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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bear-
beitung der Stirnseiten von Werkstlicken aus Holz,
Kunststoff und dergleichen nach dem Oberbegriff des
Anspruches 1.

[0002] Einsolches Verfahrenistaus US 20100154933
bekannt.
[0003] Es sind Verfahren bekannt, bei denen zwei

Werkstlicke aneinanderliegend mit einem Fraswerkzeug
gleichzeitig bearbeitet werden. Um Ausrisse beim Aus-
tritt der Fraswerkzeuge aus den Werkstiicken zu vermei-
den, werden Konterhdlzer eingesetzt, die seitlich an den
Werkstlicken anliegen und dadurch verhindern, dass an
den Stirnseiten der Werkstliicke beim Werkzeugaus-
bzw. Werkzeugeintritt Ausrisse entstehen.

[0004] Esistweiter bekannt, die aneinander liegenden
Werkstlicke mit einem genligenden Aufmalfd in der Werk-
stlickbreite vorzusehen, damit die bei der Stirnbearbei-
tung entstehenden Ausrisse durch eine anschlieende
Langsbearbeitung der Werkstiicke weggefrast werden
kénnen. Dies bedingt jedoch einen erheblichen Abfall an
dem Werkstuck-Material.

[0005] Es ist ferner bekannt, die Werkstiicke einzeln
an den Stirnseiten mit einer speziellen, einrollenden An-
fahrstrategie im Gleichlauf zu bearbeiten, um Ausrisse
zuvermeiden. Der notwendige Werkzeugwechsel macht
diese Verfahrensweise der Einzelteilbearbeitung jedoch
zeitaufwandig. Die Fertigungsleistung ist dementspre-
chend gering.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
gattungsgemaRe Verfahren so auszubilden, dass eine
stirnseitige Bearbeitung der Werkstiicke bei hoher Fer-
tigungsleistung, geringem Zeitaufwand, bei kompakter
Maschinen-und Vorrichtungsbauweise und ohne bzw.
nur mit minimalen Ausrissen einfach durchgefiihrt wer-
den kann.

[0007] Diese Aufgabe wird beim gattungsgemaRen
Verfahren erfindungsgemafl mit den kennzeichnenden
Merkmalen des Anspruches 1 geldst.

[0008] Beim erfindungsgeméafien Verfahren werden
die Werkstiicke in ihrer Langsrichtung versetzt zueinan-
der eingespannt und dann mit dem Fraswerkzeug stirn-
seitig bearbeitet. Infolge des versetzten Einspannens
kénnen die Werkstiicke optimal stirnseitig bearbeitet
werden. Das Fraswerkzeug wird hierbei weg- und zeit-
optimiert so verfahren, dass mit ihm zunachst die eine
Stirnseite des einen Werkstlickes sowie daran anschlie-
Rend die langsversetzte Stirnseite des benachbarten
Werkstlickes bearbeitet werden. Auf diese Weise ist eine
einfache, zeitsparende und zuverlassige Stirnbearbei-
tung der Werkstiicke sichergestellt.

[0009] Vorteilhaft ist es, wenn die Werkstlicke durch
das Fraswerkzeug im Gleichlauf bearbeitet werden. In
diesem Falle wird ein Aussplittern des Werkstlickes beim
Austritt des Fraswerkzeuges zuverldssig verhindert.
Durch eine solche Verfahrensweise kdnnen die Stirnsei-
ten der Werkstlicke beim Eintritt des Fraswerkzeuges
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mit einer einrollenden Anfahrstrategie bearbeitet wer-
den, wobei auch hierbei das Aussplittern minimiert wird.
Das Aussplittern wird somit an beiden Werkstlicken ver-
mieden bzw. minimiert.

[0010] DerAbstandzwischenden Werkstiickenistvor-
teilhaft etwa so grof? wie der halbe Flugkreisdurchmesser
des Fraswerkzeuges. Die Werkstlicke kénnen dadurch
mit verhaltnismaRig geringem Abstand nebeneinander
angeordnet werden, wodurch die Bearbeitungszeit bei-
der Werkstiicke verringert und damit die Fertigungsleis-
tung erhéht wird.

[0011] Vorteilhaft entspricht der Langsversatz zwi-
schen den beiden Werkstiicken ebenfalls etwa dem hal-
ben Flugkreisdurchmesser des Fraswerkzeuges.
[0012] Besonders vorteilhaft ist es, wenn zur Bearbei-
tung beider Stirnseiten der beiden Werkstiicke ein einzi-
ges Fraswerkzeug eingesetzt wird. Dann ist ein Werk-
zeugwechsel nicht erforderlich. Es kénnen mit dem ein-
zigen Fraswerkzeug alle Stirnseiten beider Werkstticke
gefrast werden.

[0013] Bei einer solchen Verfahrensweise ist es von
Vorteil, wenn das Fraswerkzeug in einer Bewegungs-
bahn um die Werkstlicke bewegt wird. Dann k&nnen
samtliche Stirnseiten der beiden Werkstlcke in einem
Zuge bearbeitet werden.

[0014] Esist beieiner anderen Verfahrensweise mog-
lich, zwei Fraswerkzeuge einzusetzen, die jeweils zwei
benachbarte Stirnseiten der benachbarten Werkzeuge
bearbeiten. In einem solchen Fall kann die erste Stirn-
seite der beiden Werkstlicke durch das eine Fraswerk-
zeug und die zweite Stirnseite dieser beiden Werkstticke
gleichzeitig durch das zweite Fraswerkzeug bearbeitet
werden. Durch die gleichzeitige Bearbeitung beider
Stirnseiten der beiden Werkstlicke ergibt sich in diesem
Falle eine erhebliche Zeitersparnis. Eine solche Verfah-
rensweise ist dann besonders vorteilhaft, wenn an den
beiden Stirnseiten der Werkstlicke unterschiedliche Pro-
file hergestellt werden sollen.

[0015] Damit die Werkstiicke in ihre exakte Lage zum
Einspannen und zur anschlieRenden Stirnseitenbearbei-
tung gelangen, istes von Vorteil, die Werkstticke mit Hilfe
von Langsanschlagen zu positionieren.

