeuges in die
Rahmenseite 3, nachdem das erste Friswerkzeug
1 einige Zentimeter bearbeitet hat, wird erreicht,
daB das zweite Friswerkzeug 2 die Rahmenseite 3
anndhernd auf ihrer gesamten L3nge mit einer
Eintauchtiefe 13 vorfrast. Hierdurch muB dann das
im Gegenlauf arbeitende erste Friswerkzeug 1,
nachdem es am vorderen Ende 3a die ersten Zen-
timeter der Rahmenseite gefrdst hat, nur noch we-
nige Millimeter, entsprechend der Differenz d2 zwi-
schen der Eintauchtiefe {1 und der Eintauchtiefe 13,
zerspanen. Die hierdurch erreichten Vorteile sind
weiter oben beschrieben worden. Wenn sich das
hintere Ende 3b der Rahmenseite bis auf wenige
Zentimeter, beispielsweise 5 cm, dem ersten Fris-
werkzeug 1 gendhert hat, dann wird gem3B Figur
2c das zweite Friswerkzeug 2 nochmals in Rich-
tung zur Rahmenseite 3 verstellt und hierdurch die
Eintauchtiefe 12 eingestellt. Diese Eintauchtiefe 12
ist, wie bei dem Verfahren gemiB dem Stand der
Technik, nur um wenige zehntel Millimeter, bei-
spielsweise ein zehntel Millimeter, kleiner als die
endgliltige Eintauchtiefe 11, so daB das erste Fris-
werkzeug auf den letzten Zentimetern nur noch
eine Spanabnahme von der Dicke d1 hat. Hiermit
wird wie beim Stand der Technik das Aussplittern
verhindert.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Umfélzen (AuBenprofilieren)
von Fensterfligelrahmen aus Holz, bei wel-
chem mittels eines im Gegenlauf frdsenden,
ersten Friswerkzeuges jeweils eine Rahmens-
eite auf ganzer Linge mit endglltiger Ein-
tauchtiefe auf das vorbestimmte EndmaB ge-
frast wird und bevor dieses erste Fraswerk-
zeug das in Vorschubrichtung hintere Ende der
jeweils gefrdsten Rahmenseite erreicht hat,
mittels eines im Gleichlauf frisenden, zweiten
Fraswerkzeuges dieses hintere Ende mit einer
gegeniber der endglltigen Eintauchtiefe des
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ersten Friswerkzeuges um wenige zehntel Mil-
limeter verringerten Eintauchtiefe vorgefrést

wird, um das Aussplittern des hinteren Endes

zu vermeiden, dadurch gekennzeichnet, daB

das im Gleichlauf frasende, zweite Fraswerk- 5
zeug bereits kurz nachdem das erste Frds-
werkzeug vollstdndig in das vordere Ende der
Rahmenseite eingedrungen ist, mit der zu fri-
senden Rahmenseite in Eingriff gebracht wird

und dann die Rahmenseite anndhernd auf ihrer 10
ganzen Lidnge mit dem zweiten Frdswerkzeug
vorgefrdst wird, wobei dieses Vorfrdsen mit
einer Eintauchtiefe des zweiten Friswerkzeu-

ges erfolgt, die kleiner ist, als die verringerte
Eintauchtiefe des zweiten Friswerkzeuges am 15
Ende der Rahmenseite.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Vorfrdsen anndhernd der
ganzen Linge der Rahmenseite (mit Ausnah- 20
me des vorderen und hinteren Endes) mit ei-
ner Eintauchtiefe des zweiten Friswerkzeuges
erfolgt, die um etwa 1 bis 5 mm kleiner ist als

die endgiltige Eintauchtiefe des ersten Frds-
werkzeuges. 25
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