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@ Einrichtung zur Bearbeitung von Werkstiicken aus Holz, Kunststoff oder dgi., insbesondere von

Fensterhodlzern.

@ Die Einrichtung hat zwei Bearbeitungsmaschinen
(9, 24), die jeweils eine L&ngsprofiliereinheit (11, 31)
und eine Zapfenschlag- und/oder Schiitzeinheit (10,
26) aufweisen. Die Ubergabevorrichtung (19) fiir die
Werkstiicke schliefit an die Langsprofiliereinheit (11)
der ersten Bearbeitungsmaschine (9) und an die
Zapfenschlag- und/oder Schiitzeinheit (26) der zwei-
ten Bearbeitungsmaschine (24) an. lhre L&ngsprofi-
liereinheit (31) liegt auf gleicher H8he neben der

Langsprofiliereinheit (11) der ersten Bearbeitungs-
maschine (9). Die Zapfenschlag- und/oder Schlitzein-
heiten (10, 26) beider Bearbeitungsmaschinen (9, 24)
fiegen auf den voneinander abgewandten Seiten der
Lingsprofiliereinheiten (11, 31). Beide Bearbeitungs-
maschinen (9, 24) knnen gleich ausgebildet sein,
wobei infolge dieser Anordnung der beiden Bearbei-
tungsmaschinen (9, 24) gleiche Taktfrequenzen in
der Einrichtung eingehalten werden kdnnen.
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Einrichtung zur Bearbeitung von Werkstiicken aus Holz, Kunststoff oder dgl., insbesondere von
Fensterhdlzern

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zur Bear-
beitung von Werkstlicken aus Holz, Kunststoff oder
dgl., insbesondere von FensterhGlzern, nach dem
Oberbegriff des Anspruches 1.

Bei dieser bekannten Einrichtung (DE-GM 81
34 263) hat die erste Bearbeitungsmaschine zwei
Zapfenschlag-Schlitzeinheiten, die beiderseits der
Léngsprofiliereinheit angeordnet sind. Dadurch wer-
den mit dieser ersten Bearbeitungsmaschine die
beiden Stirnseiten sowie die eine Léngsseite eines
Fensterholzes bearbeitet. Die iiber die Ubergabe-
vorrichtung angeschlossene zweite Bearbeitungs-
maschine weist lediglich eine Ldngsprofiliereinheit
auf, mit der dann die andere L3ngsseite des Hol-
zes bearbeitet wird. Diese Einrichtung bendtigt dar-
um zwei unterschiedlich gestaltete Bearbeitungs-
maschinen. Sie sind in der Einrichtung so aufge-
stellt, daB beide Zapfenschlag- und Schlitzeinheiten
der ersten Bearbeitungsmaschine gegen die zweite
Bearbeitungsmaschine gerichtet sind. Nachteilig ist
ferner, daB die Taktlinge der zweiten
Zapfenschlag- und Schlitzeinheit [dnger ist, weil
das Holz erst Uber seine ganze Linge aus der
L&ngsprofiliereinheit herausgefahren werden muB,
bevor es gespannt werden kann. Es kommt da-
durch zu Stauproblemen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
gattungsgemiéfe Einrichtung so auszubilden, daf
sie nur wenig Aufstellraum benétigt und ihre Bear-
beitungsmaschinen keine aufwendige Gestaltung
erfordern.

Diese Aufgabe wird bei der gattungsgeméBen
Einrichtung erfindungsgemd8 mit den kennzeich-
nenden Merkmalen des Anspruches 1 geidst.

Bei der erfindungsgemifBen Einrichtung sind
beide Bearbeitungsmaschinen mit einer Ladngsprofi-
liereinheit und einer Zapfenschlag-und/oder Schlitz-
einheit ausgerlstet. Beide Bearbeitungsmaschinen
kdnnen darum bevorzugt gleich ausgebildet sein.
Da die Léngsprofiliereinheiten beider Bearbeitungs-
maschinen auf gleicher H6he und nebeneinander
liegen, kénnen die Bearbeitungseinheiten mit gerin-
gem Abstand voneinander aufgestellt werden, zu-
mal die beiden Zapfenschlag- und/oder Schiitzein-
heiten auf den voneinander abgewandten Seiten
der L#ngsprofiliereinheiten liegen. Beim Durchlauf
durch die Einrichtung werden die Hdlzer in der
ersten Bearbeitungsmaschine an der einen Stirn-
seite und der einen Lingsseite bearbeitet. An-
schiieBend werden die so bearbeiteten Fensterhdl-
zer mit der Ubergabevorrichtung zur zweiten Bear-
beitungsmaschine transportiert, in der die HSlzer
dann an der anderen Stirnseite und der anderen
Lingsseite bearbeitet werden. Da beide Bearbei-
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tungsmaschinen jeweils eine Langsprofiliereinheit
und eine Zapfenschiag- undioder Schlitzein heit
aufweisen, kdnnen in der Einrichtung gleiche Taki-
frequenzen eingehalten werden.