[0016] Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich
aus den weiteren Anspriichen, der Beschreibung und
den Zeichnungen.

[0017] Die Erfindung wird anhand eines in den Zeich-
nungen dargestellten Ausfiihrungsbeispieles naher er-
lautert. Es zeigen

Fig. 1 inperspektivischer Darstellung eine Spannein-
richtung zur Durchfihrung des erfindungsge-
mafRen Verfahrens,

Fig.2 in perspektivischer Darstellung die auf einer
Konsole befestigte Spanneinrichtung geman
Fig. 1,

Fig. 3 in perspektivischer Darstellung mehrere ne-
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beneinander angeordnete Konsolen, aufdenen
jeweils eine Spanneinrichtung vorgesehen ist,
Fig. 4  inschematischer Darstellung und in Draufsicht
zwei nebeneinander angeordnete Spannein-
richtungen, mit denen zwei Werkstlicke einge-
spannt sind, die an ihren stirnseitigen Enden
bearbeitet werden,
Fig. 5 in perspektivischer Darstellung ein Bearbei-
tungswerkzeug, mit dem ein stirnseitiges Ende
eines Werkstlickes bearbeitet wird,
Fig. 6 ineinerDarstellung entsprechend Fig. 4 die Be-
wegungsbahn des Werkzeuges bei der stirn-
seitigen Bearbeitung der eingespannten Werk-
stlicke,
Fig. 7 in einer Darstellung entsprechend Fig. 6 eine
zweite Ausfiihrungsform einer Spanneinrich-
tung.

[0018] Mit der Spanneinrichtung lassen sich Werkstu-
cke 1 fir eine Bearbeitung einspannen. Im dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel kdnnen mit der Spanneinrichtung
gleichzeitig zwei Werkstlicke 1 eingespannt werden (Fig.
4 und 6).

[0019] Die Spanneinrichtung wird mit Hilfe von Klemm-
einrichtungen 2 auf einer Konsole 3 festgeklemmt. Die
Konsole 3 hat an ihren Langsseiten Klemmprofile 4, 5
(Fig. 2), mit denen die Klemmeinrichtungen 2 zusam-
menwirken. Die Klemmeinrichtungen 2 haben jeweils
zwei mit Abstand nebeneinander liegende Klemmfinger
6, welche die Klemmprofile 4, 5 der Konsole 3 untergrei-
fen. Die Lage der Spanneinrichtung langs der Konsole 3
wird Uber (nicht dargestellte) Einstellhilfen exakt festge-
legt.

[0020] Die Spanneinrichtung hat ein Gehduse 7, in
dem ein Antrieb fiir ein als Spannpratze 8 ausgebildetes
Spannelement und Anschlage 9, 9’, 9", 9™ flr die Werk-
stlicke 1 untergebracht sind. Die Spannpratze 8 ist auf
dem oberen Ende einer Gewindespindel 10 gelagert, die
ihrerseits in einem Kolben 11 aufgenommen ist. Er ist in
einem (nicht dargestellten) Zylinderrohr untergebracht,
das im Gehause 7 angeordnet ist. Der Kolben 11 ragt
nach oben aus dem Gehause 7. Das Uberstehende Ende
des Kolbens 11 ist axial in einem mit dem Gehé&use 7
verbundenen Fihrungsring 12 gefiihrt.

[0021] Mitder Gewindespindel 10 kann die Spannprat-
ze 8 auf die Hohe des zu bearbeitenden Werkstuckes 1
eingestellt werden, indem die Spannpratze 8 zusammen
mit der Gewindespindel 10 in jeweils 360°-Schritten ge-
drehtwird. Die Gewindespindel 10 bewegt sich beidieser
Anpassung der Spannpratze 8 an die Werkstlickhdhe in
axialer Richtung relativ zum Kolben 11. Im Fiihrungsring
12 ist ein Rastbolzen angeordnet, der mit einem Griff-
stlick 13 betatigt werden kann. In einer Sperrstellung
greift er durch einen Schlitzam oberen Ende des Kolbens

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

11 in eine axial verlaufende Nut 14 der Gewindespindel
10 ein. Der Rastbolzen verhindert in der Sperrstellung
ein Verdrehen des Kolbens 11 und der Gewindespindel
10. Wird der Rastbolzen mit dem Griffstiick 13 in eine
Freigabestellung zuriickgezogen, in der er nicht mehr in
die Nut 14 eingreift, Iasst sich die Gewindespindel 10 mit
Hilfe der Spannpratze 8 drehen. Dadurch erfolgt eine gro-
be Einstellung der Spannpratze 8 auf die Héhe bzw. Di-
cke des Werkstiickes 1. Anschlieend wird der Rastbol-
zenin seine Sperrstellung zuriickgeschoben und der Kol-
ben 11 mit Druckmedium beaufschlagt, wenn das Werk-
stiick 1 eingespannt werden soll. Der Kolben 11 wird vor-
zugsweise pneumatisch betatigt, kann aber auch durch
Hydraulikmedium beaufschlagt werden.

[0022] Die Spannpratze 8 ist mit einer zentralen
Schraube 15 auf der Gewindespindel 10 befestigt. Die
Spannpratze 8 hat Doppel-T-Form mit zwei schmalen,
parallel zueinander verlaufenden Stegen 16, 17 und ei-
nem diese Stege verbindenden Mittelstiick 18. An der
Unterseite der Stege 16, 17 sind Auflageleisten 19, 20
befestigt, die sich Uber die Lange der Stege 16, 17 er-
strecken und mit denen die Spannpratze 8 auf den Werk-
stiicken 1 aufliegt. Die Auflageleisten 19, 20 kénnen aus
einem weicheren Material bestehen, beispielsweise
Gummi, Kunststoff, Kork oder Ahnlichem, damit beim
Spannen die Werkstiickoberflache nichtbeschadigt wird.
[0023] Auf dem Gehause 7 sind in Bezug auf die Ge-
windespindel 10 diametral einander gegeniiberliegend
zwei Werkstliickauflagen 21, 22 vorgesehen. Sie ragen
in Langsrichtung sowie auch quer zu ihrer Langsrichtung
Uber das Gehduse 7. Dadurch steht trotz kompakter Aus-
bildung der Spanneinrichtung eine grol3e Auflageflache
zur Abstiitzung der Werkstlicke 1 zur Verfligung. Die bei-
den Werkstiickauflagen 21, 22 sind gleich ausgebildet,
jedoch spiegelsymmetrisch zueinander angeordnet. Sie
haben jeweils T-férmigen Umriss. Mit dem Fuf} 23, 24
sind die Werkstilickauflagen 21, 22 auf dem Gehause 7
befestigt. Die Stege 25, 26 der Werkstlickauflagen 21,
22 stehen in Langsrichtung und in Querrichtung iber das
Gehéuse 7 vor.

[0024] Die Werkstlickauflagen 21, 22 liegen den Ste-
gen 16, 17 der Spannpratze 8 gegenuber. Senkrecht zu
den Werkstilickauflagen 21, 22 sind die Anschlage 9, 9’,
9", 9" verschiebbar angeordnet. Jeweils zwei Anschlage
9, 9’ und 9", 9" liegen in Bezug auf die Gewindespindel
10 diametral einander gegeniber. Sie stehen nach oben
in Richtung auf die Spannpratze 8 Uber die Werkstuick-
auflagen 21, 22 vor und liegen im Bereich zwischen den
Uberstehenden Enden der Stege 25, 26 der Werkstuick-
auflagen 21, 22 sowie zwischen den Stegen 16, 17 der
Spannpratze 8. Dadurch kann die Spannpratze 8 mitih-
rem Mittelstlick 18 beim Ausfiihren des Spannhubes zwi-
schen den Anschlagen hindurch fahren. Die nebenein-
ander liegenden, den Werkstlickauflagen 21, 22 zuge-
ordneten Anschladge 9, 9" und 9’, 9" sind synchron ge-
genlaufig verstellbar. Zum Verschieben der Anschlage
sind (nicht dargestellte) Antriebsspindeln vorgesehen,
welche ihrerseits mit einem (nicht dargestellten) Motor
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antriebsverbunden sind.

[0025] DieAnschlage 9", 9™ sitzen mitentsprechenden
Spindelmuttern auf der Antriebsspindel. Damit die An-
schlage 9", 9" synchron gegensinnig zueinander bewegt
werden, hatdie Antriebsspindel Links-und Rechtsgewin-
deabschnitte, auf denen die Spindelmuttern sitzen.
[0026] Die Spindelmuttern sind am unteren Ende von
schmalen Tragern 27 vorgesehen, die sich nach oben
bis geringfligig Uber die Werkstiickauflagen 21, 22 er-
strecken. An die Trager 27 schlieRen Anschlagstlicke 28
an, die an ihren voneinander abgewandten Seiten mit
einer ebenen Anschlagflache 29 versehen sind, an de-
nen die Werkstiicke 1 anliegen kénnen. Die Trager 27
und die Anschlagstiicke 28 kdnnen einstiickig miteinan-
der ausgebildet sein; auch die Spindelmutter kann direkt
als Gewinde darin integriert sein. Die Anschlagflachen
29 gehen am unteren Ende Uber eine Schulterflache 30,
die vorteilhaft mit geringem Abstand im Bereich oberhalb
der Werkstlickauflagen 21, 22 liegt, rechtwinklig in eine
AuBenseite 31 der Trager 27 tber. Die Anschlage 9, 9’,
9", 9" sind somit auf ihren voneinander abgewandten
Seiten jeweils mit einem Absatz versehen. Dadurch ist
es moglich, dass die Anschlage 9, 9, 9", 9™ so weit ver-
schoben werden kdnnen, dass sich die Anschlagflachen
29 im Bereich oberhalb der Werkstluckauflagen 21, 22
befinden.

[0027] Die einander zugewandten Innenseiten 32 der
Anschlagstiicke 28 verlaufen in Richtung auf die Trager
27 konvergierend. Die Anschlagstiicke 28 haben da-
durch am freien Ende ihre geringste Breite, die in Rich-
tung auf die Trager 27 stetig zunimmt.

[0028] Séamtliche Anschlage 9, 9', 9", 9™ der Spann-
richtung sind im Wesentlichen gleich ausgebildet. Die
einander gegenuberliegenden Anschlagpaare 9, 9"; 9’,
9" sind jeweils gleich angeordnet.

[0029] Die Spanneinrichtung lasst sich an der Konsole
3 an jeder erforderlichen Stelle in der beschriebenen
Weise mit den Klemmeinrichtungen 2 festklemmen.
[0030] Fig. 3 zeigt beispielhaft, dass mehrere Konso-
len 3 parallel nebeneinander liegend vorgesehen sein
kénnen. Im Ausfiihrungsbeispiel sind drei Konsolen vor-
gesehen, jedoch kann die Zahl der Konsolen auch kleiner
oder groRer sein. Auf jeder Konsole ist eine Spannein-
richtung festgeklemmt. Mehrere Konsolen werden ein-
gesetzt, wenn langere Werkstlicke 1 eingespannt wer-
den sollen. Es ist vorteilhaft, wenn zwischen benachbar-
ten Konsolen 3 jeweils eine Auflagehilfe 33 vorgesehen
ist, auf der die Werkstlicke 1 im Bereich zwischen be-
nachbarten Konsolen 3 bei der Zufiihrung zu der Span-
neinrichtung zusatzlich abgestitzt werden kénnen. Die
Auflagehilfen 33 sind, wie Fig. 2 zeigt, beispielhaft mit
jeweils zwei Zylindern 34 in der Héhe verstellbar. Dar-
gestellt sind Doppelzylinder, mit denen die Auflagehilfen
33 drei definierte Héhenpositionen einnehmen kdénnen.
Die dargestellte erste Position ist die Grundstellung in
abgesenkter Lage, nachdem die Werkstiicke 1 in der
Spanneinrichtung gespannt sind. In dieser abgesenkten
Lage sind die Werkstlicke 1 zur Bearbeitung mit dem
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jeweiligen Werkzeug frei zuganglich. Die zweite Position
wird angefahren, wenn nur ein Kolben der Doppelzylin-
der, und die dritte, wenn beide Kolben der Doppelzylinder
ausgefahren werden. In der dritten Position liegt die
Oberseite der Auflagenhilfen 33 exakt in einer Ebene mit
den Werkstilickauflagen 21, 22, so dass die Werkstiicke
1 muhelos soin die Spanneinrichtung geschoben werden
kdénnen, dass sie plan auf den Werkstlckauflagen 21, 22
aufliegen und rechtwinklig an den Anschlagen 9, 9" bzw.
9, 9" anliegen. Die zweite Position stellt eine Zwischen-
stellung dar, die notwendig ist, wenn anstatt der darge-
stellten Spanneinrichtungen Saugspann- bzw. Vakuum-
spanneinrichtungen eingesetzt werden, welche geringe-
re Hé6he haben. Solche Saugspanneinrichtungen werden
eingesetzt, um beispielsweise flachige Teile, wie Tlrblat-
ter, zu spannen. Die Auflagehilfen 33 stehen in diesem
Fall geringfuigig Uber die Auflageflache der Saugspann-
einrichtung vor, um die Werkstlicke 1 mihelos zufiihren
zu kénnen. Durch die Auflagenhilfen 33 ist gewahrleistet,
dass die Werkstlicke 1 Uber ihre Lange optimal abge-
stitzt werden kénnen.