Mit der MaBnahme des Anspruches 2 ergibt
sich eine besonders raumsparende Bauweise. Die
Ubergabevorrichtung kann bei einer solchen Ausbil-
dung die HOlzer unmittelbar an die entsprechenden
Einheiten der beiden Bearbeitungsmaschinen tber-
geben.

Mit der Ausbildung gem#B Anspruch 3 ergibt
sich eine besonders kompakte Bauweise.

Wenn der ersten und der zweiten Bearbei-
tungsmaschine entsprechend den Anspriichen 4
und 5 jeweils eine Ubergabevorrichtung vorge-
schaltet bzw. nachgeschaltet ist, lassen sich ver-
haltnism&Big hohe Takizahlen der Einrichtung errei-
chen, insbesondere wenn diese Ubergabevorrich-
tungen entsprechend Anspruch 8 als Zwischen-
speicher flr die Werkstlicke ausgebildet sind. Es
ist dann mdglich, eine quasi-kontinuierliche Bear-
beitung durchzufiihren.

Bevorzugt liegen die Ubergabevorrichtungen
der beiden Bearbeitungsmaschinen entsprechend
Anspruch 6 parallel zueinander, wodurch sich eine
besonders raumsparende Bauweise ergibt. Wenn
hierbei entsprechend Anspruch 7 samtliche Uber-
gabevorrichtungen parallel zueinander angeordnet
sind, nimmt die erfindungsgemBe Einrichtung nur
wenig Raum in Anspruch.

Mit den Transporteinrichfungen geméB An-
spruch 9 ist ein problemloser Richtungswechsel
beim Transport der H8lzer durch die erfindungsge-
m#Be Einrichtung im Bereich der Ubergabevorrich-
tungen mdglich.

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich
aus den weiteren Anspriichen, der Beschreibung
und der Zeichnung.

Die Erfindung wird anhand eines in der Zeich-
nung dargestellten Ausflihrungsbeispieles néher er-
[§utert. Die Zeichnung zeigt in Draufsicht und in
schematischer Darstellung eine erfindungsgemaipBe
Einrichtung zur Bearbeitung von Hoiz, Kunststoff
und dgl., insbesondere zur Bearbeitung von Fenst-
erhdlizern.

Die Einrichtung hat eine Ubergabevorrichtung
1, die im Ausflhrungsbeispiel einer Hobelmaschine
2 nachgeschaltet ist. In ihr werden im Ausflihrungs-
beispiel Fensterhdlzer vierseitig gehobelt. Diese
Fensterhdlzer gelangen von der Hobelmaschine 2
auf eine Transporteinrichtung 3, auf der diese
Fensterhdlzer in Pfeilrichtung 4 transportiert wer-
den. Die Fensterhdlzer werden dann von der Uber-
gabevorrichtung 1 Ubernommen, mit der sie senk-
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recht zur Transportrichiung 4 in Transporirichtung
5 auf eine zweite Transporteinrichtung 6 gefGrdert
werden. Auf ihr werden die Fensterhélzer in Trans-
portrichtung 7 zu einem Rolltisch 8 einer Holzbear-
beitungsmaschine 9 transportiert. Auf dem Rolltisch
8 werden die Fensterhdlzer in bekannter Weise
festgespannt.