[0031] Die Auflagehilfen 33 sind hochkant stehende
Leisten, die auch dann zwischen benachbarten Konso-
len 3 eingesetzt werden kdnnen, wenn diese nur mit ge-
ringem Abstand nebeneinander liegen.

[0032] Die Konsolen 3 sind vorteilhaft auf einem nicht
dargestellten Maschinengestell oder -stdnder quer zu ih-
rer Langsrichtung in Pfeilrichtung 35 verstellbar, so dass
der Abstand zwischen den Konsolen an die Lange der
Werkstiicke 1 und deren Bearbeitung angepasst werden
kann.

[0033] Um die Werkstiicke 1 fur die Bearbeitung in ih-
rer Langsrichtung positionieren zu kénnen, sind vorteil-
haft Langsanschlage 36 (Fig. 3) vorgesehen, an denen
die Werkstiicke 1 mit ihren in Zufihrrichtung vorderen
Enden anliegen. Die Langsanschlage 36 sind versenk-
bar, so dass die Werkstlicke 1 an diesen Stirnseiten be-
arbeitet werden kénnen und nach der Bearbeitung und
Freigabe durch die Spanneinrichtungen weiter in Langs-
richtung transportiert werden kdnnen. Die Ladngsanschla-
ge 36 kdnnen maschinenfest angeordnet sein oder tber
bekannte, nicht dargestellte Verstelleinrichtungen indivi-
duell positioniert werden.

[0034] Mit der Spanneinrichtung kdnnen gleichzeitig
vorzugsweise gleich lange und gleich hohe Werkstiicke
1 bearbeitet werden, die vorzugsweise sowohl an ihren
Stirnseiten als auch ihren Langsseiten das gleiche Profil
haben. Solche Werkstiicke mit gleichem Bearbeitungs-
profil sind bei Fenstern (Rahmen und Fliigel) jeweils die
beiden aufrechten sowie die beiden waagerechten Rah-
men- bzw. Fligelteile. Diese Werkstlicke kénnen ge-
meinsam gespannt und bearbeitet werden, wodurch sich
eine erhebliche Zeitersparnis ergibt, da Werkzeugwech-
sel eingespart werden. Zum Einspannen der beiden
Werkstiicke 1 ist die Spannpratze 8 vorgesehen, die mit
ihren Auflageleisten 19, 20 auf dem Werkstlick 1 aufliegt.
[0035] Da die Anschlage 9, 9’ und 9", 9™ stufenlos ver-
stellt werden kdnnen, kénnen die Werkstilicke 1 auf den
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Werkstlickauflagen 21, 22 jeweils optimal so positioniert
eingespannt werden, dass eine optimale Bearbeitung
moglich ist. Die Werkstiicke 1 kdnnen so positioniert wer-
den, dass eine ausreichend stabile Werkstiickklemmung
und Werkstiickauflage sichergestelltist, so dass eine ho-
he Bearbeitungsqualitat und -prazision erreicht wird. Mit
der Gewindespindel 10 kann die Spannpratze 8 lber ei-
nen ausreichend groen Héhenbereich verstellt werden,
so dass unterschiedlich hohe Werkstlicke 1 eingespannt
werden kénnen. Beispielsweise kann die Spannpratze 8
auf eine Werkstiickhéhe von etwa 40 mm bis etwa 110
mm eingestellt werden.

[0036] Die Ansteuerung der Antriebswelle, mit der die
Antriebsspindeln fir die Anschlage 9, 9°, 9", 9™ betétigt
werden, erfolgt vorteilhaft programmgesteuert. Es ist da-
durch méglich, vor der Zufiihrung der einzuspannenden
und zu bearbeitenden Werkstlicke 1 die Einspanntiefe
auf die Breite der Werkstlicke 1 automatisch einzustel-
len. Auch ist es dadurch méglich, die Konsolen 3 in Ver-
stellrichtung 35 vorab einzustellen. Je nach Lange der
einzuspannenden Werkstiicke 1 wird eine entsprechen-
de Zahlvon Konsolen 3 eingesetzt, wobei deren Abstand
voneinander zusatzlich einstellbar ist, vorzugsweise
auch programmgesteuert. So lassen sich beispielsweise
Werkstiicke 1 mit kleiner Querschnittsflache und gerin-
ger Steifigkeit optimal einspannen, ohne dass sie sich
durch die Bearbeitungskrafte verformen, indem die Kon-
solen 3 mit den Spanneinrichtungen sehr geringen Ab-
stand voneinander aufweisen. AuBerdem ist auch sehr
einfach eine 6rtliche Bearbeitung an der Ober- oder Un-
terseite der Werkstlicke 1 mdéglich, indem die Lage der
Konsolen 3 und damit die Einspannpunkte so gewahlt
werden, dass die Werkzeuge kollisionsfrei die Bearbei-
tung ausfiihren kénnen. Solche Bearbeitungen sind bei
Fensterkanteln beispielsweise Oliven- oder Ecklager-
bohrungen. Die zwischen den Konsolen 3 vorteilhaft be-
findlichen Auflagehilfen 33 kénnen ebenfalls vor Zuflh-
ren der Werkstlicke 1 programmgesteuert auf die erfor-
derliche Héhenlage positioniert werden.

[0037] Die Spanneinrichtung ist vorteilhaft, in Langs-
richtung der Werkstiickauflagen 21, 22 gesehen, nur so
breit, dass auch ein kurzes Werkstiick 1 eingespannt und
ohne Umspannen beide Stirnseiten des Werkstlickes be-
arbeitet werden kdnnen. Im Fensterbau beispielsweise
haben solche kurzen Werkstiicke 1 eine beispielhafte
Lange von nur 180 mm. Durch die beiden nebeneinander
angeordneten Anschlage 9, 9" und 9, 9" lassen sich
auch die kurzen Werkstiicke 1 in nur einer Spanneinrich-
tung in exakter Ausrichtung in ihrer Langsachse an den
Anschlagen anlegen und spannen. Es ist auch mdglich,
nur einen breiteren Anschlag auf jeder Seite vorzusehen,
an dem die Werkstlicke 1 ebenso genau eingespannt
werden koénnen. Vorteilhaft weisen alle Spanneinrichtun-
gen die beiden gegensinnig synchron positionierbaren
und aus zwei nebeneinander liegenden Anschlagen be-
stehenden Anschlaggruppen 9, 9’ und 9", 9™ auf. Wenn
immer nur lange Werkstiicke bearbeitet werden sollen,
welche ohnehin in mindestens zwei Spanneinrichtungen
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eingespannt sind, ist es ausreichend, wenn nur jeweils
ein Anschlag auf jeder Seite der Spanneinrichtung vor-
gesehen ist, da diese Werkstlicke 1 tber den jeweils ei-
nen Anschlag der beiden Spanneinrichtungen genau
ausgerichtet und gespannt werden.

[0038] Da die Spanneinrichtung mit Hilfe der Klemm-
einrichtungen 2 auf den Konsolen 3 befestigt wird, ist es
in einfacher Weise méglich, die Spanneinrichtung bei Be-
darfrasch von der Konsole 3 abzunehmen und beispiels-
weise gegen eine Saugspanneinrichtung oder eine an-
dere Spanneinrichtung auszutauschen.

[0039] Da die Anschlage in der beschriebenen Weise
verstellbar sind, kbnnen sie auf unterschiedlich breite
Werkstiicke 1 sehr einfach eingestellt werden, so dass
diese optimal eingespannt und in eingespannter Lage
bearbeitet werden kénnen.

[0040] Werden die Werkstlicke flr Fensterteile vorge-
sehen, dann werden diese mit einer Fensterbausoftware
individuell geplant, das hei3t Teilelange, -breite, -hdhe,
stirnseitige und langsseitige Profilierungen sowie Boh-
rungen. Die Maschinensoftware errechnet die daraus re-
sultierenden Einspannpositionen und gibt die einzustel-
lenden MaRe flir die Konsolen 3, die seitlichen Anschlage
9, 9", 9", 9" und die Langsanschlage 36 aus. Die Positi-
onierung der Anschlage entsprechend den errechneten
MaRen erfolgt in bekannter Weise mit gesteuerten oder
geregelten Positionierantrieben. Ebenso werden die Ab-
arbeitungsreihenfolge, bendtigte Werkzeuge und deren
Bewegungsbahnen mit CNC-Koordinaten berechnet
und ausgegeben.

[0041] Anhand der Fig. 4 bis 6 wird ein Verfahren be-
schrieben, mit dem die Stirnseiten zweier Werkstlicke 1,
1" mit einem Werkzeug 37 bearbeitet, insbesondere pro-
filiert werden. Die beiden Werkstiicke 1, 1’ sind in Langs-
richtung versetzt zueinander mit Hilfe zweier Spannein-
richtungen eingespannt. Im Ausflihrungsbeispiel werden
zwei Spanneinrichtungen eingesetzt, mit deren Spann-
pratzen 8 die Werkstiicke in der beschriebenen Weise
eingespannt werden. Zum langsversetzten Einspannen
der Werkstiicke 1, 1’ kdnnen selbstverstandlich auch an-
dere Spanneinrichtungen eingesetzt werden. Je nach
Ausbildung der Spanneinrichtung kénnen die Werksti-
cke auch nurin einer Spanneinrichtung mit einer einzigen
Spannpratze, die entsprechend breit ist, gleichzeitig und
zusammen eingespannt werden. Beim nachfolgend be-
schriebenen Verfahren sind nur beispielhaft zwei Span-
neinrichtungen entsprechend den Fig. 1 bis 3 verwendet.
[0042] Die in Langsrichtung zueinander versetzten
Werkstlicke 1, 1’ stehen mit beiden Enden tiber die Werk-
stiickauflagen 21, 22 und die Auflageleisten 19, 20 der
Spannpratze 8 tber und liegen an den Anschlagen 9, 9’,
9", 9™ an. Zur Langenausrichtung dienen die Léangsan-
schlage 36, an denen die Werkstlcke 1, 1’ bei der Zu-
fuhrung zur Anlage kommen. Sobald die Werkstiicke 1,
1’ eingespannt sind, werden die Langsanschlage 36 ent-
fernt, vorzugsweise abgesenkt. Sie stéren dann nicht bei
der stirnseitigen Bearbeitung mit dem Werkzeug 37.
[0043] In Fig. 6 ist schematisch das Werkzeug 37 so-
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wie die Bewegungs- bzw. Bearbeitungsbahn dargestellt,
die das Werkzeug 37 bei der stirnseitigen Bearbeitung
der Werkstlicke 1, 1’ ausfihrt.