Die Holzbearbeitungsmaschine 9 hat eine
Zapfenschlag- und Schlitzeinheit 10 sowie eine
Ldngsprofiliereinheit 11. Beide Einheiten 10, 11
weisen jeweils mindestens ein entsprechendes
(nicht dargestelltes) Werkzeug auf, mit dem die
Fensterndlzer an ihrer Stirnseite und an ihrer
L&ngsseite bearbeitet werden. Mit dem Rolltisch 8
werden die Fensterhdlzer senkrecht zur Transport-
richtung 7 und ent gegengesetzt zur Transportrich-
tung 5 in Transportrichfung 12 l8ngs der
Zapfenschlag- und Schiitzeinheit bewegt. Die
Fensterh8lzer werden hierbei zundchst durch eine
(nicht dargestelite) Abldngsdge an ihrer Stirnseite
abgesigt. AnschlieBend wird diese Stirnseite durch
das oder die Werkzeuge der Zapfenschlag- und
Schlitzeinheit bearbeitet. Die Fensterhdlzer gelan-
gen dann auf eine Ubergabevorrichtung 13 der
Holzbearbeitungsmaschine 9. Dort werden die
Fensterhdlzer in bekannter Weise einer Transport-
einrichtung 14 ibergeben, mit der die Fensterhdl-
zer langs der Lingsprofiliereinheit 11 in Pfeilrich-
tung 15 transportiert werden. Diese Transportrich-
tung 15 liegt senkrecht zur Transportrichtung 12.
Damit die Fensterhtlzer lagegenau auf die Trans-
porteinrichtung 14 gelangen, ist die Ubergabevor-
richtung 13 mit einem entsprechenden Anschiag 16
versehen, an dem die Hdlzer in der Ubergabevor-
richtung 13 zur Anlage kommen. Nachdem die
Verspannung der Hlzer auf dem Rolitisch 8 geldst
worden ist, werden sie durch die Transporteinrich-
tung 14 in bekannter Weise erfat und in Pfeilrich-
tung 15 an dem oder den Werkzeugen der Léngs-
profiliereinheit 11 vorbeigeflhrt. Gleichzeitig be-
wegt sich der Rolltisch 8 entgegen Transportrich-
tung 12 in die in der Zeichnung dargestellte Aus-
gangslage zurlick und nimmt ein von der Trans-
porteinrichtung 6 zugefdrdertes neues Fensterholz
auf. Die Ubergabevorrichtung 1 ist als Zwischen-
puffer ausgelegt, so daB die Fensterhdlzer von der
Hobelmaschine 2 ohne Unterbrechung zugefiihrt
werden kénnen. Da Hélzer unterschiedlicher Lédnge
bearbeitet werden, ist der notwendige Langenaus-
gleich infolge der Ubergabevorrichtung 1 einfach
mdéglich.

Die Transporteinrichtung 14 wird vorteilhaft
durch eine Vorschubwalzeneinheit gebildet, mit der
die Fensterhdlzer auf einer Transportbahn 17 ver-
schoben werden. Hierbei werden die Fensterh&lzer
an ihrer in Transportrichtung 15 rechten Seite
langsprofiliert.

In Verldngerung der Transportbahn 17 liegt
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eine Transporteinrichtung 18, auf welche die Fenst-
erhélzer nach ihrem Durchlauf durch die Léngspro-
filiereinheit 11 gelangen. Von der Transporteinrich-
tung 18 werden die Fensterhdlzer von einer Uber-
gabevorrichtung 19 Ubernommen, auf der die
FensterhGlzer senkrecht zur Transportrichtung 15
in Transportrichtung 20 auf eine weitere Transpori-
einrichtung 21 geférdert werden. Die beiden Trans-
porteinrichtungen 18 und 21 liegen ebenso wie die
Transporteinrichtungen 3 und 6 der Ubergabevor-
richtung 1 parallel zueinander. Auf der Transport-
einrichtung 21 werden die an einer Lingsseite und
an einer Stirnseite bearbeiteten H&izer in Trans-
portrichtung 22 einem Rolltisch 23 einer Bearbei-
tungsmaschine 24 zugefiihrt. Der Rolltisch 23 bef-
indet sich in der in der Zeichnung dargestellten
Ausgangslage, in der die von der Transporteinrich-
tung 21 zugefiihrten Holzer auf den Rolltisch ge-
langen und dort wiederum festgespannt werden.
Anschliefend werden die HSlzer mit dem Rollttisch
23 senkrecht zur Transportrichtung 22 in Transport-
richtung 25 an der Zapfenschlagund Schiitzeinheit
26 der Bearbeitungsmaschine 24 vorbeigeflihrt.
Diese Einheit weist wiederum mindestens ein (nicht
dargestelltes) Werkzeug zum Zapfenschlagen und
Schlitzen des Holzes auf. AuBerdem ist diesem
Werkzeug eine (nicht dargestellte) Abldngsdge vor-
geschaltet, mit der das Holz an der noch nicht
bearbeiteten Stirnseite auf die gewlinschte Lange
abgesigt wird. Das nachfolgende Werkzeug bear-
beitet dann diese Stirnseite. Mit dem Rolitisch 23
wird das Holz dann auf eine Ubergabevorrichtung
27 transportiert, auf der ein Anschlag 28 fiir das
Holz vorgesehen ist. Nach dem L&sen der Span-
nung fihrt der Rolltisch 23 in seine in der Zeich-
nung dargestellte Ausgangslage zurlick, damit er
die niichsten HBlzer aufnehmen kann. Die Bearbei-
tungsmaschine 24 hat eine Vorschubeinrichtung
29, die vorzugsweise gleich ausgebildet ist wie die
Vorschubeinrichtung 14 der Bearbeitungsmaschine
9. Mit der Vorschubeinrichtung 29 wird das Holz
auf einer Transportbahn 30 an einer Léngsprofilie-
reinheit 31 vorbeigefiihrt, die mindestens ein
Langsprofilierwerkzeug aufweist. Auf der Transport-
bahn 30 wird das Holz in Transportrichtung 32 auf
eine Transporteinrichtung 33 gefbrdert, von der das
Holz durch eine Ubergabevorrichtung 34 tibernom-
men wird. Mit ihr wird das Holz senkrecht zur
Transportrichtung 32 in Transportrichtung 35 auf
eine Transporteinrichtung 36 Ubergeben. Mit ihr
wird das Holz dann wiederum senkrecht hierzu in
Transportrichtung 37 aus der Einrichtung beispiels-
weise zum Abstapeln gefordert. Die Transportein-
richtungen 33 und 37 liegen wiederum paralle! zu
den anderen Transporteinrichtungen 3, 6 und 18,
21.