[0044] Da die Werkstlicke 1, 1’ in Langsrichtung ver-
setzt zueinander sowie mit Abstand voneinander einge-
spannt sind, kénnen beide Werkstlicke 1, 1’ in einem
Zuge durch das Werkzeug 37 bearbeitet werden. Die an
den Stirnseiten der Werkstiicke 1, 1’ durch das Fraswerk-
zeug 37 hergestellten Endenprofile kénnen mit einer ein-
rollenden Anfahrstrategie im Gleichlauf so bearbeitet
werden, dass ein Aussplittern des Holzes beim Eintritt
des Fraswerkzeuges 37 in das Werkstiick 1, 1’ vermie-
den oder zumindest minimiert wird.

[0045] Das Werkzeug 37 befindet sich in der Aus-
gangsposition | zunachst im Bereich neben den Werk-
stlicken 1, 1’. Die Drehrichtung des Werkzeuges 37 ist
durch einen Pfeil gekennzeichnet. Das Werkzeug 37 wird
zunachst schrag gegen das in Fig. 6 untere Werkstiick
1’ bewegt. Sobald das Werkzeug 37, in seiner Achsrich-
tung gesehen, das Werkstiick 1’ berihrt (Position I1), wird
das Werkzeug langs einer gekriimmten Bahn 38 bewegt,
deren Radius etwa dem Flugkreisradius des Werkzeu-
ges 37 entspricht. Bei dieser Berlihrung kann durch das
Fraswerkzeug 37 bereits ein geringer Spanabtrag an der
Langsseite des Werkstlickes 1’ erfolgen, welcher jedoch
geringer als die an dieser Langsseite vorgesehene Span-
abnahme sein muss. Ebenso ist es mdglich, dass das
Fraswerkzeug 37 das Werkstlick 1' gerade noch nicht
berihrt. Der theoretische Bertihrpunkt liegt auf der Werk-
stlicklangsseite und in Werkstlicklangsrichtung etwa in
der Ebene der maximalen Schlitz- bzw. Querprofiltiefe.
Erkann jedoch abhangig vom jeweiligen Anwendungsfall
und vorgesehener Langs- und Querprofilgebung variie-
ren und optimiert werden.

[0046] Das Werkzeug 37 wird so drehbar angetrieben,
dass es im Gleichlauf arbeitet. Dadurch kann das Werk-
zeug mit nur geringem Schnittdruck das Werkstlick 1’
bearbeiten.

[0047] Sobald das Werkzeug 37 auf die erforderliche
Tiefe in die Stirnseite des Werkstiickes 1’ eingetaucht ist
(Position 1), wird das Werkzeug linear verschoben. Die
entsprechende Bewegungsbahn 39 verlauft dann senk-
recht zur Langsachse des Werkstlickes 1'.

[0048] Diese lineare Bewegungsbahn 39 geht dann
wieder in eine schrdge Bewegungsbahn 40 Uber, wenn
das Werkzeug 37 die Position IV erreicht hat. In dieser
Position ist die stirnseitige Bearbeitung des Werkstilickes
1’ abgeschlossen. Dabei liegt die Werkzeugachse 48 et-
wa in Flucht mit der Werkstiicklangskante 49. Bei weite-
rer Bewegung des Werkzeuges 37 tritt es allmahlich aus
dem Werkstuick 1 aus. Da die Stirnseite des Werkstiickes
1’ im Gleichlauf bearbeitet wird, treten keine Aussplitte-
rungen beim Austritt des Werkzeuges aus dem Werk-
stiick 1’ auf.

[0049] Der Abstand zwischen den Werkstiicken 1, 1’
entspricht im Ausfiihrungsbeispiel mehr als dem Flug-
kreisradius des Werkzeuges 37. Es ist jedoch ausrei-
chend, wenn er etwa dem Flugkreisradius des Werkzeu-
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ges 37 entspricht. Ebenso betragt der Langsversatz der
beiden Werkstlcke 1, 1’ im Ausfliihrungsbeispiel mehr
als der Flugkreisradius, wobei auch hierbei ein Langs-
versatz von etwa dem Flugkreisradius ausreichend ist.
Sobald das Werkzeug 37, in Achsrichtung des Werkzeu-
ges gesehen, das Werkstlick 1 berihrt (Position V), wird
das Werkzeug 37 langs der bogenférmigen Bewegungs-
bahn 41 bewegt, deren Radius wiederum etwa dem Ra-
dius des Flugkreises des Werkzeuges entspricht.
[0050] Beieinem Abstand und Langsversatz der bei-
den Werkstlicke 1, 1’ von etwa dem Flugkreisradius wiir-
de das Werkzeug 37 nach Fertigbearbeitung der Stirn-
seite von Werkstlick 1’ bereits am benachbarten Werk-
stiick 1 anliegen oder nur geringen Abstand (Position V)
von ihm haben. Die Bewegung entlang der Bahn 40 kann
dann nahezu entfallen.

[0051] Bei seiner Bewegung langs der Bahn 41 greift
das Werkzeug 37 wiederum einrollend in die Stirnseite
des benachbarten Werkstlckes 1 ein und bearbeitet die-
se Stirnseite. Sobald das Werkzeug 37 mit der erforder-
lichen Tiefe in das Werkstiick 1 eingreift (Position VI),
wird das Werkzeug linearlangs derBahn 42 verschoben,
die senkrecht zur Langsachse des Werkstlickes 1 liegt.
Auch die Bearbeitung der Stirnseite des Werkstlickes 1
erfolgt im Gleichlauf.

[0052] Langs der Bahn 42 wird das Werkzeug 37 so
lange verfahren, bis es vollstandig aus dem Werkstlick
1 ausgetreten ist (Position VII).

[0053] Anschliefend wird das Werkzeug 37 aulRerhalb
des Werkstlickes 1 zu dessen gegenuberliegender Stirn-
seite in die Position VIII verfahren. Nunmehr werden mit
ihm die jeweils anderen Stirnseiten der beiden Werkst-
cke 1, 1’ bearbeitet, wobei die Bewegungsbahnen ent-
sprechend umgekehrt verlaufen wie bei der zuvor be-
schriebenen Bearbeitung. Das Werkzeug 37 wird zu-
nachst Iangs der schragen linearen Bewegungsbahn 43
an das Werkstiick 1 herangefiihrt. Sobald die Position
VIl erreicht ist, wird das Werkzeug 37 langs der ge-
krimmten Bewegungsbahn 44 bewegt. Diese Bewe-
gung erfolgt dann, wenn das Werkzeug 37 in Berlihrung
mit dem Werkstiick 1 kommt. Sobald das Werkzeug 37
seine erforderliche Eintauchtiefe in das Werkstlick 1 er-
reicht hat (Position IX), wird es l&ngs der linearen Bahn
45 bewegt, die senkrecht zu der Langsachse des Werk-
stlickes 1 und parallel zur Bewegungsbahn 42 verlauft.
Sobald das Werkzeug 37 in die Position X gelangt, be-
ginnt es wieder, in die Stirnseite des Werkstlickes 1’ ein-
zutauchen. Auch hierbei bewegt sich das Werkstiick
langs einer gekrimmten Bewegungsbahn 46, deren Ra-
dius etwa dem Flugkreisradius des Werkzeuges ent-
spricht. Sobald das Werkzeug 37 im erforderlichen MalRe
in die Stirnseite des Werkstlickes 1’ eingetaucht ist, wird
es langs der linearen Bewegungsbahn 47, die parallel
zur Bewegungsbahn 39 verlauft, so weit bewegt, bis das
Werkzeug 37 vollstandig aus dem Werkstiick 1" heraus-
getreten ist (Position XI).

[0054] In den Positionen Il, V, VIl und X ist das Werk-
zeug 37 in Bezug auf die Werkstlicke 1, 1’ so ausgerich-
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tet, dass die Schneidmesser des Fraswerkzeuges 37 be-
ginnen, die entsprechenden Werkstlicke 1, 1’ im Bereich
der Stirnseiten zu bearbeiten, aber so dass eine unbe-
absichtigte und unerwiinschte Bearbeitung an den
Langsseiten der Werkstiicke 1, 1’ nicht erfolgt.

[0055] Das Verfahren ist anhand eines Ausfiihrungs-
beispieles beschrieben worden, bei dem die Enden der
Werkstlicke 1, 1’ senkrecht zur Werkstiicklangsachse
bearbeitet werden. Bei Werkstlicken mit einer schragen
Endenbearbeitung, wie es beispielsweise bei Studio-
fenstern der Fall ist, kdnnen die Bewegungsbahnab-
schnitte 39, 42, 45, 47 des Fraswerkzeuges 37 auch in
einem beliebigen Winkel zur Werkstiicklangsachse lie-
gen.

[0056] Aufgrund der beschriebenen Drehrichtung des
Werkzeuges 37 und der Bewegungsbahnen erfolgt die
stirnseitige Bearbeitung der Werkstlicke 1, 1’ stets im
Gleichlauf. Dadurch wird zuverlassig ein Aussplittern des
Holzes beim Ein- und Austritt des Werkzeuges 37 aus
den Werkstlicken 1, 1’ verhindert bzw. minimiert. Die
Gleichlaufbearbeitung fihrt auch dazu, dass an den
Stirnseiten der Werkstlcke 1, 1’ mit verhaltnismanig ge-
ringem Schnittdruck gearbeitet werden kann. Diese Ver-
fahrensweise wirkt sich auch glinstig auf die zum Ein-
spannen der Werkstlicke 1, 1’ erforderliche Einspann-
kraft aus. Aufgrund der Gleichlaufbearbeitung wird das
jeweils weiter lber die Spanneinrichtung herausstehen-
de Ende der Werkstlicke 1, 1’ so belastet, dass es gegen
die seitlichen Anschlage 9, 9’, 9", 9™ gedriickt wird. Das
weniger weit herausstehende Ende der Werkstiicke 1,
1’ wird zwar entgegengesetzt zu den Anschlagen belas-
tet, jedoch wirken sich die Bearbeitungskrafte infolge des
kurzen Hebelarmes so wenig aus, dass die Werkstlicke
1, 1" auch bei verhéltnismaRig geringer Einspannkraft
nicht aus den Spanneinrichtungen herausgezogen wer-
den.

[0057] Fig. 7 zeigt eine Spanneinrichtung, deren
Spannpratzen 8 und Werkstiickauflagen 21, 22 in Rich-
tung auf das Uberstehende Ende der Werkstiicke 1, 1’
verlangert sind. Dadurch ist der Uberstand der Werkstii-
cke 1, 1’ Uber die Spannpratzen 8 und Werkstlickaufla-
gen 21,22 geringer als beim Ausfilhrungsbeispiel geman
Fig. 6. Im Ubrigen sind die Werkstiicke 1, 1’ in gleicher
Weise eingespannt wie bei der Ausfiihrungsform geman
Fig. 6. Ebenso erfolgt die Bearbeitung der Enden der
beiden Werkstlicke 1, 1’ in der beschriebenen Weise.
[0058] Ein Vergleich der Fig. 6 und 7 zeigt, dass die
Werkstliicke 1, 1’ in unterschiedlichen Lagen einge-
spannt werden kdnnen. Beider Einspannstellung geman
Fig. 6 ist der Uberstand der Werkstiicke 1, 1’ Uber die
Spanneinrichtungen grof3er als bei der Einspannstellung
nach Fig. 7. Je geringer der Uberstand ist, desto zuver-
lassiger sind die Werkstlicke 1, 1’ eingespannt, wodurch
auch ein wesentlich besseres Frasbild erzeugt wird. Mit
Hilfe der Langsanschlage 36 lasst sich dieser Uberstand
sehr einfach einstellen.

[0059] In der beschriebenen Weise kénnen mit dem
Werkzeug 37 die beiden Stirnseiten der beiden Werksti-
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cke 1, 1”in einem Zuge nacheinander bearbeitet werden,
wobei ein Werkzeugwechsel nicht notwendig ist. Das
Werkzeug 37 wird in der beschriebenen Weise um die
Werkstiicke 1, 1" herum bewegt. Die Bewegung des
Werkzeuges 37 erfolgt vorzugsweise programmgesteu-
ert. Im Vergleich zur Gesamtlange der Werksticke 1, 1’
ist deren Langsversatz beim erfindungsgemafen Ver-
fahren verhaltnismaRig gering, so dass nur wenig zusatz-
licher Raumbedarf besteht.