Die Ubergabevorrichtung 34 kann wie die Uber-
gabevorrichtung 1 als Zwischenspeicher dienen, so
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daB bei der Abférderung der an den beiden Stirn-
seiten und an den beiden Langsseiten bearbeiteten
Hélzer keine Probleme auftreten. Die Ubergabevor-
richtungen 1, 19, 34 kdnnen gleich ausgebildet
sein. Im Ausfiihrungsbeispiel sind die beiden Uber-
gabevorrichtungen 1 und 34 gleich ausgebildet,
wihrend die Ubergabevorrichtung 19 in Transport-
richtung 20 der HGlzer ldnger ist als die beiden
anderen Ubergabevorrichtungen. Bei ihrem Durch-
lauf durch die Einrichtung werden die HOlzer in der
beschriebenen Weise zunichst mit der Bearbei-
tungsmaschine 9 an der einen Stirnseite und an
ihrer einen LAngsseite bearbeitet. In der anderen
Bearbeitungsmaschine 24 erfolgt dann die Bearbei-
tung an der anderen Stirnseite und an der gegen-
Uiberliegenden Lingsssite der Holzer.

Die Einrichtung ist duBerst platzsparend und
kann darum (berall dort aufgestellt werden, wo nur
wenig Raum zur Verfligung steht. Die beiden Bear-
beitungsmaschinen 9, 24 sind vorzugsweise gleich
ausgebildet und herkdmmliche Maschinen, so daB
fir die Erstellung der Einrichtung keine Sonderkon-
struktionen erforderlich sind. Insbesondere ist es
mdglich, mit den schon auf dem Markt befindlichen
Bearbeitungsmaschinen die beschriebene Einrich-
tung zusammenzustellen. Die beiden Bearbeitungs-
maschinen 9 und 24 sind so angeordnet, daB ihre
Léngsprofiliereinheiten 11 und 31 parallel zueinan-
der und mit geringem Abstand nebeneinander auf
gleicher Hohe liegen. Die rechtwinklig an die
Langsprofiliereinheiten 11 und 31 anschliefenden
Zapfenschiag- und Schlitzeinheiten 10 und 26 lie-
gen in diesem Falle auf einander entgegengesetz-
ten Seiten der beiden Maschinen 9 und 24. Die
Einheit 10 liegt hierbei an dem der Ubergabevor-
richtung 1 zugewandten Ende der Langsprofilie-
reinheit 11, wihrend die Einheit 26 der Bearbei-
tungsmaschine 24 an das der Ubergabevorrichtung
19 zugewandte Ende der Langsprofiliersinheit 31
anschlieBt. Infolge der beschriebenen Anordnung
der beiden Bearbeitungseinheiten 9, 24 haben auch
die beiden parallel zueinander liegenden Ubergabe-
vorrichtungen 1 und 34 nur geringen Abstand von-
einander.

Solite eine Zwischenspeicherung der Hélzer
nicht erforderlich sein, dann k&nnen die Ubergabe-
vorrichtungen 1 und 34 sowie die Transporteinrich-
tung 3 und 36 entfallen. In diesem Fall ist die
Hobelmaschine vor der Transporteinrichtung 6 an-
geordnet, so daB die von der Hobelmaschine bear-
beiteten Holzer direkt auf die Transporteinrichtung
6 gelangen und in Richtung der in der Zeichnung
dargesteliten Pfeile sowie in der beschriebenen
Weise durch die Einrichtung geférdert werden. Am
die Bearbeitungsmaschine 24 schlieft dann die
Transporteinrichtung 33 an, auf der die fertig bear-
beiteten Holzer dann direkt abgeftrdert werden.
Hierdurch wird der Aufbau dieser Einrichtung noch
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weiter vereinfacht. Da die HSizerf bei ihrem Durch-
lauf durch die Einrichtung infolge der mehrfachen
Richtungswechsel so durch die beiden Bearbei-
tungsmaschinen 9 und 24 gefiihrt werden, daB sie
an den beiden Stirnseiten sowie an den beiden
einander gegeniiberliegenden Langsseiten bearbei-
tet werden, kdnnen die Bearbeitungsmaschinen
selbst konstruktiv einfach ausgebildet sein. Insbe-
sondere sind die L&ngsprofiliereinheiten 11 und 31
der beiden Maschinen 8 und 24 jeweils nur mit
sogenannten rechten Spindein versehen, die in
Transportrichtung der H&lzer durch die L&ngsprofi-
liereinheit jeweils auf der rechten Seite der Holzer
angeordnet sind. Trotz Verwendung nur rechter
Spindein in den Lingsprofiliereinheiten 11 und 31
werden die HElzer an den beiden einander gegen-
Uberliegenden Lingsseiten profiliert, ohne daf sie
um 180° gewendet werden miissen.

Anspriiche

1. Einrichtung zur Bearbeitung von Werkstlik-
ken aus Holz, Kunststoff oder dergleichen, insbe-
sondere von Fensterhdlzern, mit einer ersten Bear-
beitungsmaschine, die mindestens gine
Zapfenschlag- und/oder Schlitzeinheit und minde-
stens eine quer daran anschliefende Langsprofilie-
reinheit aufweist und an die eine Ubergabevorrich-
tung anschlieBt, welche die Werkstlicke einer zwei-
ten Bearbeitungsmaschine zuflihrt, die wenigstens
eine Lingsprofiliereinheit aufweist, an die ein Ab-
f6rderer anschlieBt,
dadurch gekennzeichnet, daB die Ubergabevorrich-
tung (19) an die Langsprofiliereinheit (11) der er-
sten Bearbeitungsmaschine (9) und an eine
Zapfenschlagund/oder Schiitzeinheit (26) der zwei-
ten Bearbeitungsmaschine (24) anschlieft, deren
Langsprofiliereinheit (31) auf gleicher H8he neben
der Lingsprofiliereinheit (11) der ersten Bearbei-
tungsmaschine (9) liegt, und daB die Zapfenschlag-
und/oder Schliitzeinheiten (10, 26) beider Bearbei-
tungsmaschinen (8, 24) auf den voneinander abge-
wandten Seiten der Langsprofiliereinheiten (11, 31)
liegen.

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Zapfenschlag- und/oder
Schiitzeinheiten (10, 26) der beiden Bearbeitungs-
maschinen (9, 24) an den voneinander abgewand-
ten Enden der Langsprofiliereinheiten (11, 31) vor-
gesehen sind.

3. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB8 die Langsprofiliereinhei-
ten (11, 31) senkrecht zur Transportrichtung (20)
der Ubergabevorrichtung (19) angeordnet sind.

4. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3 dadurch gekennzeichnet, daB der ersten Bearbei-
tungsmaschine (9) eine Ubergabevorrichtung (1)
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vorgeschaltet ist.
5. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB der zweiten Bear-
beitungsmaschine (24) eine Ubergabevorrichtung
(34) nachgeschaltet ist. 5
6. Einrichtung nach Anspruch 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, daB die beiden Ubergabe-
vorrichtungen (1, 34) parallel zueinander angeord-
net sind.
7. Einrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 10
6, dadurch gekennzeichnet, da8 sdmtliche Uberga-
bevorrichtungen (1, 19, 34) parallel zueinander lie-
gen.
8. Einrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daf die Ubergabevor- 15
richtungen (1, 34) Zwischenspeicher fiir die Werk-
stlicke sind.
9. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB die Ubergabevor-
richtungen (1, 19, 34) an ihrem Einlauf und an 20
inrem Auslauf jeweils eine Transporteinrichtung (3,
6; 18, 21; 33, 36) aufweisen, deren Transportrich-
tung (4, 7; 15, 22; 32, 37) senkrecht zur Ubergabe-
richtung (5, 20, 35) der Ubergabevorrichtungen (1,
19, 34) liegt. 25
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