[0060] Grundsatzlich ist es mdglich, die linken Stirn-
seiten der Werkstiicke 1, 1’ mit einem ersten Werkzeug
und gleichzeitig die rechten Stirnseiten mit einem zweiten
Werkzeug zu bearbeiten. Eine solche Verfahrensweise
ist dann von Vorteil, wenn die Werkstlicke 1, 1’ an beiden
Stirnseiten unterschiedliche Profile haben sollen. Beide
Werkzeuge bewegen sich langs der beschriebenen Be-
wegungsbahnen 38 bis 42 und 43 bis 47. Dadurch erge-
ben sich sehr kurze Bearbeitungszeiten und damit hohe
Fertigungsleistungen.

[0061] Hatdie Bearbeitungsmaschine nureine Spindel
und sollen die Werkstlicke 1, 1’ an beiden Stirnseiten
unterschiedliches Profil haben, dann wird nach der Be-
arbeitung der einen Stirnseite der Werkstiicke 1, 1’ ein
Werkzeugwechsel durchgefiihrt.

[0062] Nach derstirnseitigen Bearbeitung kdnnen eine
Langsbearbeitung der beiden lber die Spannpratzen 8
Uberstehenden, duleren Langsseiten sowie gegebe-
nenfalls weitere Bearbeitungen durchgefiihrt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Bearbeitung der Stirnseiten von Werk-
stiicken aus Holz, Kunststoff und dergleichen, bei
dem mit wenigstens einem drehbar angetriebenen
Fraswerkzeug die Stirnseiten der Werkstlicke ge-
frastwerden, die mit wenigstens einer Spanneinrich-
tung eingespannt sind, dadurch gekennzeichnet,
dass zwei Werkstlcke (1, 1’) mit seitlichem Abstand
und in ihrer Langsrichtung versetzt zueinander ein-
gespannt und mit dem Fraswerkzeug (37) stirnseitig
bearbeitet werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stirnseiten der
Werkstlicke (1, 1’) im Gleichlauf bearbeitet werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass der seitliche Ab-
stand zwischen den Werkstlicken (1, 1’) etwa dem
halben Flugkreisdurchmesser des Fraswerkzeuges
(37) entspricht.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass der Langsversatz
zwischen den beiden Werkstlicken (1, 1) etwa dem
halben Flugkreisdurchmesser des Fraswerkzeuges
(37) entspricht.
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5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass zur Bearbeitung
beider Stirnseiten der beiden Werkstiicke (1, 1’) ein
einziges Fraswerkzeug (37) eingesetzt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass das Fraswerkzeug
(37) in einer Bewegungsbahn (38 bis 47) um die
Werkstiicke (1, 1’) bewegt wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass zur Bearbeitung
der benachbarten Stirnseiten der beiden Werksti-
cke (1, 1’) jeweils ein Fraswerkzeug (37) eingesetzt
wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Werkstiicke (1,
1’) mit Hilfe von Langsanschlagen (36) positioniert
werden.

Claims

1. A method for machining the end faces of workpieces
made from wood, plastic and the like, in which the
end faces of the workpieces, which are clamped by
at least one clamping device, are milled by at least
one rotatably driven milling cutter,
characterized in that two workpieces (1, 1’) are
clamped with a lateral distance therebetween and
offset lengthwise with respect to one another, and
the end faces thereof are machined with the milling
tool (37).

2. The method according to claim 1,
characterized in that the end faces of the workpiec-
es (1, 1) are machined in the same direction.

3. The method according to claim 1 or 2,
characterized in that the lateral distance between
the workpieces (1, 1°) is approximately equal to half
the rotational diameter of the milling cutter (37).

4. The method according to one of claims 1 to 3,
characterized in that the lengthwise offset between
the two workpieces (1, 1) is approximately equal to
half the rotational diameter of the milling cutter (37).

5. The method according to one of claims 1 to 4,
characterized in that a single milling cutter (37) is
used for machining both end faces of both workpiec-
es (1, 1).

6. The method according to claim 5,
characterized in that the milling tool (37) is moved
in a path of movement (38 to 47) about the workpiec-
es (1, 1).
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The method according to one of claims 1 to 4,
characterized in that one milling cutter (37) each
is used for machining the adjacent end faces of the
two workpieces (1, 1°).

The method according to one of claims 1 to 7,
characterized in that the workpieces (1, 1’) are po-
sitioned with the aid of longitudinal stops (36).

Revendications

Procédé d'usinage des faces avant de pieces en
bois, en plastique ou similaire, dans lequel les faces
avant des piéces sont usinées avec au moins un
outil de fraisage entrainé en rotation, lesquelles sont
serrées avec au moins un outil de serrage,
caractérisé en ce que deux pieces (1, 1’) sont ser-
rées avec un écart latéral et décalées entre elles
dans leur sens longitudinal et usinées sur la face
avant avec 'outil de fraisage (37).

Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que les faces avant des piéces
(1, 1) sont usinées en sens direct.

Procédé selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que |'écart latéral entre les piéces
(1, 1’) correspond a environ la moitié du diamétre de
cercle de rotation de I'outil de fraisage (37).

Procédé selon I'une des revendications 1 a 3,
caractérisé en ce que le décalage longitudinal entre
les deux piéces (1, 1’) correspond a environ la moitié
du diameétre de cercle de rotation de I'outil de fraisage
(37).

Procédé selon I'une des revendications 1 a 4,
caractérisé en ce que pour usiner les deux faces
avantdesdeuxpieces (1, 1’), un seul outilde fraisage
(37) est employeé.

Procédé selon la revendication 5,

caractérisé en ce que l'outil de fraisage (37) est
déplacé dans une trajectoire de mouvement (38 a
47) autour des pieces (1, 1°).

Procédé selon I'une des revendications 1 a 4,
caractérisé en ce que pour usiner les faces avant
voisines des deux pieces (1, 1’), un outil de fraisage
(37) respectif est employé.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 7,
caractérisé en ce que les pieces (1, 1’) sont posi-
tionnées a 'aide de butées longitudinales (36).
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Fig. 3
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